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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania wzmocnionych jubilerskich zapie¢ zatrzasko-
wych oraz sprezynujacych do elementdw bizuteryjnych.

Zapiecia w przemysle jubilerskim wytwarza sie technika wykrawania polegajaca na walcowaniu
blach, wykorzystywaniu wykrojnikéw i krepownikdéw i ich wzajemnego montazu, ktéra jest metoda
pracochionng skomplikowana i wysokoodpadowa.

Réznego rodzaju zapiecia znane na rynku, w tym zapiecia zatrzaskowe charakteryzuja sie
stabg trwatoscia na odksztatcenia. Zapiecia zatrzaskowe wykonywane sa z drutu, ktéry nie posiada
odpornosci na odksztatcenia podczas jego uzytkowania.

Uzyskanie trwatych zapie¢ poprzez zastosowanie w nich elementow stalowych jest w branzy ju-
bilerskiej problematyczne z uwagi na Prawo probiercze, wedtug ktérego cechowane sa wyroby z ele-
mentami stalowymi. Dostepne na rynku zapiecia wykonane z metali szlachetnych z elementami stalo-
wymi (druty stalowe, sprezyny stalowe i inne wykonane ze stali) nie spetniaja kryteriéw jubilerskich
w rozumieniu Prawa Probierczego. Przepisy Probiercze stanowia, ze przedmioty z udziatem dwdch,
lub kilku metali, cechowane sg wg wartosci sktadowej stopu o najnizszej zawartosci metalu szlachet-
nego, jesli wyréb sktada sie z kilku stopéw metali szlachetnych o réznych sktadach lub cecha wtasciwa
dla metali nieszlachetnych (cecha MET).

Znana jest z opisu zgtoszenia wynalazku US2008271482 ztaczka jubilerska i artykut jubilerski
oraz sposoéb ich wytwarzania. Ztaczka jubilerska zawiera tacznik w ksztatcie litery U, ktéry mozna pod-
taczy¢ do odpowiednich czesci naszyjnika, aby umozliwi¢ dwa stopnie swobody ruchu miedzy odpo-
wiednimi czedciami, np. umozliwiajac obracanie jednej czesci w jednej ptaszczyZznie wokot jednej osi,
a drugg czes¢ do obracania sie wokdt innej osi. tacznik w ksztafcie litery U zawiera pare rozmiesz-
czonych w odstepach tarczowych bokéw z zapieciem pomiedzy nimi i przymocowanych do bizuterii,
umozliwiajac obrét wokdt zapiecia, mostek taczacy dwa podobne do dysku boki i otwdr w mostku
dla zapiecia na szpilke, ktére mozna przymocowaé do ozdobnej bizuterii, np. wisiorka, umozliwiajac
obrécenie ozdobnej bizuterii wokét drugiej osi. Sposéb montazu wyrobu jubilerskiego obejmuje przy-
mocowanie cztonu opaski jubilerskiej do ztaczki jubilerskiej umozliwiajacej obrét wokdt jednej osi
i przymocowanie ozdobnego elementu jubilerskiego do zapiecia na szpilce, umozliwiajacego obréce-
nie ozdobnego elementu jubilerskiego wzgledem ztaczki jubilerskiej i cztonu bizuterii.

Znane jest z opisu zgtoszenia wynalazku TW201306766 urzadzenie blokujace do taczenia bizu-
terii i sposobu jego wytwarzania. Urzadzenie blokujace do taczenia dwodch petli kohcowych sznurka
bizuterii, takich jak sznur naszyjnika lub bransoletka, zawierajace element ustalajgcy pasmo zawiera-
jacy dwie czesci koncowe potaczone za pomoca czesci srodkowej, przy czym kazda czes¢ koricowa
tworzy petle ustalajaca do przytrzymywania kohcowej petli pasma bizuterii, przy czym kazda petla
ustalajgca zawiera wejscie do potaczenia odpowiedniej petli koricowej. Urzadzenie zawiera ponadto
element zaciskowy zawierajacy dwa pétskorupowe zawiasy potaczone ze sobg na odpowiednich ze-
wnetrznych obrzezach oraz zatrzask blokujacy, umozliwiajacy zawiasowe obracanie dwéch potskoru-
powych zawiaséw w celu roztgczalnego zatrzaskiwania wzgledem siebie, aby utworzy¢ zmontowany
element zaciskowy z przelotowym przechodzacy otwor, przy czym srodkowa czes¢ w zwolnionym
potozeniu cztonu zaciskowego moze by¢ umieszczona miedzy potskorupami tak, ze gdy potskorupy
sg nastepnie razem zatrzaskiwane, aby przyja¢ zablokowane potozenie czionu zaciskowego, srodko-
wa czesc¢ rozciaga sie przez przelotowy otwor i petle ustalajace czesci koncowych wystajg z elementu
zaciskowego po kazdej stronie otworu przelotowego, dzieki czemu element zaciskowy zapobiegnie
wydostawaniu sie petli koncowych z bizuterii przymocowanych do petli ustalajacych element ustalaja-
cy przez wejscia do petli elementu ustalajacego.

