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(54) Lejna mieszanina formierska do produkgji
ceramicznych form odlewniczych

(57)  Lejna mieszanina formierska do produkgji ceramicznych form
odlewniczych skfada sie z osnowy w postaci proszku SiC - odmiana
zielona lub czarna o wielkosci czastek 200 mesh - 600 mesh, wod-
nego nanokompozytu zawierajacego koloidalny Al,O, o $redniej
wielkosci czastek 5 nm - 100 nm i zawartosci ALO, 40% wago-
wych, jednego spoiwa w ilosci 6% + 15% objetosciowo w stosun-
ku do ilosci wodnego nanokompozytu zawierajacego koloidalny
ALO, wybranego z grupy: wodorozpuszczalny polialkohol wi-
nylowy) o stopniu hydrolizy 77-88% i ciezarze czasteczkowym
14000 g/mol - 130000 g/mol albo wodorozpuszczalny glikol poli-
etylenowy o ciezarze czasteczkowym 1500 g/mol - 20000 g/mol
albo wodorozcienczalna dyspersja polimerowa poli(akrylowa) albo
poli(uretanowa) o temperaturze zeszklenia -60 °C do +50°C i za-
wartosci fazy statej w dyspersji 16-50% wagowych, srodka przeciw-
piennnego w ilosci 0,010-0,075 % objetosciowo w stosunku do ilo-
4ci spoiw, srodka zwilzajgcego w ilosci 0,010-0,075% objetosciowo
w stosunku do ilosci dwdch spoiw, przy czym udziat fazy statej
wynosi 60-80% wagowych a udziat zawartosci proszku SiC wyli-
cza sie ze wzoru gdzie: m,, - masa proszku SiC, m, - masa wodnego
nanokompozytu zawierajacego koloidalny Al,O, oraz spoiwa wy-
branego z powyzszej grupy, FL - udziat % proszku SiC przy czym
do obliczen zaktada sie udziat % proszku SiC oraz mase wodnego
nanokompozytu zawierajacego koloidalny Al,O,.
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(54) Sposob wytwarzania wyrobéw metoda odlewania
z gestwy lejnej na bazie weglika krzemu

(57) Sposdb wytwarzania wyrobdéw metoda odlewania z gestwy
lejnej na bazie aktywowanego weglika krzemu charakteryzuje sie
tym, ze proszek weglika krzemu w ilosci 85-95% masowych miesza
sie przez okres 6-12 godzin z 5-15% masowymi zestawu, zawiera-
jacego proszki tlenku glinu(ll) i tlenku itru(lll), zmieszane w sto-
sunku masowym 2,9-3,1:19-2,1. Nastepnie sporzadza sie zawiesine
poprzez rozprowadzenie mieszaniny proszkéw w wodzie z dodat-
kiem roztworu wodorotlenku metalu alkalicznego do uzyskania pH
0d8,5do 10.Zkoleiuzyskang gestwe odlewa sie doformy, a po upty-
wie 5-25 minut wylewa sie jej nadmiar, po czym wyréb wraz z for-
ma suszy sie przez okres 12-48 godzin w temperaturze otoczenia.
Po wyjeciu wyrobu z formy poddaje sie go suszeniu w tempera-
turze 50-75°C przez okres 2-6 godzin, a nastepnie umieszcza sie
go w zasypce z gruboziarnistego proszku weglika krzemu i podda-
je spiekaniu, najpierw od temperatury 20°C do temperatury 1200°C
w prézni, a nastepnie w atmosferze gazu obojetnego do uzyskania
temperatury 2100°C, w ktérej wyrdb przetrzymuje sie przez okres
od 0,5 do 2 godzin. Po spiekaniu wyrdb oczyszcza sie z zasypki
i ewentualnie poddaje sie obrobce mechanicznej.
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(71) BRZEZINSKI KRZYSZTOF, Tomaszéw Mazowiecki
(72) BRZEZINSKI KRZYSZTOF

(54) Uchwyt do elektronarzedzi,
zwtaszcza elektronarzedzi z obrotowym
wrzecionem roboczym, zwiaszcza wiertarek
i frezarek, urzadzenie do wzajemnego
pozycjonowania uchwytu do elektronarzedzi
wzgledem obrabianego detalu/materiatu
oraz sposéb wzajemnego pozycjonowania
osi wrzeciona roboczego elektronarzedzia
wzgledem obrabianego detalu

