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Sposéb badania jakosci past polerskich oraz urzadzenie do stosowania

tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest sposdb badafia jakosci
dowolnych past do szlifowania powierzchni réznych
metali i ich stopéw oraz dowolnych powlok galwanicz-
nych oraz urzadzenie, stuzace do stosowania tego spo-
sobu.

Znane dotychczas sposoby badania jako$ci past poler-
skich, na przykiad za pomocag metody Taylor-Hopso-
na polegaja na tym, ze badana probke polerowano w
dowolny sposoéb recznie lub przy uzyciu tarczy poler-
skiej. Stan wypolerowania powierzchni. probki badano
w skomplikowanym urzadzeniu, zaopatrzonym w elek-
tronowy czujnik, ktérego koncéwka, przesuwajaca sig
po powierzchni badanej prébki jest sprzgzona z ukla-
dem aparatu zapisujacego, sporzadzajacego profilogram.

W celu umozliwienia dokonania odczytu, profilogram
. taki trzeba bylo powigkszaé, co z kolei wymagato stoso-
wania klopotliwych w uzyciu i skomplikowanych urza-
dzen optycznych.

Przy stosowaniu badania ta metoda mozna sprawdzié
tylko jeden z parametré6w pasty w zakresie jej zdolnosci
skrawajacych, natomiast inne, bardzo istotne wiasciwo-
$ci past nie mogly by¢ kontrolowane. Stad tez wszystkie
znane pasty polerskie, aczkolwiek kosztowne, nie od-
znaczaly si¢ wysokim standartem.

W szczegblnosci pasty te charakteryzowaly si¢ wyso-
kim nagrzewaniem w procesie polerowania oraz duzym
zuzyciem na jednostkg¢ polerowanej powierzchni.

Wad tych i niedogodnosci nie posiada sposéb bada-
nia jakosci past polerskich wedlug wynalazku, pozwala-
jacy na szybkie i nieklopotliwe kontrolowanie trzech
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podstawowych parametréw past, a mianowicie: zdolno-
§ci skrawajacych, zdolnoéci do wyblyszczania polerowa-
nych metali oraz umownego ciepta polerowania.

Do stosowania sposobu wedlug wynalazku sluzy pro-
ste w konstrukcji i niezawodnie dzialajace urzadzenie,
wyposazone w obrotowa tarcze filcowa, oklejang w mia-
re potrzeby elektrokorundem i w uchwyt do przytrzy-
mywania probek metalowych. Uchwyt ten jest przymo- °
cowany do jednego kofica dwuramiennej dZwigni, osa-
dzonej na przesuwnym wodzidle w spos6b umozliwia-
jacy regulacje docisku badanej prébki do roboczej po-
wierzchni tarczy oraz nadajacy jednoczesnie badanej
prébee ruch posuwisto-zwrotny i ruch poprzeczny.

Zgodnie z wynalazkiem, badana pasta moze byé¢ oce-
niana tylko w zastosowaniu do okre§lonego materialu.
Dlatego tez, wskazanym jest, aby do badania przygoto-
waé standartowe probki, wykonane z materiatu, z ktd-
rego wykonane sa przedmioty przeznaczone do polero-
wania badana pasta. ;

Przed wlasciwym badaniem powierzchni¢ probek szli- -
fuje si¢ na urzadzeniu za pomoca tarczy filcowej, okle-
jonej elektrokorundem ,,A“ o ziarnisto$ci 200. Przy
grupowaniu prébek w grupy po trzy sztuki bierze si¢ po
jednej probce z poczatku, $rodka i kofica stosu szlifo-
wanego jedna tarcza. Takie postepowanie pozwala uzy-
skaé $redni standard powierzchni, gdyz w miarg szlifo-
wania mnastgpuje niszczenie si¢ powierzchni roboczej
tarczy. Szlifowanie wykonuje si¢ przy obciazeniu
0,5 kG/cm szeroko$ci tarczy, ktéra w konkretnym przy-
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padku wynosi 50 mm, przy czym szybkosé szlifowania
. wynosi okoto 1500 m/min.
Do zbadania jakoéci danej probki pasty polerskle]