Znany jest z opis zgtoszenia wynalazku JP2007001026 sposdb wytwarzania tacznika zawiera-
jacego miekki materiat o prostej budowie i niskim koszcie. Ujawniono sposob wytwarzania pary ele-
mentéw ztacznych obejmujacych miekki materiat sktadajacy sie z zagtebionych elementéw zitacz-
nych 1 i wystajacego elementu mocujacego 2, z ktérych oba majg odpowiednio wgtebione i wystajace
czesci taczace. W zagtebionej formie 4a zapiecia i wystajacej formie 4b zapiecia, z gory okreslona
ilos¢ gumy silikonowej jest tadowana do wneki miedzy gérna formg 4c i dolng formg 4d, a po za-
mknieciu gornej formy 4c i dolnej formy 4d, kauczuk silikonowy jest podgrzewany i prasowany w celu
uformowania tacznikow. Wgtebiona forma zapiecia 4a i wystajgca forma zapiecia 4b sg korzystnie
forma monolityczna. Rdzen 6 jest wktadany do zagtebionej formy tacznika 4a w celu wytworzenia za-
gtebionego tacznika 1.
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Istota wynalazku jest sposdb wytwarzania wzmocnionych jubilerskich zapie¢ zatrzaskowych
oraz sprezynujacych, polegajacy na wykonaniu zapiecia metoda ,odlewu na tracony wosk” gdzie wy-
konuje sie model ksztattu zapiecia, przygotowuje forme gumowa na podstawie utworzonego modelu
oraz zalewa forme, wyjmuje zalane elementy i poddaje obrébce jubilerskiej, charakteryzujacy sie tym,
ze tworzy model zapiecia sktadajacego sie z dwdch elementdw poprzez wydruk w drukarce 3D przy
rozdzielczosci druku 30 piks/mm?, z uwzglednieniem 4% skurczu modelu przy wydruku oraz 4% skur-
czu metalu przy jego odlewaniu. Nastepnie modele zapiecia wulkanizuje w gumie, w temperaturze
165 do 167°C w czasie 15 min na 1 warstwe gumy, tworzac forme, ktéra po zakonczonym procesie
wulkanizacji rozcina w poziomej ptaszczyznie dzielac forme na dwie czesci. W otwartej formie wkiada
sie w utworzone gniazda elementy twarde wykonane z platyny i irydu w proporcji 8:2 w postaci pretow
o $rednicy 0,6 mm i dtugosci 7,0 mm dla zapiecia sprezynujacego lub potagczone wzajemnie taczni-
kiem do jednej i drugiej czesci zapiecia zatrzaskowego. Zastosowanie tacznika w przypadku zapiecia
zatrzaskowego przyspiesza osadzenie elementéw ze stopu twardego w gumowej formie. Po czym
zespala dwie czesci formy gumowej i wtryskuje wosk tworzac jedng gataz odlewnicza. Nastepnie two-
rzy z utworzonych kolejnych gatezi odlewniczych, choinke odlewnicza o $rednicy rdzenia 12 mm
z zachowaniem 15 do 20° pochylenia w kierunku dolnym detalu w stosunku do rdzenia oraz z zacho-
waniem odlegtosci pomiedzy wtryskami wynoszgacymi 2 do 3 mm. Choinke odlewniczg osadza sie
w tulei, ktéra zalewa odpowietrzona masg odlewnicza i wypetniong masa odlewnicza tuleje nagrzewa
w zamknietej przestrzeni z jednoczesnym procesem wirowania z predkoscig obrotowg 50 do 60 obro-
tow na minute w czasie 30 min do uzyskania temperatury 190°C i poddaje wygrzaniu w tej temperatu-
rze przez 4 h, nastepnie poddaje podgrzewaniu w czasie 60 min do temperatury 490°C i poddaje wy-
grzaniu w tej temperaturze przez 1,5 h, nastepnie w czasie 2,2 h podgrzewa sie do temperatury 750°C
i poddaje wygrzaniu w tej temperaturze przez 4 h, po czym studzi forme w czasie 1 do 1,5 h do tempe-
ratury 660°C. Nastepnie forme w temperaturze 660°C zalewa metalem szlachetnym w postaci stopu:
ztoto 58,5%, srebro 13,8%, miedz 27,7%, gdzie nastepuje dyfuzyjne jego potaczenie z umieszczonymi
w formie elementami twardymi ze stopu platyna/iryd, po czym schtadza do temperatury 18 do 20°C,
zalang forme rozbija strumieniem wody i odcina zalane elementy zapieé, przy czym przy zapieciu
zatrzaskowym odcina tgcznik, nastepnie zapiecia poddaje procesowi obrébki jubilerskiej i taczy
do elementdw jubilerskich.

