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名称  钢轨商标标记法 

公开（公告）号  1120062 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B21B1/08      B21B27/00 

申请（专利）号  99115187.9 

申请日  1999.9.30 

申请（专利权）人  攀枝花新钢钒股份有限公司轨梁厂 

地址  617062 四川省攀枝花市 

发明（设计）人  陈亚平  王洪金  廖光宇  韩柏春 

专利代理机构  北京中原华和专利代理有限责任公司 

代理人  黄平生 

摘要  本发明公开了一种钢轨商标标记法，即是在轧辊成品

孔型表面上，手工铲削出一定深度的商标沟槽，通过被轧件

的塑性变形，将商标内容印在钢轨的腰部上，在轧辊表面上

采用“换位刻字”法，即商标沟槽在轧辊圆周上前后两次刻

制的位置互为 180°。本发明所述的钢轨商标标记法，克服

了现有手工刻字法存在的商标高度不够、商标轧制中钢轨商

标出现”鱼尾”等缺陷。 

        ------------------------------------ 

名称  半成品氧化皮去除设备 

公开（公告）号  1120063 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B21B45/08 

申请（专利）号  96197229.7 

申请日  1996.9.20 

优先权  1995.9.26  DE  19535789.2 

国际申请  PCT/EP96/04126  1996.9.20 

国际公布  WO97/11797  德  1997.4.3 

申请（专利权）人  赫梅蒂克水力公司 

地址  瑞典泰比 

发明（设计）人  于尔根·盖道尔  沃尔夫冈·吉塞勒 

专利代理机构  北京市柳沈律师事务所 

代理人  陶凤波 

摘要  披露一种去除半成

品(4)氧化皮的装置，例如

轧钢机中的薄钢板或钢带，

该装置利用由喷嘴阵列(10)

喷射的高压水喷射至半成

品表面，喷嘴阵列(10)，设

置成使得它能被驱动器(22)

驱动在半成品表面运动，至

少一个运动分量(21)在垂

直平面。驱动器被控制单元

(44)作用，取喷嘴阵列(10)

至半成品表面的理论距离和由位移传感器所测的距离为输入

参数，由信号线(48，49)给驱动器输出一输出信号，将两个

输入参数值减小为零。从而，喷嘴阵列被保持与半成品表面

具有所需的理论距离，即使表面上有凸起(8)。 

        ------------------------------------ 

名称  真空密封造激冷铸型生产点状石墨铸铁玻璃模 

      具铸件工艺 

公开（公告）号  1120064 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B22C9/03      B22D15/00 

申请（专利）号  01141654.8 

申请日  2001.10.8 

申请（专利权）人  江苏常熟东方模具厂  北京科技大学 

地址  215558 江苏省常熟市虞山镇南 

发明（设计）人  戈剑鸣  吴春京  周永青  沈定钊 

专利代理机构  北京科大华谊专利代理事务所 

代理人  刘月娥 

摘要  本发明真空密封造

激冷铸型生产点状石墨铸

铁玻璃模具铸件工艺，其特

征在于：用金属粒(丸)、石

墨砂做造型材料，用真空密

封造型工艺形成激冷铸型，

生产点状石墨铸铁玻璃模

具铸件。解决了用实体金属激冷铸型铸造点状石墨铸铁玻璃

模具铸件时，其激冷铸型对铸铁玻璃模具铸件的激冷能力太

强，因而需要预热实体金属激冷铸型，实体金属激冷铸型生

产成本高和寿命短的问题。解决用砂型铸造点状石墨铸铁玻

璃模具铸件时，其对点状石墨铸铁玻璃模具铸件的冷却能力

太弱，因而生产点状石墨铸铁玻璃模具铸件时，需要加入较

多贵重的合金元素，并且获得的点状石墨铸铁玻璃模具铸件

的性能较差，铸造工艺控制困难。 

        ------------------------------------ 

名称  双层涂料型筒 

公开（公告）号  1120065 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B22D13/10     B22D13/02 

申请（专利）号  01107153.2 

申请日  2001.2.21 

申请（专利权）人  四川恒宏科技钢管有限公司 

地址  621700 四川省江油市三合镇羊河村 

发明（设计）人  张永刚  余忠友  杨华均 

专利代理机构  绵阳市蜀北专利有限公司 

代理人  杨荫茂 

摘要  一种双层涂料型筒，包括：型筒，其特征是还包括：

均匀喷涂在所述型筒内表面的一层石英涂料，以及均匀喷涂

在石英涂料上的一层锆英涂料。采用本发明双层涂料型筒，

在离心铸造过程中，不但可以提高耐火度，使出钢温度大大

提高，而且降温减缓、保温效果有明显提高；特别是制造薄

壁离心铸管时，可以保证壁厚的均匀性，且明显优于任何一

种单层涂料。 

        ------------------------------------ 

名称  转筒式半固态金属浆料制备与成形设备 

公开（公告）号  1120066 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B22D17/10     B22D27/08 

申请（专利）号  01109074.X 

申请日  2001.2.28 

申请（专利权）人  北京科技大学 

地址  100083 北京市海淀区学院路 30 号 

发明（设计）人  康永林  安  林  孙建林 

专利代理机构  北京科大华谊专利代理事务所 

代理人  刘月娥 

摘要  本发明是一种崭新

的半固态金属浆料制备与

成形设备，由电机、伞齿轮、

塞棒、保温器、加热管、冷

却管、内外桶、模具腔、挤

压缸等构成；在内外桶设计

有α＝0～10 度的斜度，半

固态金属浆料通过桶底部

的单向阀进入挤压缸的浆

料室；挤压缸中的半固态金

属浆料通过推杆的挤压作
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用进入模具腔中进行迅速加压成形，挤压速度为 5～100ms。

其优点在于：装置结构简单紧凑，可实现液态金属连续形成

半固态浆料并直接成形。金属浆料在整个工艺过程中散热少。 

        ------------------------------------ 

名称  生产双金属板的方法和成型设备 

公开（公告）号  1120067 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B22D19/08     B22D19/10     B22D19/16 

        B22D19/00     B22C9/00      B22C9/22 

        B22C9/06 

申请（专利）号  99806262.6 

申请日  1999.4.16 

优先权  1998.4.16  AU  PP2982 

国际申请  PCT/AU99/00281  1999.4.16 

国际公布  WO99/54073  英  1999.10.28 

申请（专利权）人  联邦科学和工业研究组织 

地址  澳大利亚澳大利亚首都直辖区 

发明（设计）人  特尼斯·海耶库普  伊恩·罗伯特·迪克 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  王宪模 

摘要  在型腔(34)中提供

第一种金属制成的基体(S)

并使该基体的主表面朝上，

将第二种金属铸造到上述

表面上以形成覆层。由此形

成双金属板。在铸造前，使上述主表面上基本上没有氧化物，

在一过热的温度下浇铸一熔体形成上述覆层，由此，可获得

基体(S)和覆层之间总体的热能平衡。在上述基体的主表面和

覆层之间实现扩散结合。上述熔体通过一组使至少一个浇道

(40)和型腔(34)连通的浇口(44)进入型腔(34)。浇口(44)相

对熔体流横向设置，以形成横向延伸的熔体前沿。熔体前沿

离开浇口(44)并在基体(S)的表面上以在该前沿的整个横向

范围内基本上均匀的速度前进。 

        ------------------------------------ 

名称  一种包复材料一次铸造连续成形设备与工艺 

公开（公告）号  1120068 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B22D19/16     B22D11/04     B21B1/46 

申请（专利）号  01109076.6 

申请日  2001.2.28 

申请（专利权）人  北京科技大学 

地址  100083 北京市海淀区学院路 30 号 

发明（设计）人  谢建新  吴春京  周  成  王自东 

专利代理机构  北京科大华谊专利代理事务所 

代理人  刘月娥 

摘要  本发明提供了一种

包复材料一次铸造连续成

形设备与工艺，由结晶器、

芯部金属液浇注管、控温坩

埚、加热元件、测温仪、牵

引机构、二次冷却装置组

成；外层金属结晶器和芯部

金属液浇注管沿引锭方向

配置于同一轴线上；芯部金

属液浇注管上端紧密与芯

部金属控温坩埚连接，芯部

金属液浇注管的下端伸入

外层金属中，由芯部金属液

浇注管隔离外层和芯部金

属液，形成外层金属的型芯，浇注芯部金属液。其优点在于：

可以一次铸造连续成形包复材料。 

        ------------------------------------ 

名称  一种铸造管件端口加工方法及其设备 

公开（公告）号  1120069 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B23B5/16 

申请（专利）号  00124554.6 

申请日  2000.9.20 

申请（专利权）人  北京通州宋庄铸造厂 

地址  101118 北京市通州区宋庄镇宋庄村西 

发明（设计）人  殷宝海  殷震浩  张连弟  牛炳辉 

               刘德全 

专利代理机构  北京律诚同业知识产权代理有限公司 

代理人  梁  挥  邢钧洪 

摘要  本发明公开了一种

铸造管件端口的加工方法，

其加工步骤：管件初装定

位，校正定位，夹紧管件，

滑台快退，卸下校正盘，切

削刀具组装和安装，滑台快

进，切削加工，滑台快退，

松开夹紧机构及卸下管件。本发明还设计了实现该方法的设

备。采用该方法和设备操作方便、简单，生产效率和加工质

量高，生产成本低。 

        ------------------------------------ 

名称  钻头 

公开（公告）号  1120070 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B23B51/00     B23B27/16 