przygotowuje si¢ 28 szt. standartowych prébek, dopaso-

wanych do uchwytu urzadzenia, wykonanych z mate-
riatu, z ktérego wykonane s3 przedmioty polerowane
badana pasta.” Probki szlifowane wedlug wyzej opisanej
zasady™ grupuje si¢ w trzy serie po dziewie¢ sztuk i
oznacza, pozostawiajac jedna probke, a nastgpnie kazda
parti¢ probek wazy si¢ na wadze analitycznej z doklad-
noécia do 0,0012 g w grupach po trzy sztuki, traktujac
jako jedna grupe rzad poziomy zawierajacy probki
oznaczore numerem pierwszym, drugim i trzecim. Po-
dobnie postgpuje si¢ z rzgdem drugim i trzecim.

Po zwazeniu wszystkich probek uklada si¢ je W par-,

tiach ‘wedlug schematu polerowania, w ktérym probki
oznaczone numergmi pierwszym, czwartym i siédmym
stanowia pierwsza partie, za§ numerem: drugim, piatym
-i 6smym, druga partig itd. '

Tarcze urzadzenia okleja si¢ paskiem filcu o szero-
koéci S0 mm i grubosci 2 mm przy. uzyciu szybko-
schnacego kleju i pozostawia do zaschnigcia co naj-
mniej przez okres 30 min. w temperaturze 50°C, a na-
stepnie zaklada si¢ ja na urzadzenie i po wilaczeniu
obrotéw smaruje si¢ powierzchnie filcu pasta przez
dwukrotne przesunigcie pasty przez cala szeroko$¢ tar-
czy. W pierwszej kolejnosci poleruje si¢ probke wstgpna
w czasie 60 sekund przy docisku 5 kG. Polerowanie
probki wstepnej ma na celu rozgrzanie si¢ urzadzenia i
osiagnigcie pelnej sprawno$ci jego wszystkich zespotow.

Polerowanie kaidej partii probek wykonuje si¢ we-
dlug wyzej opisanego sposobu z tym, ze na poczatkach
pierwszej, drugiej i trzeciej partii dokonuje si¢ smaro-
wania tarczy pasta.

Przerwy miedzy probkami stosuje si¢ minimalne i z
takim wyliczeniem, aby laczny czas polerowania calej
serii, sktadajgeej si¢ z dziewigciu prébck nie przekro-
czyt 15 minut.

Jezeli w trakcie dokonywanis proby nie zosgtang za-
chowane warunki lub tarcza ulegnie uszkodzeniu, wow-
czas powtarra sig caly cykl polerowania od poczatku.

Po polerowaniu probki poddaje si¢ oczyszezeniu na
sucho z resztek pasty przy uzZyciu wapna wiederiskiego
i flaneli, a nasigpnie mierzy sig polysk na potyskoscio-
mierzu Langego.

Pomiaréw dokonuje si¢ w osi zgodnej i poprzecznej
do kierunku polerowania, nazywajas go dalej potyskiem
wzdluznym i poprzgcznym, Po wykonaniu pomiaréw
polysku oblicza si¢ polysk $redni dla kazdej grupy, a
og6lng oceng zdolnosci pasty do wyblyszczania, podana
w procentach, stanowi §rednia artymetyczna polyskéw
poszczegdlnych grup.

W celn ustalenia ogélnej zdolnoém skrawanmia pasty,
prébki w tych samych grupach wazy si¢ § oblicza uby-
tek masy w czasie polerowania i na tej podstawie po-
dobnie jak ogélna zdolno§é do wybtyszezania, oblicza
si¢ zdolnoéé skrawania pasty, ktorej wskagnik jest mie-
fzony w gramach.

Do pomiaréw umownego ciepla polerowania stosuje
si¢ kalorymetr o S$rednicy 80- mm i glebokoéci okato
120 mm.