Korzystnie wykonany model zapiecia w wydruku w drukarce 3D odlewa sie w metalu jako proto-
typ pokrywa galwanicznie warstwa rodu 0,26 do 0,28 um w celu uzycia go do wykonania wieksze;
ilosci form.

Korzystnie do stopu odlewniczego dodaje maksymalnie do 18% stopu wtérnego z procesu
poprzedniego odlewania, ktéry poddaje spektrometrycznemu badaniu w zakresie sktadu i zawartosci
poszczegodlnych sktadnikéw, po czym dodaje uzupetniajace stany tych sktadnikéw i dodaje cyne, popra-
wiajaca lejnos¢ w ilosci 1 do 2%, ktéra podlega wyparowaniu w procesie odlewniczym, nastepnie przy-
gotowany stop podgrzewa do stanu lejnosci, ktory w postaci ptynnej wlewa do przygotowanych form.

Sposéb wedtug wynalazku pozwala na potgczenie w jednym procesie produkcyjnym kilku sto-
pow szlachetnych, co wplywa na uzyskanie ulepszonej jakosci i trwatosci produktow koricowych
niekolidujacych z Prawem Probierczym. Stopy szlachetne o réoznych charakterystykach w procesie
odlewu ,na tracony wosk”, zespalajg sie dyfuzyjnie (stop ,twardy” + stop ,miekki”) tworzac trwate
potaczenie.

Zastosowana w wynalazku proporcja platyny z irydem pozwala na uzyskanie najtrwalszego
i najbardziej sprezystego stopu, ktéry dodatkowo po obrébce termicznej w procesie wypalania formy
i zalania roztopionym drugim stopem, nie traci sprezystosci, twardosci oraz potysku. llos¢ zastosowa-
nej platyny w zapieciach wykonanych ze srebra lub ztota nie wptywa na cene wykonania wyrobu oraz
pozwala na zachowanie wysokiej jego jakosci z zachowaniem cechy podstawowej dla stopu jubiler-
skiego wedtug przepiséw Prawa Probierczego.

Sposob wedtug wynalazku eliminuje skomplikowane etapy produkcji zapie¢, pozwalajac na uta-
twienie procesu produkcji z jednoczesnych zachowaniem wysokiej jakosci wyrobu, pozwala rowniez
na wytwarzanie szerokiej gamy zapie¢ jubilerskich.

Sposob wedtug wynalazku pozwala na wtérne wykorzystanie stopu odlewniczego do kolejnych
odlewodw, przez co caty proces jest niskoodpadowy.