申请（专利）号  98101707.X 

申请日  1998.4.21 

优先权  1997.4.30  SE  9701664/1997 

申请（专利权）人  塞科机床公司 

地址  瑞典法格什塔 

发明（设计）人  弗雷德里克·兰贝里 

专利代理机构  永新专利商标代理有限公司 

代理人  邵  伟 

摘要  本发明涉及一种钻

头以及用于该钻头的一种

切削镶刃。该钻头包括一钻

杆，该钻杆包括至少两个排

屑槽和至少两个镶刃槽。周

边镶刃的工作刀刃横向突

起，确定钻孔的直径，中心

镶刃的工作刀刃位于钻杆

的周边的径向内部。切削镶

刃的工作刀刃在转动轴线

与周边之间的一区域重叠。

中心镶刃的工作刀刃向里伸展，有一部分伸过钻头的转动轴

线。中心镶刃有四个切削镶刃，其前角面形成至少一个前角。

中心镶刃的工作刀刃的前角在重叠区比在钻头的转动轴线处

大。 

        ------------------------------------ 

名称  钢轨的气体保护电弧焊方法和系统及所用的挡板 

公开（公告）号  1120071 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B23K9/16 

申请（专利）号  99120843.9 
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申请日  1999.9.30 

优先权  1998.10.7  US  09/167,463 

        1999.7.19  US  09/356,869 

申请（专利权）人  林肯环球有限公司 

地址  美国俄亥俄 

发明（设计）人  迈克尔·J·莫洛克 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  郑修哲 

摘要  相互保持间距的钢

轨的气体保护电弧焊方法，

该间距限定钢轨之间的纵

向间隙，方法包括提供一个

长的钢挡板，跨越有间距钢

轨底面处的间隙和使用保

护气体电弧焊过程中来自

前进的填充金属电焊条的熔融钢填充挡板上面的间隙。挡板

具有被间隙接受的中部以及纵向延伸的凹槽，当挡板中部位

于钢轨间隙的底面时，凹槽横向向外邻接挡板中部。 

        ------------------------------------ 

名称  汽车、摩托车铝合金车轮闪光焊接工艺 

公开（公告）号  1120072 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B23K11/04 

申请（专利）号  99113599.7 

申请日  1999.4.2 

申请（专利权）人  廖永丛 

地址  201700 上海市青浦镇大生路 6号 

发明（设计）人  廖永丛 

专利代理机构  上海交达专利事务所 

代理人  王锡麟  马伟敏 

摘要  本发明涉及的是一

种汽车、摩托车铝合金车轮

闪光焊接工艺，工艺条件

为：调伸长度 20-25mm，闪

光留量 12-15mm，顶锻留量

6-12mm ，闪光初始速度

0-2mm/s，闪光终止速度

20-25mm/s 顶 锻 速 度

120-180mm/s，电流密度

50-66A/mm
2
，有电顶锻时间 0-2s，电压 12V，顶锻压力

5-8×10
4
N，夹紧力 10-15×10

4
N。本发明具有良好的效果，

产品经检测符合 QC/T29117.15-93《摩托车和轻便摩托车产

品质量检验，轻合金车轮质量评定方法》的规定，使汽车、

摩托车车轮由传统的钢件焊接车轮发展到铝合金焊接车轮的

新阶段，应用前景广泛。 

        ------------------------------------ 

名称  由多个扁平材料层制成的控制凸轮或齿轮及其 

      制造方法 

公开（公告）号  1120073 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B23P15/14     B21D53/28     F16H55/12 

申请（专利）号  98809075.9 

申请日  1998.7.29 

优先权  1997.9.13  DE  19740286.0 

国际申请  PCT/EP98/04744  1998.7.29 

国际公布  WO99/14012  德  1999.3.25 

申请（专利权）人  大众汽车有限公司 

地址  德国沃尔夫斯堡 

发明（设计）人  A·贝尔  D·迪斯特勒 

专利代理机构  中国专利代理(香港)有限公司 

代理人  赵  辛  章社杲 

摘要  在制造边脚料最少

的冲裁或精冲的控制凸轮

或齿轮时，本发明建议，该

控制凸轮或齿轮由几个具

有一个中心孔的扁平材料

层(3)制成，其中，扁平材

料层(3)通过接缝(5)而分

成几个扇形片(9.1，……)，

相邻扁平材料层(3)的接缝(5)相互错开设置。 

        ------------------------------------ 

名称  轻薄工件和带有孔或凹槽、凹面的弧形外圆工 

      件的磨削成形加工方法 

公开（公告）号  1120074 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B24B5/18 

申请（专利）号  00119298.1 

申请日  2000.7.26 

申请（专利权）人  刘晓初 

地址  528402 广东省中山市中山学院机械系 

发明（设计）人  刘晓初 

摘要  本发明公开了轻薄

外圆工件和带有孔或凹槽、

凹面的弧形外圆工件外圆

磨削成形加工方法。磨削外

圆时，先把工件沿圆周方向

错位和端面靠紧排列且中

心对准和适当插入些径向

较厚又与工件等同外径且两端面平行的圆环形套块，然后通

过夹紧使之成为一整体单元，再把若干个工件单元串起来，

实现了特殊外圆在无心外圆磨床上的贯穿磨削。既保证了加

工精度，又提高了生产效率，还降低了加工费用。 

        ------------------------------------ 

名称  用于磨削道轨接头的磨削设备 

公开（公告）号  1120075 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B24B19/00 

申请（专利）号  99106305.8 

申请日  1999.4.29 

优先权  1998.5.1   JP  122175/1998 

申请（专利权）人  东北技研工业株式会社 

地址  日本福岛县 

发明（设计）人  奥村良昭  奥村真一 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  张祖昌 

摘要  在用于道轨接头磨

削设备中的磨削组件主体

(1)中，磨片安装部分(6a

至 6h)相对于竖轴转向分

别设置在每个磨片支承部

分(3A 至 3C)的两条边缘上，一组设置在磨片支承部分(3A 至

3C)的一组边缘(3A′至 3C′)上的磨片安装部分(6a 至 6h)和

一组设置在磨片支承部分(3A 至 3C)的另一组边缘(3A″至

3C″)上的磨片安装部分(6a 至 6h)设置得相互间对应，而相

对于竖轴 5，5′的转向彼此相反。 

        ------------------------------------ 

名称  制造经涂覆的结构磨料的方法 

公开（公告）号  1120076 
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公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B24D11/04     B24D3/28 