(57) Uchwyt do elektronarzedzi, zwtaszcza elektronarzedzi z ob-
rotowym wrzecionem roboczym, zwiaszcza wiertarek i frezarek
zawierajacy ptaszczyzne podstawy (podstawe), do jakiej przyta-
czony jest co najmniej jeden uchwyt do stabilizacji osi wrzeciona
roboczego elektronarzedzia, ktérej co najmniej jedna krawedz jest
rownolegta do osi wrzeciona roboczego elektronarzedzia umiesz-
czanego w uchwycie, a ptaszczyzna podstawy ma szerokos¢ wiek-
szg lub rowna szerokosci elektronarzedzia, jakiego o$ wrzeciona
jest stabilizowana, a szerokos¢ podstawy stanowi korzystnie wie-
lokrotnos¢ elektronarzedzia dtugosci 32 mm, a co najmniej jeden
uchwyt do stabilizacji osi wrzeciona roboczego jest wyposazony
co najmniej jednostronnie w co najmniej jeden regulator potoze-
nia tak, ze mozliwe jest wypoziomowanie osi wrzeciona roboczego
wzgledem pfaszczyzny na jakiej jest posadowiony uchwyt. Urza-
dzenie do pozycjonowania uchwytu do elektronarzedzi wzgledem
obrabianego detalu zawierajgce co najmniej dwie utozone w stos
i potaczone obrotowo wzgledem wspdinej osi karty, z ktorych
kazda wytworzona jest z trwatego i odksztatcalnego materiatu,
korzystnie tworzywa sztucznego lub powlekanego papieru. Spo-
sob pozycjonowania osi wrzeciona roboczego elektronarzedzia
wzgledem obrabianego detalu wedtug wynalazku polegajacy
na jednoznacznym i stabilnym okresleniu potozenia osi wrzecio-
na roboczego wzgledem podtoza roboczego i obrabianego de-
talu charakteryzuje sie tym, Ze: 1. Umieszcza sie elektronarzedzie
zwiaszcza elektronarzedzie z obrotowym wrzecionem roboczym,
zwilaszcza wiertarke lub i frezarke w uchwycie do elektronarzedzi,
zwlaszcza elektronarzedzi z obrotowym wrzecionem roboczym,
zwilaszcza wiertarek i frezarek wedtug wynalazku. 2. Poziomuje sie
Za pomoca co najmniej jednego regulatora potozenia osi wrzecio-
na roboczego 0$ wrzeciona roboczego wzgledem ptaszczyzny
podstawy uchwytu wedtug wynalazku oraz ustala sie 0$ wrzeciona
roboczego w pozycji rownolegtej do co najmniej jednej wzdtuznej
krawedzi ptaszczyzny podstawy. 3. Na powierzchni blatu robocze-
go umieszcza sie uchwyt wedtug wynalazku wraz z umieszczonym
w nim elektronarzedziem tak, ze 0$ wrzeciona roboczego jest row-
nolegta do co najmniej jednej krawedzi blatu roboczego i korzyst-
nie prostopadta do powierzchni obrabianego detalu/materiatu.
4. Pomiedzy dolng powierzchnig ptaszczyzny podstawy a blatem
roboczym umieszcza sie urzadzenie do pozycjonowania uchwytu
do elektronarzedzi wedtug wynalazku tak, ze grubos¢ stosu kart
wraz z odlegtoscia osi wrzeciona roboczego od stosu kart wynosi
nie mniej niz 10 mm. 5. Zatgcza sie naped wrzeciona roboczego
i przemieszcza sie elektronarzedzie w kierunku obrabianego deta-
lu/materiatu.
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(54) Sposéb ciagtego zgrzewania i sonotroda obrotowa

do ciagtego zgrzewania ultradzwiekowego cienkich
folii termoplastycznych
(57) Sposdb ciaggtego zgrzewania ultradzwiekowego cienkich folii
termoplastycznych polega na tym, ze materiat zgrzewany umiesz-
cza sie pomiedzy obracajagcym sie kowadtem a obracajaca sie
sonotroda, wywierajaca nacisk na materiat zgrzewany, dociskajac