Przyktad wykonania |

W przyktadzie wykonania sposéb wytwarzania wzmocnionych jubilerskich zapie¢ zatrzasko-
wych oraz sprezynujacych, polega na wykonaniu zapiecia metoda ,odlewu na tracony wosk” gdzie
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wykonuje sie model ksztattu zapiecia, przygotowuje forme gumowa na podstawie utworzonego mo-
delu oraz zalewa forme, wyjmuje zalane elementy i poddaje obrébce jubilerskiej. Model zapiecia
sktadajgcego sie z dwoch elementow tworzy sie poprzez wydruk w drukarce 3D przy rozdzielczosci
druku 30 piks/mm?, z uwzglednieniem 4% skurczu modelu przy wydruku oraz 4% skurczu metalu
przy jego odlewaniu. Nastepnie modele zapiecia wulkanizuje sie w gumie, w temperaturze 165°C
w czasie 15 min na 1 warstwe gumy, tworzac forme, ktora po zakonczonym procesie wulkanizacji
rozcina w poziomej ptaszczyznie dzielgc forme na dwie czesci. W otwartej formie wktada sie w utwo-
rzone gniazda elementy twarde wykonane z platyny i irydu w proporcji 8:2 w postaci pretéw o $redni-
cy 0,6 mm i dtugosci 7,0 mm dla zapiecia sprezynujacego. Dwie czesci formy gumowej zespala sie,
dolutowuje do obu czesci doptywy i wtryskuje wosk tworzac jedna gataz odlewnicza i z utworzonych
kolejnych gatezi odlewniczych tworzy sie choinke odlewniczg o $rednicy rdzenia 12 mm z zachowa-
niem 15° pochylenia w kierunku dolnym detalu w stosunku do rdzenia oraz z zachowaniem odlegto-
$ci pomiedzy wtryskami wynoszacymi 2 mm. Zbudowana choinke odlewnicza osadza w tulei, ktéra
zalewa odpowietrzona masa odlewnicza, a wypetniona masg odlewnicza tuleje nagrzewa w zamknie-
tej przestrzeni z jednoczesnym procesem wirowania z predkoscig obrotowg 50 obrotéw na minute
w czasie 30 min do uzyskania temperatury 190°C i poddaje wygrzaniu w tej temperaturze przez 4 h.
Nastepnie poddaje podgrzewaniu w czasie 60 min do temperatury 490°C i poddaje wygrzaniu w tej
temperaturze przez 1,5 h, nastepnie w czasie 2,2 h podgrzewa sie do temperatury 750°C i poddaje
wygrzaniu w tej temperaturze przez 4 h, po czym studzi forme w czasie 1 h do temperatury 660°C.
Forme w temperaturze 660°C zalewa sie metalem szlachetnym w postaci stopu: ztoto 58,5%, srebro
13,8%, miedz 27,7%, gdzie nastepuje dyfuzyjne jego potaczenie z umieszczonymi w formie elemen-
tami twardymi ze stopu platynaliryd i schtadza do temperatury 18°C. Zalang forme rozbija strumie-
niem wody i odcina zalane elementy zapieé. Zapiecia poddaje procesowi obrébki jubilerskiej i taczy
do elementéw jubilerskich.

Przyktad wykonania Il

W przyktadzie wykonania sposob wytwarzania wzmocnionych jubilerskich zapie¢ zatrzasko-
wych oraz sprezynujacych, polega na wykonaniu zapiecia metoda ,odlewu na tracony wosk” gdzie
wykonuje sie model ksztattu zapiecia, przygotowuje forme gumowa na podstawie utworzonego mode-
lu oraz zalewa forme, wyjmuje zalane elementy i poddaje obrobce jubilerskiej. Model zapiecia sktada-
jacego sie z dwdch elementdw tworzy sie poprzez wydruk w drukarce 3D przy rozdzielczosci druku
30 piks/mm?, z uwzglednieniem 4% skurczu modelu przy wydruku oraz 4% skurczu metalu przy jego
odlewaniu. Wykonany model zapiecia w wydruku w drukarce 3D odlewa sie w metalu jako prototyp
i pokrywa galwanicznie warstwg rodu 0,26 um. Nastepnie modele zapiecia wulkanizuje sie w gumie,
w temperaturze 167°C w czasie 15 min na 1 warstwe gumy, tworzac forme, ktérg po zakornczonym
procesie wulkanizacji rozcina w poziomej ptaszczyznie dzielagc forme na dwie czesci. W otwartej for-
mie wkfada sie w utworzone gniazda elementy twarde potaczone wzajemnie tacznikiem do jednej
i drugiej czesci zapiecia zatrzaskowego wykonane z platyny i irydu w proporcji 8:2. Dwie czesci formy
gumowej zespala sie, dolutowuje do obu czesci doptywy i wtryskuje wosk tworzac jedng gataz odlew-
niczg. Z utworzonych kolejnych gatezi odlewniczych tworzy sie choinke odlewnicza o $rednicy rdzenia
12 mm z zachowaniem 20° pochylenia w kierunku dolnym detalu w stosunku do rdzenia oraz z za-
chowaniem odlegtosci pomiedzy wtryskami wynoszacymi 3 mm. Zbudowang choinke odlewniczg osa-
dza w tulei, ktéra zalewa odpowietrzong masg odlewniczg, a wypetniong masa odlewnicza tuleje na-
grzewa w zamkniete] przestrzeni z jednoczesnym procesem wirowania z predkoscia obrotowa
60 obrotéw na minute w czasie 30 min do uzyskania temperatury 190°C i poddaje wygrzaniu w tej
temperaturze przez 4 h. Nastepnie poddaje podgrzewaniu w czasie 60 min do temperatury 490°C
i poddaje wygrzaniu w tej temperaturze przez 1,5 h, nastepnie w czasie 2,2 h podgrzewa sie do tem-
peratury 750°C i poddaje wygrzaniu w tej temperaturze przez 4 h, po czym studzi forme w czasie
1,5 h do temperatury 660°C. Forme w temperaturze 660°C zalewa sie metalem szlachetnym w postaci
stopu: ztoto 58,5%, srebro 13,8%, miedz 27,7%, gdzie nastepuje dyfuzyjne jego potgczenie z umiesz-
czonymi w formie elementami twardymi ze stopu platynaliryd i schtadza do temperatury 20°C. Zalang
forme rozbija strumieniem wody i odcina zalane elementy zapie¢ oraz odcina tgcznik. Zapiecia podda-
je procesowi obrdbki jubilerskiej i taczy do elementdw jubilerskich.