申请（专利）号  98807076.6 

申请日  1998.9.8 

优先权  1997.9.11  US  08/927,611 

国际申请  PCT/US98/18893  1998.9.8 

国际公布  WO99/12707  英  1999.3.18 

申请（专利权）人  诺顿公司 

地址  美国马萨诸塞州 

发明（设计）人  P·韦  G·S·斯韦  W·P·杨 

专利代理机构  上海专利商标事务所 

代理人  陈文青 

摘要  适用于非常精细研磨应用的经涂覆的磨料，它可通过

将一层结构磨料形式的包含磨粒、填料、助磨剂、添加剂和

粘合剂树脂的配料沉积在基材上，而后将功能粉末粘合到该

结构磨料的表面上而制得。 

        ------------------------------------ 

名称  机器人的控制方法和控制装置 

公开（公告）号  1120077 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  B25J9/16 

申请（专利）号  98807464.8 

申请日  1998.5.26 

优先权  1997.5.28  JP  138543/1997 

国际申请  PCT/JP98/02284  1998.5.26 

国际公布  WO98/53962  英  1998.12.3 

申请（专利权）人  株式会社安川电机 

地址  日本福冈县北九州市 

发明（设计）人  尾岛正夫  仮屋崎洋和  富崎秀德 

专利代理机构  中国专利代理(香港)有限公司 

代理人  陈景峻 

摘要  一种控制多轴式机

器人的方法，机器人的一个

机构的弹簧元件设在各轴

电动机与机器人臂之间。该

方法能提高工具端部走道

的精确度而不致因各轴之

间的机械干扰而引起振动，

也不会使电动机高频振动。模拟控制器接收与电动机有关的

位置指令并给起动和控制电动机和机器人臂的反馈控制器输

出模拟电动机位置指令模拟电动机转速指令和模拟前馈指

令。模拟控制器中装有校正量，以消除干扰力。模拟控制器

输出加有校正量的模拟前馈指令。 

        ------------------------------------ 

名称  含有氧化物弥散强化铜的铬锆铜棒材生产工艺 

      方法 

公开（公告）号  1120245 

公开（公告）日  2003.9.3 

分类号  C22C1/10      C22C1/05      C22C9/00 

        B23K11/00     B23K35/30 

申请（专利）号  00122913.3 

申请日  2000.8.23 

申请（专利权）人  中国科学院金属研究所 

地址  110015 辽宁省沈阳市沈河区文化路 72 号 

发明（设计）人  闵家源  何冠虎  王宝全  杨  菲 

专利代理机构  沈阳科苑专利代理有限责任公司 

代理人  朱光林 

摘要  本发明涉及一种电阻点焊极的制作方法，其工艺方法

是首先采用机械合金化方法，将细铜粉与超细氧化铝粉混合，

然后冷压成一个圆柱体坯料，再将此坯料铸造在铬锆铜中，

作成复合体铸锭，最后将此铸锭热挤压成棒材，这样就得到

了弥散强化铜的铬锆铜棒材。优点：以此种挤压心部具有氧

化物弥散强化铜的铬锆铜棒代替了传统使用的铬锆铜棒材做

电阻焊电极，工艺方法简单，制作容易，可节约大量铬锆铜

材料，还可节约生产线因修磨和更换电极的时间，大大提高

了生产效率。 

        ------------------------------------ 

名称  一种高合金线棒材短流程生产方法 

公开（公告）号  1120761 

公开（公告）日  2003.9.10 

分类号  B21B1/18      B21B13/00 

申请（专利）号  98124855.1 

申请日  1998.11.23 

申请（专利权）人  方崇实  方  钧 

地址  100081 北京市海淀区紫竹院半壁街 90 号 

发明（设计）人  方崇实  方  钧 

专利代理机构  北京中原华和专利代理有限责任公司 

代理人  陈肖梅 

摘要  本发明涉及一种高合金线

棒材短流程生产方法，包括步骤：

由中频感应电炉炼出高合金金属

液；将其直接浇入电渣半连续铸

造装置，半连铸成金属锭；金属

锭经精整后，装入加热炉加热；

热金属锭经辊道送入2～4架三辊

螺旋斜轧机进行开坯；开坯后的

坯料进入横列布置的复二重式无

扭无张半连轧粗轧机列轧制，并

进入末架定径机组轧出合金棒材，进一步可将轧出的粗合金

棒材经平围盘引导进入精轧机列；再经横列布置的复二重式

无扭无张半连轧精轧机列轧制，并进入末架定径机组轧出合

金线材，本发明可以实现短流程、高效率、低成本、高质量、

灵活地生产各种各类高合金材料线棒材，从根本上解决当前

国内外生产高合金材料线棒材存在的问题。 

        ------------------------------------ 

名称  机床的电动卡盘 

公开（公告）号  1120762 

公开（公告）日  2003.9.10 

分类号  B23B31/28     B23B31/163 

申请（专利）号  98800163.2 

申请日  1998.2.18 

优先权  1997.2.21  JP  53928/1997 

国际申请  PCT/JP98/00673  1998.2.18 

国际公布  WO98/36863  日  1998.8.27 

申请（专利权）人  株式会社森精机高科 

地址  日本奈良县 

发明（设计）人  古正明 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  何腾云 

摘要  一种机床的电动卡

盘，没有用于开闭卡盘夹持

爪的特别的驱动装置，夹持

力的变更容易，构造也简

单。卡盘固定装置(40)为用

于将卡盘主体(20)固定到

主轴箱(1)的固定机构。定

位销驱动机构(42)具有定

位销(43)，并在上面形成活
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塞(44)。当向缸(46)供给加压空气时，定位销(43)的前端插

入到定位孔(41)。驱动装入式马达(4)，使涡旋体(17)在主轴

(2)回转的同时也回转，则朝径向驱动卡爪(30)，夹持、释放

工件。 

        ------------------------------------ 

名称  用能量束在工件表面熔蚀不规则凹陷形成复杂 

      轮廓的方法 

公开（公告）号  1120763 

公开（公告）日  2003.9.10 

分类号  B23K26/06     H01L21/027    B23K26/36 

        H05K3/00      G03F7/00 

申请（专利）号  98103059.9 

申请日  1998.7.23 

优先权  1997.7.25  JP  200592/1997 

申请（专利权）人  松下电工株式会社 

地址  日本国大阪府 

发明（设计）人  朝日信行  内田雄一  久保雅男 

专利代理机构  中科专利商标代理有限责任公司 

代理人  刘晓峰 

摘要  一种使用掩模和光

学系统，在可熔蚀的工件表

面激光熔蚀形成由不规则

凹陷构成的复杂轮廓面的

方法。这种方法包括根据预

期的工件表面的特性来确

定复杂轮廓面，把这种复杂轮廓面分解成一种以上简单的、

具有不同特性的规则波的图形，然后将能量束照射到工件表

面上，连续地熔蚀形成一个个单独的规则波的图形并叠加起

来。这样，就不难实现以较高的效率和适当的成本得到所预

期的复杂轮廓面。 

        ------------------------------------ 

名称  数控车床自动转塔刀架 

公开（公告）号  1120764 

公开（公告）日  2003.9.10 

分类号  B23Q3/157 

申请（专利）号  00123169.3 

申请日  2000.10.27 

申请（专利权）人  沈阳第一机床厂 

地址  110025 辽宁省沈阳市铁西区兴华北街 22 号 

发明（设计）人  胡  木  刘戈飞  王  瑛  杨佳庆 

专利代理机构  沈阳杰克专利事务所 

代理人  杨  光 

摘要  数控车床自动转塔

刀架包括有电机、霍尔元

件、蜗杆，蜗轮与丝杆套连

接，丝杆套通过螺母与动齿

盘联接，动齿盘与上、下齿

盘相啮合，传动盘与固定在

动齿盘上的传动销外圆相

接触，动齿盘通过连接盘与

四方刀台和永久磁铁相连，

刀架锁紧可靠、密封好、安

全。 

        ------------------------------------ 

名称  用于切削工具的擦净器 

公开（公告）号  1120765 

公开（公告）日  2003.9.10 

分类号  B23Q11/08 

申请（专利）号  00806941.7 

申请日  2000.4.4 

优先权  1999.4.7   JP  100676/1999 

        1999.10.12 JP  290302/1999 

国际申请  PCT/JP00/02185  2000.4.4 

国际公布  WO00/61332  日  2000.10.19 

申请（专利权）人  新田株式会社 

地址  日本大阪府 

发明（设计）人  上田恭久  佐野义哉  吉田智和 

专利代理机构  北京市柳沈律师事务所 

代理人  李晓舒  魏晓刚 

摘要  一种用于切削工具

的擦净器，在其唇部的摩擦

阻力和磨损较小，其包括安

装到相对滑动表面(14)移

动的切削工具上的安装部

分(3)，以及由弹性材料制

成并与安装部分(3)一体的

擦净器体(10)，其中，擦净

器体(10)的唇部(11)可以

在滑动表面(14)上滑动，至

少擦净器体(10)的唇部(11)

覆盖有织物材料(5)，从而，

防止了用于切削工具的擦

净器被碎屑的碰撞或冲击损坏，且防止其滑动表面被损坏。 

        ------------------------------------ 

名称  以渗透法硬焊的钻石研磨工具 

公开（公告）号  1120766 

公开（公告）日  2003.9.10 

分类号  B24D3/06 

申请（专利）号  98803985.0 

申请日  1998.3.26 

优先权  1997.4.4   US  08/835,117 

国际申请  PCT/US98/05988  1998.3.26 

国际公布  WO98/45091  英  1998.10.15 

申请（专利权）人  宋健民 

地址  中国台湾 

发明（设计）人  宋健民 

专利代理机构  上海专利商标事务所 

代理人  张兰英 

摘要  本发明阐述一种具

有钻石的工具，并且其中的

钻石以一种内含铬、锰、硅

或铝，或者其混合物或合金

之一的焊料予以化学结合。

该钻石工具的制造方法是，

将焊料渗透进内含细粒形式或多晶体形式的钻石的基体金属

内。 

        ------------------------------------ 

名称  可洗涂覆磨具 

公开（公告）号  1120767 

公开（公告）日  2003.9.10 

分类号  B24D3/28      B24D3/34 

申请（专利）号  96196458.8 

申请日  1996.7.16 

优先权  1995.8.28  US  08/520,216 

国际申请  PCT/US96/11753  1996.7.16 

国际公布  WO97/07934  英  1997.3.6 

申请（专利权）人  诺顿公司 

地址  美国马萨诸塞州 

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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发明（设计）人  A·C·加埃塔  G·S·斯韦 

