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peraturze 30 - 50°C w czasie 24 - 48 godzin, nastepnie zalewa sie
30-80 ml srodkiem sieciujacym zaleznym od zastosowanej matrycy
polimerowej, zakoriczonym procesie sieciowania, Srodek sieciujgcy
wylewa sie znad membrany, ktérg pieciokrotnie przemywa sie woda
destylowang, Przedmiotem zgtoszenia jest takze zastosowanie ma-
teriatu membranowego magnetyczno-organicznego wedtug wy-
nalazku do separacji mieszanin azeotropowych w procesie odwad-
niania zwigzkéw organicznych, do odwadniania roztwordw alkoholi,
szczegdlnie etanolu metoda perwaporacji.

(8 zastrzezery)

Al (21) 437492 (22) 2021 04 06

(51) B21J13/02(2006.01)
B21K 5/20(2006.01)

(71)  AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM.STANISLAWA STASZICA W KRAKOWIE, Krakow

(72) TUREK JAN; SKRZYPEK STANISt AW; GOLY MARCIN
(54) Sposob wytwarzania matryc kuzniczych
(57) Sposéb polega na kolejnym wykonaniu operacji: kucia pot-
wyrobu stalowe] kostki matrycowej, ulepszenia cieplnego kostki,
obrébce mechanicznej skrawaniem kostki wedtug wymiaréw
projektu matrycy, obrébce skrawaniem wneki wykroju wedtug
wymiaréw powiekszonych wzgledem korncowego wykroju robo-
czego o okoto 6 do 10 mm i zaokragleniu krawedzi, podgrzaniu
kostki do temperatur rzedu 330+-20°C, napawaniu co najmniej
trzema warstwami, kazda o grubosci do 2 mm, drutami proszko-
wymi samoostonowymi lub elektrodami otulonymi, czyszczeniu
kazdej warstwy napoiny z zuzla i utwardzaniu przez mtotkowanie
lub $rutowanie stalowymi kulkami, obrébce cieplnej wyzarzaniem
odprezajacym w temp. 360 do 420°C przez 5 — 10 h i nastepnie
z kontrolowanym chtodzeniem z predkoscia mniejszg niz 50°C/h
i obrobce wneki wykroju skrawaniem lub elektroerozyjnie do wy-
miaréw roboczych. Sposéb wyrdznia sie tym, ze kostke matrycowa
wykonuje sie z niskostopowej stali konstrukcyjnej do ulepszania
cieplnego, o sktadzie zawierajacym: 0,36 - 0,54% C, 0,4 - 0,9% Mn,
0,17-0,37%Si,0,8 - 1,2% Cr i do 0,3% Ni, przy czym obrébke cieplng
kostki prowadzi sie hartowaniem z temperatury 820 - 870°C w oleju
hartowniczym a odpuszczanie w temperaturze 540 - 680°C do uzy-
skania twardosci 32 - 36 HRC, natomiast napawanie wykonuje sie
drutami proszkowymi F-812, F-818, UTOP-38.

(3 zastrzezenia)

Al (21) 433963 (22) 202005 15

(51) B23B31/113(2006.01)
B23B 31/00(2006.01)
B23B 31/02 (2006.01)

(71) INSTYTUT INNOWACJI  TECHNOLOGII
POLITECHNIKI BIALOSTOCKIEJ SPOtKA
7 OGRANICZONA ODPOWIEDZIALNOSCIA, Kleosin
(72) SZUSTA JAROSEAW; KUCHARSKI TOMASZ

(54) System uniwersalnego mocowania narzedzi

(57) System uniwersalnego mocowania narzedzi w multifunk-
cyjnej maszynie do szlifowania polega na tym, ze w ruchomej Zer-
dzi (1) znajduje sie prostopadtoscienne wybranie w postaci gniazda,

zamodelowane na ksztatt kieszeni zas z ruchomg zerdzig wspot-
pracuje ptetwa uksztattowana w sposéb dopasowany do gniazda
w zerdzi (1). Po umieszczeniu ptetwy w gniezdzie narzedzie unieru-
chamiane jest za pomoca tacznika Srubowego (10), ktéry zapewnia
bezluzowe potaczenie narzedzia (9) i jednostki napedowej.

(3 zastrzezenia)

Al (21) 433954 (22) 202005 15
(51) B23C5/02(2006.01)

(71) POLSKIE ZAKEADY LOTNICZE SPOLKA
7 OGRANICZONA ODPOWIEDZIALNOSCIA, Mielec
(72) BANAS ALEKSANDER; ALTAMER TOMASZ

(54) Frez palcowy walcowo-czotowy

(57)  Przedmiotem wynalazku jest frez palcowy walcowo-czotowy
do obrobki ubytkowej materiatéw termoplastycznych, a zwtaszcza
kompozytdw warstwowych, w ktérych istnieje duze ryzyko delami-
nacji podczas wykonywania obrébki skrawaniem. Frez (3) posiada
pierwsze ostrze skrawajace (1) lewoskretne, ktére ma linie ostrza na-
chylone wzgledem osi frezu (3) pod katem nachylenia, oraz drugie
ostrze skrawajace (2) prawoskretne, ktére ma linie ostrza nachylone
wzgledem osi frezu (3) pod katem nachylenia, przy czym katy na-
chylenia maja takie same wartosci, lecz sa przeciwnych znakow.

(3 zastrzezenia)
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AT (21) 438199 (22) 202106 18

(51) B23K26/12(2014.01)
B23K 26/70(2014.01)
B23K 37/00(2006.01)

(71)  POLITECHNIKA SWIETOKRZYSKA, Kielce
(72) DANIELEWSKI HUBERT; SKRZYPCZYK ANDRZEJ;
ZOWCZAK WEODZIMIERZ; WITKOWSKI GRZEGORZ

(54) Uniwersalna naktadka na dysze do ciecia
laserowego

(57) Uniwersalna nakladka na dysze do ciecia laserowego,
dedykowana do obrébki planarnej, ktéra zamontowana jest
na koncoéwcee dyszy do ciecia laserowego, charakteryzuje sie tym,
Ze sktada sie zdwoch pofgczonych ze sobg elementdw gtéwnych,
nieruchomego w postaci cylindrycznej nasadki (4) stuzacej do za-
mocowania poprzez gwint dyszy koncowej (7) do gtowicy (2)
do ciecia oraz elementu ruchomego w postaci pierscienia (3),
przeznaczonego do uszczelnienia obszaru ciecia (10) i zapobie-
gania ulotowi gazu roboczego. Nasadka (4) wykonana jest z ma-
terialu metalowego dobrze przewodzacego ciepto, natomiast
pierscied (3) wykonany jest z materiatu nie przewodzacego,
odpornego na $cieranie oraz podwyzszona temperature, przy
czym pierscien (3) osadzony jest scisle w nasadce (4), zapewniajac