Przyktad wykonania lll

W przyktadzie wykonania sposob wytwarzania wzmocnionych jubilerskich zapie¢ zatrzasko-
wych oraz sprezynujacych, polega na wykonaniu zapiecia metoda ,odlewu na tracony wosk” gdzie
wykonuje sie model ksztattu zapiecia, przygotowuje forme gumowa na podstawie utworzonego mode-
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lu oraz zalewa forme, wyjmuje zalane elementy i poddaje obrobce jubilerskiej. Model zapiecia sktada-
jacego sie z dwdch elementow tworzy sie poprzez wydruk w drukarce 3D przy rozdzielczosci druku
30 piks/mm?, z uwzglednieniem 4% skurczu modelu przy wydruku oraz 4% skurczu metalu przy jego
odlewaniu. Nastepnie modele zapiecia wulkanizuje sie w gumie, w temperaturze 165°C w czasie
15 min na 1 warstwe gumy, tworzac forme, ktérg po zakonczonym procesie wulkanizacji rozcina
w poziome] ptaszczyznie dzielac forme na dwie czesci. W otwartej formie wkiada sie w utworzone
gniazda elementy twarde wykonane z platyny i irydu w proporcji 8:2 w postaci pretow o $rednicy
0,6 mm i dtugosci 7,0 mm dla zapiecia sprezynujacego. Dwie czesci formy gumowej zespala sie, dolu-
towuje do obu czesci doptywy i wtryskuje wosk tworzac jedna gataz odlewnicza i z utworzonych kolej-
nych gatezi odlewniczych tworzy sie choinke odlewniczg o $rednicy rdzenia 12 mm z zachowaniem
15° pochylenia w kierunku dolnym detalu w stosunku do rdzenia oraz z zachowaniem odlegtosci po-
miedzy wtryskami wynoszacymi 2 mm. Zbudowana choinke odlewnicza osadza w tulei, ktérg zalewa
odpowietrzona masa odlewniczg, a wypetniona masg odlewnicza tuleje nagrzewa w zamknietej prze-
strzeni z jednoczesnym procesem wirowania z predkoscig obrotowg 50 obrotéw na minute w czasie
30 min do uzyskania temperatury 190°C i poddaje wygrzaniu w tej temperaturze przez 4 h. Nastepnie
poddaje podgrzewaniu w czasie 60 min do temperatury 490°C i poddaje wygrzaniu w tej temperaturze
przez 1,5 h, nastepnie w czasie 2,2 h podgrzewa sie do temperatury 750°C i poddaje wygrzaniu w tej
temperaturze przez 4 h, po czym studzi forme w czasie 1 h do temperatury 660°C. Forme w tempera-
turze 660°C zalewa sie metalem szlachetnym w postaci stopu: ztoto 58,5%, srebro 13,8%, miedz
27,7%, w ktérym znajduje sie 18% stopu wtdrnego z procesu poprzedniego odlewania. Stop wtérny
poddany byt spektrometrycznemu badaniu w zakresie skfadu i zawartosci poszczegdinych sktadni-
kow w celu uzupetnienia do zawartosci stopu: ztoto 58,5%, srebro 13,8%, miedz 27,7% z dodatkiem
cyny poprawiajgcej lejnos¢ w ilosci 1%, ktéra podlega wyparowaniu w procesie odlewniczym. Na-
stepnie przygotowany stop podgrzewa do stanu lejnosci, ktéry w postaci ptynnej wlewa do przygo-
towanych form, gdzie nastepuje dyfuzyjne potaczenie stopu z umieszczonymi w formie elementami
twardymi ze stopu platyna/iryd i schtadza do temperatury 18°C. Zalang forme rozbija strumieniem
wody i odcina zalane elementy zapie¢. Zapiecia poddaje procesowi obrobki jubilerskiej i taczy
do elementdw jubilerskich.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania wzmocnionych jubilerskich zapie¢ zatrzaskowych oraz sprezynujacych,
polegajacy na wykonaniu zapiecia metodg ,odlewu na tracony wosk” gdzie wykonuje sie