专利代理机构  上海专利商标事务所 

代理人  刘立平 

摘要  一种可洗的涂覆磨具材料，包括基体、初始结合涂层、

胶结涂层及可选择地再包括一上胶结涂层，其外层胶结涂层

粘结剂用一种官能化聚硅氧烷进行改性。 

        ------------------------------------ 

名称  拟人机器人髋关节四连杆机构传动装置 

公开（公告）号  1120768 

公开（公告）日  2003.9.10 

分类号  B25J11/00     B25J17/02 

申请（专利）号  01115518.3 

申请日  2001.4.27 

申请（专利权）人  清华大学 

地址  100084 北京市海淀区清华园 

发明（设计）人  汪劲松  陈  恳  王纪武  赖庆文 

专利代理机构  北京清亦华专利事务所 

代理人  罗文群 

摘要  本发明涉及一种拟

人机器人髋关节四连杆机

构传动装置，包括大腿、髋

架、关节轴、电机、曲柄摇

杆机构和行星齿轮等。曲柄

摇杆机构连接轴与髋俯仰

方向关节轴正交固联并与

髋横滚方向关节轴平行连

杆与偏心轮相互铰接，电机

通过电机转轴驱动固联其

上的行星齿轮减速机构和

下一级齿轮减速机构。本发

明的装置利用大腿和髋架

的空间，使整个下肢结构分

布均匀、疏密得当、错落紧

凑、轻便，有益于减少整个下肢的尺寸、体积和重量。 

        ------------------------------------ 

名称  斜切锯 

公开（公告）号  1120769 

公开（公告）日  2003.9.10 

分类号  B27B5/16      B27B5/36      B23D45/14 

        B23D45/06 

申请（专利）号  00107095.9 

申请日  2000.4.29 

优先权  1999.7.28  US  60/146,021 

申请（专利权）人  布莱克和戴克公司 

地址  美国特拉华州 

发明（设计）人  彼得·蔡科夫斯基 

专利代理机构  北京市柳沈律师事务所 

代理人  何秀明 

摘要  一种改进的斜切锯

包括底座组件，与底座组件

呈回转连接的具有台面的

回转台，与底座组件连接且

有防护面的防护装置，带有

电机和由电机驱动的锯片

的锯组件，和转臂。转臂枢

轴连接到回转台，并绕基本

上与回转台面平行的第一

轴旋转支承锯组件，使用者

可使锯片伸入回转台面以

下。其中第一轴和回转台面间的距离为锯片半径的 0.472 倍，

和防护面间的距离约为锯片半径的 1.45 倍，和锯片中心间的

距离为锯片半径的 1.882 倍。锯片中心和回转台面间的距离

在锯片伸入回转台面以下时约为锯片半径的 0.57 倍。 

        ------------------------------------ 

名称  快速成型自动送粉系统 

公开（公告）号  1120794 

公开（公告）日  2003.9.10 

分类号  B65G47/19     B22F3/105 

申请（专利）号  00114675.0 

申请日  2000.7.3 

申请（专利权）人  华中科技大学 

地址  430074 湖北省武汉市洪山区珞喻路 1037 号 

发明（设计）人  黄树槐  史玉升  陈国清  杨荣柏 

               杨建国 

专利代理机构  华中科技大学专利中心 

代理人  方  放 

摘要  本发明公开了一种

快速成型自动送粉系统。将

带搅拌器的料箱固定在工

作腔内，其下方的定量送料

机构由等分式定量槽及其

壳体组成，等分式定量槽活

动安装在壳体内，其轴与位

于工作腔后面的驱动装置

相连，送料辊与装有撞块的动力装置相连，其上方的送料辊

罩的侧面安装有铺粉斗；该系统还包括密封带、可自动控制

的预热装置和可分离式溢出粉末装载筒。该系统具有耐磨损、

适用材料面广和可提高烧结效率和烧结件质量。 

        ------------------------------------ 

名称  挤压模的改进及其制造 

公开（公告）号  1121283 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B21C25/02 

申请（专利）号  96196641.6 

申请日  1996.7.4 

优先权  1995.7.7   GB  9513885.5 

国际申请  PCT/GB96/01595  1996.7.4 

国际公布  WO97/02910  英  1997.1.30 

申请（专利权）人  艾尔沙投资有限公司 

地址  英国门岛 

发明（设计）人  E·G·费尔卡姆普 

专利代理机构  中国专利代理(香港)有限公司 

代理人  周备麟  曾祥凌 

摘要  一种挤压模(11)，它

包括模腔(12)和预成形室

(19)，模腔的形状对应于所

需挤压件的模截面形状，预

成形室与模腔(12)相通且

其形状大体与模腔(12)的

形状相似但具有较大的横

截面积，使得预成形室(19)

的区域分别与模腔(12)的

相应区域连通。预成形室

(19)的各个区域具有工作

区长度(20)，该工作区长度相对于该区域的尺寸和位置确定，

使得在操作时穿过预成形室(19)各个区域的挤压材料被约束

在一个速度下运动，因而材料以大体相同的速度通过模腔(12)

的所有区域。模腔(12)本身最好为均匀的零工作区长度，从
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而只通过调节预成形室(19)便可以控制挤压过程，这种调节

是容易定量和重复的。 

        ------------------------------------ 

名称  热轧材料的卷取设备和卷取方法 

公开（公告）号  1121284 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B21C47/02 

申请（专利）号  98801324.X 

申请日  1998.3.19 

优先权  1997.11.11 JP  308743/1997 

国际申请  PCT/JP98/01187  1998.3.19 

国际公布  WO99/24187  日  1999.5.20 

申请（专利权）人  石川岛播磨重工业株式会社 

                  川崎制铁株式会社 

地址  日本东京都 

发明（设计）人  桑野博明  高世宽  佐藤久  松下俊郎 

专利代理机构  中国专利代理(香港)有限公司 

代理人  赵  辛  温大鹏 

摘要  在热轧机下游侧配

置多台卷取机(24，26，K1，

K2)，并且，在最上游的卷

取机(24，K1)的夹送辊(3，

4)的上游侧设有剪切机

(27，2)，此外，在剪切机

最上游侧的夹送辊之间设有防止带材上翘的穿引装置。该穿

引装置为限制带材上翘的导向装置或利用空气流吸引带材的

空气流吸引式穿引装置。同时，所述多台卷取机为地下卷取

机或具有两个卷取辊(66a，66b)的卡洛(Callow Cell)式卷

轴。 

        ------------------------------------ 

名称  金属薄板件冲压成型用拉延模具 

公开（公告）号  1121285 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B21D22/22 

申请（专利）号  01128668.7 

申请日  2001.10.9 

申请（专利权）人  湖南大学 

地址  410082 湖南省长沙市河西岳麓山湖南大学机械与 

      汽车工程学院 

发明（设计）人  钟志华  李光耀  杨旭静  成艾国 

专利代理机构  湖南兆弘专利事务所 

代理人  赵  洪 

摘要  一种金属薄板件冲

压成型用拉延模具，包括凹

模(1)、凸模(2)、压边圈

(3)，压边圈(3)的压料面

(31)上设置有直形拉延筋

(32)或环形拉延筋(33)或

直形拉延筋(32)和环形拉

延筋(33)，其特征在于在压

边圈(3)的压料面(31)的角部设置有角部拉延筋(34)。本发明

中由于在拉延件成型角部增加了角部拉延筋，对金属薄板件

材料在成型过程中的流动具有很好的控制作用，在拉延件冲

压成型特别是深拉延件冲压成型中能有效克服拉延件的起皱

缺陷，防止角部起皱和拉裂效果极佳，从而提高成品率，提

高成品质量。 

        ------------------------------------ 

名称  冲压机型模及其操作方法和锻压机及其操作方法 

公开（公告）号  1121286 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B21D37/18     B21J3/00 

申请（专利）号  99802569.0 

申请日  1999.11.16 

优先权  1998.12.10 US  09/208,643 

国际申请  PCT/US99/27145  1999.11.16 

国际公布  WO00/33989  英  2000.6.15 

申请（专利权）人  本田美国制造公司 

地址  美国俄亥俄州 

发明（设计）人  丹尼尔·G·弗里斯比  戴维·M·麦克瑞 

专利代理机构  中原信达知识产权代理有限责任公司 

代理人  武玉琴  朱登河 

摘要  本发明将干膜

润滑剂施用于冲压机

型模的适当部件上，

使型模工作中作用在

这些元件上的摩擦力

降到最小，或者将干

膜润滑剂施用于锻压

机锻模的适当部件

上，使锻模工作中作

用在这些元件上的剪

力降到最小。干膜润

滑剂层可以施用在冲

压机型模的底模、冲

头或坯夹这些元件的

任意一个或多个上，

在施用干膜润滑剂以

前还可以将一层硬铬

涂镀其上。干膜润滑

剂层施用于本发明的锻压机锻模内腔体的内表面上，还可以

施用在锻压机冲头的外表面上。 

        ------------------------------------ 

名称  适用于制造型芯和冷模的型砂及其用途 

公开（公告）号  1121287 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B22C9/10      B22C1/12      C04B35/18 

申请（专利）号  97193687.0 

申请日  1997.12.26 

优先权  1996.12.27 ES  P9602752 

        1997.12.22 ES  P9702667 

国际申请  PCT/ES97/00314  1997.12.26 

国际公布  WO98/29353  西  1998.7.9 

申请（专利权）人  艾布里亚阿施兰德化学公司 

地址  西班牙拉斯阿雷纳斯—古桥 

发明（设计）人  J·普拉特厄里兹逖塔 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  龙传红 

摘要  所说的型砂包括硅酸铝空心微球，优选的是氧化铝含

量在 15～45 重量％，壁厚在颗粒直径的 3～10％，颗粒尺寸

在 10～350μm 之间。这些型砂可以用于制造低密度的型芯，

具有良好的“脉纹”和渗透特性，而且可以保持所得的型芯

的机械性能。这些型芯用于铸铁的制造。 

        ------------------------------------ 

名称  多层陶瓷制品及其制造方法 

公开（公告）号  1121288 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B22D41/14     B22D41/30     B32B18/00 

申请（专利）号  99804780.5 
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申请日  1999.3.25 

优先权  1998.3.31  EP  98870063.9 

国际申请  PCT/BE99/00041  1999.3.25 

国际公布  WO99/50008  英  1999.10.7 

申请（专利权）人  维苏维尤斯·克鲁斯布公司 

地址  美国特拉华 

发明（设计）人  埃里克·汉斯 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  范  莉 

摘要  一种抗热冲

击的陶瓷制品及其

制造方法，其包括

交替的第一材料层

(2)和第二材料层

(3)，该第一材料层

(2)包括可熔合的

陶瓷微粒成分，该

第二材料层(3)通

常包括多孔的可热

解材料。该层状结

构增加了该制品的

断裂功和韧性，并

可以增强抗热冲击性。该方法优选是用薄片、薄膜或套筒来

制备该制品以便烧制。第二材料(3)的成分、厚度和多孔性将

影响所需的特性。该方法尤其适用于制造圆柱形制品，包括

用于金属浇铸工业的塞棒铁心、喷嘴和浇铸管。 

        ------------------------------------ 

名称  一种枪械零件的加工方法 

公开（公告）号  1121289 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B22F3/22      B22F3/20 

申请（专利）号  00113682.8 

申请日  2000.9.13 

申请（专利权）人  湖南英捷高科技有限责任公司 

地址  410083 湖南省长沙市左家垅中南大学粉末冶金研 

      究中心英捷高科技公司 

发明（设计）人  李益民  李松林  黄伯云  曾舟山 

               邓忠勇 

摘要  一种枪械零件的加工方法，是将含碳、镍的铁粉末与

粘结剂混合，经注射成形机加工成坯，再脱脂、烧结。粘结

剂的制备：按比例取聚乙二醇、植物油、聚乙烯、增塑剂，

石蜡，置混料机中混合，再与含碳、镍的铁粉末配合。使用

本发明加工枪械零件，可一次成形，无需后加工，大大降低

成本。产品密度可达理论密度的 7.65-7.68g/Cm
3
，尺寸精度

可达产品尺寸的±0.3％。 

        ------------------------------------ 

名称  放电加工机加工状态是否良好判定装置 

公开（公告）号  1121290 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B23H1/02      B23H7/02 

申请（专利）号  98814337.2 

申请日  1998.12.2 

国际申请  PCT/JP98/05428  1998.12.2 

国际公布  WO00/32342  日  2000.6.8 

申请（专利权）人  三菱电机株式会社 

地址  日本东京 

发明（设计）人  安田治 

专利代理机构  上海专利商标事务所 

代理人  沈昭坤 

摘要  一种放电加工机加

工状态是否良好判定装置，

在电极与被加工物体之间

的加工间隔上施加脉冲状

电压，利用脉冲放电进行轮

廓加工，所述装置中设置检

测加工速度、加工电压、加

工电流、施加于电极的电压

的停歇时间、持续时间、总

放电次数、异常放电次数、

异常放电率、放电频率等表

示互不相同的各个加工状

态的物理量的多个加工状

态检测手段，以及利用对所述加工状态检测手段检测出的各

物理量设定的基准值与所述加工状态检测手段检测出的各物

理量的比较结果的组合，对综合加工状态进行评价，判断加

工状态是否良好的加工状态是否良好判定手段。 

        ------------------------------------ 

名称  金属丝电极及其制造方法 

公开（公告）号  1121291 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B23H1/06      B23H7/08      B23H7/24 

申请（专利）号  00104820.1 

申请日  2000.3.27 

优先权  1999.3.25  DE  19913694.7 

申请（专利权）人  贝尔肯霍夫有限公司 

地址  联邦德国霍歇尔海姆 

发明（设计）人  B·巴特尔  B·诺伊泽尔 

专利代理机构  中国专利代理(香港)有限公司 

代理人  郑立柱  张志醒 

摘要  一种火花磨蚀切割用金属丝电极；具有承受主要张力

的导电芯丝，还有一个在磨蚀过程中磨耗的双层护套。这种

金属丝电极的另一方面的结构使它既适合于对工件进行快速

切割、又适合于精密切割。内层护套主要是用一种均质合金

制成的；护套的外层含有锌的含量高于 80％的组分，外层的

厚度可高达护套其余层厚的五分之一。 

        ------------------------------------ 

名称  放电加工方法及装置 

公开（公告）号  1121292 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B23H1/10      B23H7/36 

申请（专利）号  99806275.8 

申请日  1999.3.18 

国际申请  PCT/JP99/01332  1999.3.18 

国际公布  WO00/54919  日  2000.9.21 

申请（专利权）人  三菱电机株式会社 

地址  日本东京 

发明（设计）人  安田治 

专利代理机构  上海专利商标事务所 

代理人  侯佳猷 

摘要  在固定于储存加工

液(17)的加工槽(14)中的

工作台平板(8)上的被加工

物(2)的加工面的表面粗糙

度大于规定值的场合，使因

内部流体压力膨胀或收缩的袋状体(15)成为收缩状态并使加

工液(17)充满上述加工槽(14)与工作台平板(8)之间进行放

电加工；在上述被加工物(2)的加工面的表面粗糙度小于规定

值的场合，使上述袋状体(15)为膨胀状态并使进入上述加工



发明专利权授予 

· 9 · 

槽(14)与工作台平板(8)之间的加工液(17)减少进行放电加

工。 

        ------------------------------------ 

名称  电火花加工装置和电火花加工方法 

公开（公告）号  1121293 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B23H7/18      B23H1/02 

申请（专利）号  00808804.7 

申请日  2000.5.15 

国际申请  PCT/JP00/03097  2000.5.15 

国际公布  WO01/87527  日  2001.11.22 

申请（专利权）人  三菱电机株式会社 

地址  日本东京 

发明（设计）人  中川孝幸  今井祥人 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  杜日新 

摘要  一种电火花加工装

置，其中具有：一边把规定

电压加到电极(11)和被加

工物(12)之间，一边对电极

(11)和被加工物(12)的极

间距离进行控制的极间伺

服控制部(3)、以及按照一

定时间或者加工状态对跳跃动作进行控制使极间距离临时增

大的跳跃控制部(2)，在该电火花加工装置内，跳跃控制部(2)

具有一种跳跃轨迹生成部(1)，用于生成平滑指令轨迹，该轨

迹具有不大于规定频率或规定频率未满的规定频率范围内的

频率成分，跳跃控制部(2)利用由跳跃轨迹生成部(1)生成的

平滑指令轨迹来控制跳跃动作。 

        ------------------------------------ 

名称  将工具安装到卡盘上的偶联器 

公开（公告）号  1121294 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B23H7/26      F16B2/00 

申请（专利）号  00104519.9 

申请日  2000.2.3 

优先权  1999.4.1   US  09/283206 

申请（专利权）人  海·克雷默 

地址  美国纽约州 

发明（设计）人  海·克雷默 

专利代理机构  中国专利代理(香港)有限公司 

代理人  林长安 

摘要  将一工具安装到卡

盘上的偶联器，包括一基本

上成矩形棱柱的钢质本体。

该本体包括一电极端，可装

到放电加工机械的电极上。

该本体还包括一卡盘端，与

电极端相对，可拆卸地安装

在放电加工机械上的卡盘

上，该卡盘有 4个延伸的凸

起，其可相对于该卡盘对准

该偶联器。该卡盘端确定一

基本平坦的表面，和用来接受该凸起的 4 个基本上矩形的通

道。该通道从表面延伸入本体，并被排列成基本上成 X 形的

模式。每个通道包括 2 个可向外弹性移动的侧壁。每个通道

还包括一槽，该槽相邻并平行于每个侧壁，使得侧壁能向外

移动。每个槽从表面延伸入本体。 

        ------------------------------------ 

名称  放电加工装置的加工液供给装置 

公开（公告）号  1121295 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B23H7/36      B23H1/10 

申请（专利）号  00802664.5 

申请日  2000.9.13 

优先权  1999.11.17 JP  327515/1999 

国际申请  PCT/JP00/06296  2000.9.13 

国际公布  WO01/36139  日  2001.5.25 

申请（专利权）人  沙迪克株式会社 

地址  日本神奈川县 

发明（设计）人  保坂昭夫 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  季向冈 

摘要  放电加工装置的加

工液供给装置(2)具有：储

留槽(21)和位于其上、在加

工槽(12)的上方位置的辅

助槽(22)；过滤装置(23)

和其上游侧、下游侧的第 1

泵(P1)、第 2泵(P2)。加工

槽(12)的加工液由过滤装

置(23)过滤，由第 1、第 2

泵(P1)、(P2)吸入辅助槽

(22)。然后，过滤后的加工

液从辅助槽速送入加工槽。

在放电加工中，加工液从加

工槽吸出，经过滤、冷却直

接循环至加工槽。在循环管路上，追加了射流管路和第 3泵。

另外，在设有与过滤装置(23)并列的，含有安全阀(RV)的溢

流管路(K)的同时，为了安全对策上有效，设有与第 1泵(P1)

及过滤装置(23)并列的调整管路(H)。 

        ------------------------------------ 

名称  一种根据坡面面积变化自动控制焊丝熔合量的 

      方法 

公开（公告）号  1121296 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B23K9/12      B23K9/095 

申请（专利）号  00102972.X 

申请日  2000.3.13 

优先权  1999.6.18  KR  99—23029 

申请（专利权）人  现代重工业株式会社 

地址  韩国蔚山广城市 

发明（设计）人  权赫俊  郑文永  文泂淳  金正燮 

               郑秀元 

专利代理机构  沈阳科威专利代理有限责任公司 

代理人  王  勇 

摘要  一种根据坡面面积

变化自动控制焊丝熔合量

的方法，其特征是；首先设

置标准坡口面积的标准焊

丝熔合量；然后用可视探测器测出实际坡口面积；根据设置

的标准面积与实际测量的面积在比较器中的比较结果，向控

制器输入校正信号；调整焊接设备的焊接电流与电压；最后

从焊接设备测量的焊接电流与电压反馈输入到比较器。其优

点是：根据标准坡口面积与实际坡口面积相比较的结果自动

调节焊接电流与电压，对多电极埋弧焊提供最佳的焊丝熔合

量、实现埋弧焊接的高性能和自动化等具有突出的效果。 

        ------------------------------------ 

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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名称  接触焊接电源装置 

公开（公告）号  1121297 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B23K11/24 

申请（专利）号  98123462.3 

申请日  1998.10.28 

优先权  1997.10.29 JP  312827/1997 

申请（专利权）人  宫地技术株式会社 

地址  日本千叶县 

发明（设计）人  城地敞  渡辺干男 

专利代理机构  北京市柳沈律师事务所 

代理人  马  莹 

摘要  一种接触焊接电源

装置，包括电容 20，用于

存储焊接能量；充电单元

18，将电容器 20 充电至预

定电压；晶体管组 22，连

接于电容器 20 和焊接电极

24 之间；控制单元 30 用于

产生晶体管组 22 的开关动作以提供对焊接电流的控制。控制

单元 30 还包括各种传感器，测量电路和运算电路，以提供焊

接电流，极间电压或焊接功率的反馈控制。能够减少晶体管

的额外功率损耗及相应改善电源效率，以保证焊接电流的增

加和焊接时间的延长。 

        ------------------------------------ 

名称  用于虚拟轴数控机床、虚拟轴并联坐标测量机 

      及并联机器人的三维平移并联机构 

公开（公告）号  1121298 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B23Q1/48      B25J15/02 