model ksztattu zapiecia, przygotowuje forme gumowag na podstawie utworzonego modelu
oraz zalewa forme, wyjmuje zalane elementy i poddaje obrobce jubilerskiej, znamienny
tym, ze tworzy model zapiecia sktadajgcego sie z dwdch elementéw poprzez wydruk w dru-
karce 3D przy rozdzielczosci druku 30 piks/mm?, z uwzglednieniem 4% skurczu modelu przy
wydruku oraz 4% skurczu metalu przy jego odlewaniu, nastepnie modele zapiecia wulkani-
zuje w gumie, w temperaturze 165 do 167°C w czasie 15 min na 1 warstwe gumy, tworzac
forme, ktéra po zakonnczonym procesie wulkanizacji rozcina w poziomej ptaszczyznie dzielac
forme na dwie czesci, w otwartej formie wkitada sie w utworzone gniazda elementy twarde
wykonane z platyny i irydu w proporcji 8:2 w postaci pretow o srednicy 0,6 mm i dtugos$ci
7,0 mm dla zapiecia sprezynujgcego lub potaczone wzajemnie tacznikiem do jednej i drugiej
czesci zapiecia zatrzaskowego, po czym zespala dwie czesci formy gumowej i wtryskuje
wosk tworzac jedna gataz odlewnicza, nastepnie tworzy z utworzonych kolejnych gatezi od-
lewniczych, choinke odlewnicza o srednicy rdzenia 12 mm z zachowaniem 15 do 20° pochy-
lenia w kierunku dolnym detalu w stosunku do rdzenia oraz z zachowaniem odlegtosci po-
miedzy wtryskami wynoszacymi 2 do 3 mm, po czym choinke odlewniczg osadza w tulei,
ktéra zalewa odpowietrzona masa odlewniczg, nastepnie wypetniong masa odlewnicza tule-
je nagrzewa w zamknietej przestrzeni z jednoczesnym procesem wirowania z predkoscig ob-
rotowa 50 do 60 obrotéw na minute w czasie 30 min do uzyskania temperatury 190°C i pod-
daje wygrzaniu w tej temperaturze przez 4 h, nastepnie poddaje podgrzewaniu w czasie
60 min do temperatury 490°C i poddaje wygrzaniu w tej temperaturze przez 1,5 h, nastepnie
w czasie 2,2 h podgrzewa sie do temperatury 750°C i poddaje wygrzaniu w tej temperaturze
przez 4 h, po czym studzi forme w czasie 1 do 1,5 h do temperatury 660°C, nastepnie forme
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w temperaturze 660°C zalewa metalem szlachetnym w postaci stopu: ztoto 58,5%, srebro
13,8%, miedz 27,7%, gdzie nastepuje dyfuzyjne jego potaczenie z umieszczonymi w formie
elementami twardymi ze stopu platynal/iryd, po czym schtadza do temperatury 18 do 20°C,
zalang forme rozbija strumieniem wody i odcina zalane elementy zapie¢, przy czym przy za-
pieciu zatrzaskowym odcina tgcznik, nastepnie zapiecia poddaje procesowi obrdébki jubiler-
skiej i taczy do elementdw jubilerskich.

. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wykonany model zapiecia w wydruku w dru-
karce 3D odlewa sie w metalu jako prototyp pokrywa galwanicznie warstwg rodu 0,26
do 0,28 um.

. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze do stopu odlewniczego dodaje maksymalnie
do 18% stopu wtérnego z procesu poprzedniego odlewania, ktéry poddaje spektrometrycz-
nemu badaniu w zakresie skfadu i zawartosci poszczegdlnych sktadnikéw, po czym dodaje
uzupetniajgce stany tych sktadnikow i dodaje cyne, poprawiajaca lejno$¢ w ilosci 1 do 2%,
ktéra podlega wyparowaniu w procesie odlewniczym, nastepnie przygotowany stop pod-
grzewa do stanu lejnosci, ktéry w postaci ptynnej wlewa do przygotowanych form.
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