申请（专利）号  01108297.6 

申请日  2001.2.27 

申请（专利权）人  江苏工业学院 

地址  213016 江苏省常州市机场路 

发明（设计）人  沈惠平  杨廷力  金  琼  刘安心 

摘要  一种用于虚

拟轴数控机床、虚拟

轴并联坐标测量机

及并联机器人的三

维平移并联机构，由

上平台、下平台和结

构相同的三条支路

组成。每条支路由相

互平行的一个 R转动

副和一个 C园柱副，及另一个与之垂直的 C园柱副串联而成。

控制下平台上三个驱动关节的运动，就可控制上动平台在空

间 X、Y、Z方向上的三维平移输出。该类机构具有结构简单、

输入一输出具有解耦性，工作空间较大、便于制造安装等优

点，可作为新型并联虚轴数控机床、新型并联坐标测量机及

新型并联机器人的执行机构。 

        ------------------------------------ 

名称  多用途手持器具 

公开（公告）号  1121299 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B25F1/04      B26B11/00     B25C5/02 

申请（专利）号  98811855.6 

申请日  1998.10.16 

优先权  1997.10.16 DE  19745799.1 

国际申请  PCT/EP98/06568  1998.10.16 

国际公布  WO99/20438  德  1999.4.29 

申请（专利权）人  克泰克股份公司 

地址  瑞士兰德夸特 

发明（设计）人  彼得·阿克雷特 

专利代理机构  北京市柳沈律师事务所 

代理人  王景刚 

摘要  本发明涉及一种特

别包括一些用具的多用途

手持器具。一抬升和/或解

脱装置(88，89)指派给所述

各用具(81)，使得它们能够

被安放在一销为抬高的位

置上，以致它们容易被抓握

或锁定在一摆转出来的位

置上。 

        ------------------------------------ 

名称  球形机器人的全方位行走机构 

公开（公告）号  1121300 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B25J11/00     F16H1/00      F16G1/00 

申请（专利）号  01118289.X 

申请日  2001.5.28 

申请（专利权）人  北京邮电大学 

地址  100876 北京市蓟门桥西土城路 10 号 

发明（设计）人  孙汉旭  徐扬生  廖启征 

专利代理机构  北京德琦知识产权代理有限公司 

代理人  夏宪富 

摘要  一种球形机

器人的全方位行走

机构，包括球壳和

行走机构，行走机

构包括有：上、下

两个呈一直线状的

支撑轴，其一端分

别固设在球壳最大

直径相对的内侧两

端，另一端分别支

承在球壳中央的轴

承座；一个连杆轴，

贯穿中央轴承座而

与两个支撑轴呈垂直相交地悬空设于球壳中央；两个连接板，

呈相向状固设在连杆轴两端；两个驱动电机，呈相向状地分

别固设在两连接板的内侧，并与连杆轴和连接板构成一体；

每个电机转轴都固设一小圆柱齿轮；以及一由圆锥齿轮付和

圆柱齿轮付构成的齿轮传动系。 

        ------------------------------------ 

名称  电动剃须刀 

公开（公告）号  1121301 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B26B19/04 

申请（专利）号  98108907.0 

申请日  1998.5.14 

优先权  1997.5.30  JP  141832/1997 

        1997.5.30  JP  141833/1997 

        1997.5.30  JP  141834/1997 

申请（专利权）人  三洋电机株式会社 

地址  日本大阪府 

发明（设计）人  宝谷善章  富士本孝 

专利代理机构  中国专利代理(香港)有限公司 
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代理人  温大鹏 

摘要  本发明为一种电动

剃须刀，具备装设以便可朝

刮胡须的皮肤 H 以弹性出

入的多列拱形外刀，和滑动

于拱形外刀内面的多个拱

形内刀。多列拱形外刀具备

在网刀开口粗刮孔的粗刮

拱形外刀，和在网刀开口修

刮孔的修刮拱形外刀。粗刮

拱形外刀和修刮拱形外刀，

以不被推压于皮肤的状态，

粗刮拱形外刀较修刮拱形

外刀以弹性突出。 

 

        ------------------------------------ 

名称  安全剃须刀 

公开（公告）号  1121302 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B26B21/22 

申请（专利）号  96190230.2 

申请日  1996.3.21 

优先权  1995.3.23  GB  9505917.6 

国际申请  PCT/US96/03758  1996.3.21 

国际公布  WO96/29183  英  1996.9.26 

申请（专利权）人  吉莱特公司 

地址  美国马萨诸塞 

发明（设计）人  伯纳德·吉尔德  约翰·查尔斯·特里 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  张祖昌 

摘要  一种安全剃须刀刀

片装置，有一个导架(2)、

一个盖(3)和安装在导架与

盖之间的三个刀片(11，12，

13)，至少刀片、导架和盖

中之一可以从非剃须位置

移动，以改变刀片暴露高度并获得改变的刀片几何结构，其

中第一刀片(11)的暴露高度不大于零而第三刀片(13)的暴露

高度不小于零。至少盖(3)和导架(2)可以克服弹簧(20 或 21)

的力而从非剃须位置移动，在该位置中导架和盖之间的所有

刀片其刃口置于与导架和盖的接触皮肤的表面相切的平面之

下。刀片可以单独弹出或在枢轴式安装于刀片装置座架中的

载架上联合移动。 

        ------------------------------------ 

名称  接触皮肤的构件及包括该构件的剃刀刀片组件 

公开（公告）号  1121303 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B26B21/40 

申请（专利）号  96191808.X 

申请日  1996.2.2 

优先权  1995.2.6   GB  9502268.7 

国际申请  PCT/US96/01300  1996.2.2 

国际公布  WO96/24469  英  1996.8.15 

申请（专利权）人  吉莱特公司 

地址  美国马萨诸塞州 

发明（设计）人  格拉姆·约翰·西姆斯 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  朱德强 

摘要  一种接触皮肤的构

件(1)，用于一种剃刀或类

似的修面装置。在使用时，

将接触皮肤的构件(1)设置

在剃刀的一个刀片或几个

刀片(51、52)的前面。接触

皮肤的构件(1)其中具有通

道(3)，用于通过毛发，并

且具有机构(4)，用于在刀

片前进时啮合并拉住所述毛发通过所述通道。 

        ------------------------------------ 

名称  处理剃刀刀刃的方法 

公开（公告）号  1121304 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B26B21/60 

申请（专利）号  97199210.X 

申请日  1997.10.3 

优先权  1996.10.31 US  08/741,794 

国际申请  PCT/US97/17894  1997.10.3 

国际公布  WO98/18605  英  1998.5.7 

申请（专利权）人  吉莱特公司 

地址  美国马萨诸塞州 

发明（设计）人  M·J·奎西恩  H·M·特拉克姆 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  陈季壮 

摘要  本发明涉及在第一次剃须中具有改进的剃刀刀刃。传

统的剃刀刀刃具有令人吃惊的较高起始切削力。按照本发明

生产的剃刀刀片具有明显较低的起始切削力，这与较舒适的

第一次剃须有关。按照本发明改进的刀片包括用溶剂处理具

有粘附多氟烃涂层的传统剃刀刀刃，部分除去一些涂层。优

选的溶剂包括全氟烷烃、全氟环烷烃和全氟聚醚，其临界温

度或沸点高于多氟烃在溶剂中的溶解温度。本发明也涉及生

产这些剃刀刀刃的方法。 

        ------------------------------------ 

名称  带有组合的储存盒和支架的糕点切刀装置 

公开（公告）号  1121305 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B26D3/10      A47J47/00 

申请（专利）号  99117799.1 

申请日  1999.8.17 

优先权  1998.8.17  US  09/135031 

申请（专利权）人  达特工业公司 

地址  美国佛罗里达州 

发明（设计）人  N·沃尔莱斯  V·J·J·考特里尔斯 

专利代理机构  中国专利代理(香港)有限公司 

代理人  蔡民军  林长安 

摘要  一套带有组合的储

存盒及支承的糕点切刀。切

刀包括一个封闭的周边壁

适合于将擀平的糕点面团

压印成相应形状。对每一种

形状提供二个尺寸。这些尺

寸允许较小的在较大的里

面套迭。一盒子为套迭刀组

存放提供方便。盒子附带包括从其上延伸的安装支柱。切刀

设有合适的接纳安装支柱的孔，从而在盒子上安装一个或几

个切刀，以便易于操作和进行多个压印工作。 

        ------------------------------------ 

名称  受限金属丝电解阳极及其制作工艺 



发明专利权授予 

· 12 · 

公开（公告）号  1121317 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  B32B15/00     B21C1/00      H01G9/04 

        H01G9/042 

申请（专利）号  97180790.6 

申请日  1997.12.15 

优先权  1996.12.20 US  08/781,962 

        1997.4.18  US  08/844,062 

        1997.9.16  US  08/931,145 

国际申请  PCT/US97/23260  1997.12.15 

国际公布  WO98/28129  英  1998.7.2 

申请（专利权）人  合成材料技术公司 

地址  美国马萨诸塞州 

发明（设计）人  詹姆斯·翁  马克·K·卢第加克 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  王以平 

摘要  一种形成多孔电

解坯块的工艺，其中该工

艺在韧性金属坯段(20)

中形成多种电子管金属

部件。通过一系列的缩径

步骤(22、24、30)对复合

坯段进行加工，以使所述

部件形成为拉长的元件，

每一所述元件厚度小于 5

微米。最后一次缩径步骤

(32)完成时所述元件由

电子管金属束缚层包围

着。 

 

        ------------------------------------ 

名称  铝硅合金线的生产工艺 

公开（公告）号  1121505 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  C22C21/02     B21C1/02      C22F1/043 

申请（专利）号  99121976.7 

申请日  1999.10.22 

申请（专利权）人  何建国  袁志华 

地址  300181 天津市河东区津塘路林盛里 3—2—605 

发明（设计）人  何建国  袁志华 

专利代理机构  天津德赛律师事务所 

代理人  江增俊 

摘要  本发明涉及一种应用于半导体行业作为芯片的内引线

或用作集成电路硅片到引线框架之间连线的铝硅合金线的生

产工艺，其工艺过程是将铝合金材料经原材料热处理、粗丝

拉制、中间退火、成品拉丝和成品退火制成达到优良物理、

化学性能的铝硅合金线，经过本发明的铝硅合金工艺加工，

生产效率可以提高一倍以上，并且使集成电路封装时的断线

率可降低 80％，可以满足全自动焊线机 8条线/秒的要求。 

        ------------------------------------ 

名称  电解电容器高压阳极用铝箔的生产工艺 

公开（公告）号  1121506 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  C22C21/12     B21B1/40      B21D33/00 

        C22F1/057 

申请（专利）号  01131402.8 

申请日  2001.9.6 

申请（专利权）人  北京南辰秀普金属材料研究所 

地址  102600 北京市大兴区清源西路黄村镇 

发明（设计）人  毛卫民  高亢之  徐圣亮  徐  彪 

摘要  本发明提供了一种电解电容器高压阳极用铝箔的生产

工艺，它基本上包括(1)熔铸步骤，(2)铸锭预热、均匀化及

高温热轧步骤，(3)冷轧及箔轧步骤，以及(4)真空热处理步

骤，以使铝箔表面生成薄氧化膜并使加工织构转变成立方织

构。用本发明的方法制得的电解电容器高压阳极用铝箔具有

下列优点：{100}面立方织构占有率达 95％以上；化成后电

容达到 1.0～1.05μf/cm2
 (375Vf)。 

        ------------------------------------ 

名称  长形金属毛坯的镀覆方法 

公开（公告）号  1121512 

公开（公告）日  2003.9.17 

分类号  C23C18/16     B25B15/00 

申请（专利）号  98805149.4 

申请日  1998.4.7 

优先权  1997.4.11  DE  19715208.2 

国际申请  PCT/EP98/02000  1998.4.7 

国际公布  WO98/46806  德  1998.10.22 

申请（专利权）人  因特特兰斯泰克公司 

地址  捷克共和国比斯特日采纳德珀斯塔尼姆 

发明（设计）人  霍斯特·皮尔金罗德  文森佐·卡瓦拉罗 

专利代理机构  北京市柳沈律师事务所 

代理人  侯  宇 

摘要  本发明涉及一种基

于滑磨磨光原理用于长形

金属毛坯的镀覆方法，这些

毛坯具有至少两个在轴向

上前后连续且具有不同横

截面的部段，在化学电镀槽

中，在第一段具有缺口槽或

类似凹槽的部段表面上覆

上一层硬质微粒，使它们嵌

埋在一金属镀层中并突出

于该镀层表面，在第二部段

暴露的表面上应尽可能没有硬质微粒。按照本发明方法，散

装在旋转滚筒里的大量毛坯被在电镀液中保持悬浮分散的硬

质微粒所滚翻，通过毛坯的相互滑磨，粘附在暴露表面上的

硬质微粒又被彼此去除。 

        ------------------------------------ 

名称  轧辊辊脖修复工艺 

公开（公告）号  1121913 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B21B28/02 

申请（专利）号  98114320.2 

申请日  1998.9.17 

申请（专利权）人  韩春光  王  刚 

地址  114001 辽宁省鞍山市铁东区南胜利路 31 号 

发明（设计）人  韩春光  王  刚  张春田  夏英莉 

摘要  本发明提供一种轧

辊辊脖修复工艺。首先对辊

脖 1 有缺陷部位进行机加

工，制成一个环形焊接槽

3，其坡口与轧辊纵轴垂直

面呈 25～35°角，用绳式

加热器对辊脖的环形焊接

槽和热影响区进行加热，以 90～100℃/h 的速率预热到 380～

400℃，再在 300～380℃温度下进行焊接，焊完后再加热到

470～480℃，然后以 50～60℃/h 的速率缓冷到 200℃后断电

保温缓冷到室温，再进行机加工。所修复的辊脖完全符合质
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量要求，可为轧钢厂节省大量资金。 

        ------------------------------------ 

名称  锚杆杆体加工方法及杆体螺纹段加工的专用设备 

公开（公告）号  1121914 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B21D21/00     B21D35/00     B23G7/00 

        E21D21/00 

申请（专利）号  00125946.6 

申请日  2000.9.1 

申请（专利权）人  西山煤电(集团)有限责任公司 

地址  030053 山西省太原市万柏林区西矿街 109 号西山煤 

      电(集团)有限公司科技术公司 

发明（设计）人  秦斌青  王维虎  罗沪生  赵德刚 

专利代理机构  山西太原科卫专利事务所 

代理人  张乐中 

摘要  锚杆杆体加工方法

及杆体螺纹段加工的专用

设备属机械加工领域，是按

锚杆使用延伸率及强度要

求标准选用杆材，表面冷硬

加工仅发生在杆体尾段。为

此所配缩径设备后接导孔(25)的挤压模(23)的液压缩径装置

(9)、防止杆体变形的滑动限位架(7)连续夹持表面和环状液

压偶件(31、32)的夹紧(6、11、18)等机构。改变了传统工流

程及所用设备结构合理。使锚杆既允许必要变形、又有足够

的锚固力，可靠工作。 

        ------------------------------------ 

名称  低风阻座垫管的制造方法 

公开（公告）号  1121915 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B21D53/86     B21C1/22 

申请（专利）号  00124732.8 

申请日  2000.9.12 

申请（专利权）人  温宜玲 

地址  中国台湾 

发明（设计）人  温宜玲 

专利代理机构  中科专利商标代理有限责任公司 

代理人  汤保平 

摘要  本发明有关于一种

低风阻座垫管的制造方法，

该方法主要是以金属一体

冷拔成形为泪滴形断面的座垫管，座垫管一侧为中空状的插

管部，相邻插管部为中空状的上载部。上载部与插管部顶端

平齐。冷拔成形以后，再将上载部下半段斜切掉而使上载部

下方长度短于插管部。通过此种制造方法来达到座垫管制造

简易迅速、成本低廉等目的。 

        ------------------------------------ 

名称  一种用于混凝土输送泵上的眼镜板和切割环及 

      其制作工艺 

公开（公告）号  1121916 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B21K1/76      F04B15/02     B22F7/00 

申请（专利）号  01106822.1 

申请日  2001.1.6 

申请（专利权）人  戴汉臣 

地址  412000 湖南省株洲市茨菇塘红卫村 16 栋 406 

发明（设计）人  戴汉臣 

专利代理机构  株洲市长江专利事务所 

代理人  刘国鼎 

摘要  本发明涉及一种用

于混凝土输送泵上的眼镜

板和切割环及其制作工艺，

它是在原有的眼镜板和切

割环的表面镶上一层采用

硬质合金制成的合金体。硬

质合金镶焊在钢体上的眼

镜板和切割环(即硬质合金

眼镜板和切割环)，使用寿

命一般都能达到 10000 立

方米-12000 立方米/套，比

堆焊提高 3倍以上，减少拆卸加工，提高工作效率。 

        ------------------------------------ 

名称  热室高压金属模铸造方法及模具组合和直浇口 

      镶块组合 

公开（公告）号  1121917 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B22D17/02     B22D17/30     B22D35/04 

        B22D35/06 

申请（专利）号  00812671.2 

申请日  2000.8.24 

优先权  1999.9.16  AU  PQ2907 

国际申请  PCT/AU00/01002  2000.8.24 

国际公布  WO01/19552  英  2001.3.22 

申请（专利权）人  霍特弗洛压铸有限公司 

地址  澳大利亚维多利亚 

发明（设计）人  格雷厄姆·L·威尔逊 

专利代理机构  北京市柳沈律师事务所 

代理人  肖  鹂  陈小雯 

摘要  本发明公开了用于

高压热室金属模铸造中的

模具镶块和工艺方法，消除

了直浇口铸体并改善了金

属熔液的流动条件。该模具

镶块包括：(1)被加热的直

浇口体部镶块，定位在模具

组合中的固定模块内，包括直浇口通道；(2)被冷却的直浇口

头部镶块，安装在模具组合的移动模块内。直浇口通道体部

镶块和头部镶块同轴安装，因此它们的内端在模具的分型面

区域内能够很好地配合，至少形成弯曲的过渡通道，该通道

将直浇口通道与沿分型面形成的至少一条横浇口通道连接。

直浇口体部镶块和头部镶块的温度受到控制，能使金属熔液

的凝固点正好发生在过渡通道中，并在每次压射后保证使直

浇口通道中残留的金属熔液返回到铸机的喷嘴中，不会形成

直浇口铸体。 

        ------------------------------------ 

名称  用于镁合金的压力铸造的系统和方法 

公开（公告）号  1121918 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B22D21/04     B22D17/30     B22D17/08 

        B22D17/02 

申请（专利）号  98811618.9 

申请日  1998.11.30 

优先权  1997.11.28 AU  PP0604 

国际申请  PCT/AU98/00987  1998.11.30 

国际公布  WO99/28065  英  1999.6.10 

申请（专利权）人  联邦科学和工业研究组织 

地址  澳大利亚澳大利亚首都直辖区 

发明（设计）人  莫里斯·泰勒·穆雷  马修·阿兰·科普 
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专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  范  莉 

摘要  提供或采用一种

用具有一个限定了型腔

的铸型或压铸模的压铸

机对熔融或摇熔状态的

镁合金进行压力铸造的

金属流动系统，该系统

包括一个限定了至少一

个熔融的镁合金能够从

其注入型腔中的系统浇

道的模具或铸型工具装

置。此金属流动系统具

有用于控制流动系统内

的金属流动速度的形

式，从而使流经整个型腔的基本上所有的金属都处于粘性或

半固态的状态。可以通过金属的半固态前端从一浇口或其它

注射位置移开而逐步实现型腔的填充。镁合金从浇道开始的

流动可至少经过一个金属流动系统的受控制的膨胀区域，在

该区域中，金属流动能够相对于其注射方向横向扩展，结果

相对于其在浇道中的速度降低了其流动速度。 

        ------------------------------------ 

名称  连续浇包管 

公开（公告）号  1121919 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B22D41/50 

申请（专利）号  98810391.5 

申请日  1998.10.14 

优先权  1997.10.20 FR  97/13116 

国际申请  PCT/IB98/01621  1998.10.14 

国际公布  WO99/20420  法  1999.4.29 

申请（专利权）人  维苏维尤斯集团有限公司 

地址  比利时布赖讷拉勒 

发明（设计）人  文森特·布瓦德奎因 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  孙  征 

摘要  本发明涉及钢水

的连续浇铸。本发明的

目的是提供一种连续浇

包管，其在下游区包括

一个截面大致恒定不变的第一部分(3)，在该第一部分的上

游，包括一个截面相对发散的第二部分(4)。本发明尤其应用

于钢水的连续浇铸。 

        ------------------------------------ 

名称  吸氢合金粉的制备方法 

公开（公告）号  1121920 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B22F1/02      B22F9/08 

申请（专利）号  97198196.5 

申请日  1997.9.26 

优先权  1996.9.26  JP  254794/1996 

        1997.2.27  JP  43691/1997 

        1997.4.24  JP  107555/1997 

国际申请  PCT/JP97/03449  1997.9.26 

国际公布  WO98/13158  日  1998.4.2 

申请（专利权）人  丰田自动车株式会社 

地址  日本爱知县 

发明（设计）人  毛利敏洋  射场英纪 

专利代理机构  中国专利代理(香港)有限公司 

代理人  卢新华  杨九昌 

摘要  本发明涉及吸氢合

金的一种表面处理方法。特

别是，本发明涉及吸氢合金

的一种表面处理方法，通过

该处理方法，可以增强合金

粉表面对氧化膜、水或吸收

气体的抗毒性，从而使合金

粉的活化处理变得更容易。

在本方法中，抗毒性增强的原因是：当吸氢合金被压碎或处

于粉末状态时，或者当通过迅速冷却和固化把吸氢合金制成

粉末时，在包含 SF6气体的一种气氛中，吸氢合金粉表面形成

了一层至少包含硫化物和氟化物之一的保护膜。上述方法还

包括：把吸氢合金盛放在一个容器中，在氢气气氛下进行加

氢压碎的过程；从容器中抽出气体的脱氢过程；以及在一个

包含 SF6气体气氛的容器中，进行热处理的过程。 

        ------------------------------------ 

名称  加工经过粗加工的有齿工件如齿轮的方法和机床 

公开（公告）号  1121921 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B23F23/04     B23F23/12     B23F17/00 

申请（专利）号  99814456.8 

申请日  1999.12.8 

优先权  1998.12.14 DE  19857592.0 

国际申请  PCT/CH99/00589  1999.12.8 

国际公布  WO00/35621  英  2000.6.22 

申请（专利权）人  雷肖尔股份公司 

地址  瑞士瓦理塞伦 

发明（设计）人  阿尔明·费赛尔 

专利代理机构  中国国际贸易促进委员会专利商标事务所 

代理人  孙  征 

摘要  一个磨削齿轮(4)在

一个磨轴上以一种转动方

式驱动。在一个转盘(7)上，

两个工件轴(6a，b)彼此以

一个间距定位并以转动方

式驱动。一个工件(5)由磨

削齿轮(4)磨削，而在另一

个轴(6b)上一个被磨削了

的工件(8a)由一个搬运器

(10)换上一个未加工的部

件(8b)。每个轴(6a，b)具

有一个相应的对中探测器

(9a，b)。根据探测器的信

号和一个控制机构使新夹

紧的工件(8b)在转盘(7)转入齿轮(8b)可以与磨削齿轮(4)啮

合的位置之前对中。以此方式可以大大减少非生产时间。 

        ------------------------------------ 

名称  放电表面处理方法 

公开（公告）号  1121922 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B23H9/00 

申请（专利）号  99815481.4 

申请日  1999.11.8 

国际申请  PCT/JP99/06195  1999.11.8 

国际公布  WO01/34333  日  2001.5.17 

申请（专利权）人  三菱电机株式会社 

地址  日本东京 

发明（设计）人  关口久由  後藤昭弘 
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专利代理机构  上海专利商标事务所 

代理人  侯佳猷 

摘要  由控制装置(23)驱

动控制 Z轴驱动装置(21)，

并通过向放电表面处理用

电极(14)与冲头(1)的极间

供给加工电力，在冲头(1)

的端面(4)与放电表面处理

用电极(14)之间产生放电

并在冲头(1)的端面(4)处

形成硬质被膜(24)的同时，

在放电表面处理用电极(14)

上形成预定深度的刻入部

(14a)。接着由控制装置(23)

驱动控制 X 轴驱动装置(19)

和 Y 轴驱动装置(20)，通过

一面使冲头(1)和放电表面

处理用电极(14)在水平面内相对摇动，一面向放电表面处理

用电极(14)与冲头(1)的极间供给加工电力，在冲头(1)的侧

面(5)形成硬质被膜(25)。即使在冲头(1)具有复杂形状的场

合，也能在冲头(1)的端面的切刃部分(4a)和侧面的切刃部分

(5a)进行放电表面处理。 

        ------------------------------------ 

名称  高速渗透泵激光打孔机 

公开（公告）号  1121923 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B23K26/00     A61J3/10      A61K9/00 

申请（专利）号  99103576.3 

申请日  1999.4.9 

申请（专利权）人  北京中惠药业有限公司 

地址  100084 北京市海淀区清华大学华业大厦 2513 室 

发明（设计）人  马建国  戴立盛 

专利代理机构  北京海虹嘉诚知识产权代理有限公司 

代理人  张  涛 

摘要  本发明是一种用于

渗透泵控释制剂的工业化

生产过程中，在半透膜包衣

材料上进行快速钻孔的装

置，由激光器系统、药片传

输系统和电子控制系统组

成，其特征是：所述激光器

系统包括脉冲式二氧化碳激光管、反光镜、凸透镜、激光检

测器及高压电源；所述药片传输系统包括药片排序装置、药

片定位装置和拨药装置，所述电子控制系统包括一安放在拨

药装置上的控制激光发射的光电位置检测器。本发明装置钻

出的孔形状规则、一致性好，钻孔速度可达每秒 12 片以上，

适合于渗透泵制剂的大规模工业化生产。 

        ------------------------------------ 

名称  激光加工方法 

公开（公告）号  1121924 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B23K26/38     H05K3/00 

申请（专利）号  98106323.3 

申请日  1998.3.31 

优先权  1997.9.24  JP  258206/1997 

申请（专利权）人  三菱电机株式会社 

地址  日本东京 

发明（设计）人  汤山崇之  金岡優 

专利代理机构  上海专利商标事务所 

代理人  孙敬国 

摘要  一种激光加工方法，

将规定振荡频率的激光束

分成任意数的脉冲照射区

域内的所有孔，并重复这一

工序直至照射所希望数的

脉冲，由于相互作用时间取

决于分割数并能获得冷却

时间，同时取每分割的脉冲

数为多个脉冲，故能提高刻

蚀速率，比对所有孔一个一

个脉冲照射情况加工所需

脉冲数少。上述方法能高质

量、高效率地对印刷板进行

开孔加工。 

 

        ------------------------------------ 

名称  气阀钢小型材生产工艺 

公开（公告）号  1121925 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B23P13/00 

申请（专利）号  99114877.0 

申请日  1999.5.20 

申请（专利权）人  重庆钢铁(集团)有限责任公司 

                  重庆钢铁研究所 

地址  400081 重庆市大渡口区李子林 

发明（设计）人  何开文  胡晓轩  胡绍秋  李荣之 

专利代理机构  重庆华科专利事务所 

代理人  康海燕 

摘要  本发明提出一种气阀钢小型材生产制造工艺，其工艺

路线为热轧-温拉-矫直-磨光，并采用涂覆低熔点金属做润滑

剂的润滑工艺，使得拉拔道次减面率大幅度提高，最高可达

30％以上，并可在拉拔道次间不进行退□、酸洗、碱洗等处

理，而进行连拔，提高了成材率，降低了生产成本，提高了

产品的表面质量，提高了劳动生产率。 

        ------------------------------------ 

名称  一种棘动工具 

公开（公告）号  1121926 

公开（公告）日  2003.9.24 

分类号  B25B13/46     B25B23/00 

申请（专利）号  00103294.1 

申请日  2000.3.23 

申请（专利权）人  星联锋股份有限公司 

地址  中国台湾 

发明（设计）人  胡厚飞 

专利代理机构  北京康信知识产权代理有限责任公司 

代理人  刘国平 

摘要  本发明涉及

一种棘动工具，其

包括：一扳手，其

一端设有一匣端，

另一端则固设一把

手；一棘轮，其包

含有一内周围表面

及一外周围表面，

其中外周围表面的

中间段设有多个内

凹齿；一棘爪，其

一侧设有多个与棘
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