Do kalorymetru wkiada si¢ koszryk wykonany z folii
miedzianej w celu ochrony éecianek kalorymetru przed
uszkodzeniem ostrymi krawedziami prébek, a nastepnie
znanymi metodami okreéla si¢ stata kalorymetru C.
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Do pomiaru umownego ciepfa polerowania ufywa
si¢, podobnie jak przy poprzednich badaniach, to jest
trzy razy po dziewig¢ probek, 27 probek, Prébki po ich
oszlifowaniu na tarczy oklejonej elektrokorundem, wa-
zy si¢ w grupach po trzy sztuki. Masa jednej grupy
winna mieécié si¢ w granicach 120+ 5 g, przy czym
wazenie wykonuje si¢ z doktadnoscig do 0,001 g. Pole-
rowanie probek na urzadzeniu wykonuje si¢ svedlug wy-
7ej opisanego sposobu polerowania.

Po zakoficzeniu polerowania jednej serii, sktadajacej
si¢ z dziewigciu probek, do kalorymetru po zmierzeniu
temperatury mpafty (t,) i temperatury otoczenia (to)
wklada si¢ probki po jednej z kazdej z trzech grup,
ktére byly polerowane jako pierwsze po posmarowaniu
tarczy pasta, po czym po wlozeniu ostatniej probki mie-
rzy si¢ temperature nafty (t1). Nastepnie probki te wazy
si¢ i oblicza. ubytek masy w gramach. Pozostale dwie
serie probek po dziewigé sztuk bada si¢ wedlug tego
samego schematu w .odstgpach po pig¢ minut, nie sto-
sujac probki wstgpnej. Jezeli przerwa migdzy seriami
probek przekroczy dziesig¢ minut, nalezy przed bada-
niem polerowaé probke wstepng.

Umowne ciepto polerowania oblicza si¢ z wzoru:

gdzie: AQ — przyrost ciepla w polerowanych prébkach
obliczony wedlug zasad kalorymetrii,
d,, — ubytek masy préobek w wyniku polerowa-
nia.

Jako umowne cieplo polerowania dla badanej pasty
przyjmuje si¢ wartoé¢ érednia artymetyczna z pomiaréw
trzech serii probek po dziewigé sztuk. Jezeli ktora z se-
rii zostanie wykonana nieprawidlowo, nalezy powtérzyé¢

_badanie calej serii na nowo oklejonej tarczy.

Urzadzenie do stosowania sposobu wedtug wynalazku
jest uwidocznione w przykladzie wykonania na rysua-
ku, na ktérym fig. 1 przedstawia urzadzenie w widoku
z boku, a fig. 2 — urzadzenie w widoku z géry.

Urzadzenie wediug wynalazku jest wyposaZone W
tarcze polerska 1, osadzong na walku 2, obracanym za
pomoca pasowego kola 3, napedzamego przez nie uwi-
doczniony na rysunku silnik elektryczny. Walek 2 jest
osadzony w loZysku 4 przymocowanym do wierzchotka
podwojnego stojaka 5, spoczywajacego na plycie 6 sto-
tu polerki.

Urzadzenie do badania probek ﬁuom dwuramieana
diwignia 7, ktérej jeden koniee, zwrdeony w kierunku
tarezy 1, jest zaopatrzony w uchwyt 8, sluzacy do przy-
trzymywania badanej prébki, na przeciwleglym zaé kof-
cu tej dizwigni jest zamocowsny kréciec 9, shizacy do
osadzania poszczegdlnych segmentéow obciaznika 10 re-
gulujacego sile dogisku badanej probki do roboezej po-
wierzchni tarczy 1.

Déiwignia 7 urzadzenia osadzona jest na poziomej osi
11, co pozwala obu koficom tej diwigni na wykonywa-
nie ruchéw w plaszezyznie pionowej, a popiewaz o 11
jest osadzona w szczgkach uchwytu 12 osadzonego w
tulei 13 z mozliwoscia obrotu w plaszezyZnie poziome;,
przeto kofiee dfZwigni moga réwniez wykonywaé ruch
w tej plaszczyZnie, Niezaleznie od tych ruchow, diwig-
nia 7 moie wykonywaé ruch pesuwisto-zwroiny, ponie-
waz tuleja 13 jest umocowana na suwaku 14, sprzgzo-
aym za pomoca korbowodu 15 z mimeérodem 16 kola
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zamachowego 17, przy czym suwak ten porusza si¢ w
prowadnicach 18 osadzonych na plycie 6 stotu urzadze-
nia.

W celu nadania uchwytowi 8 ruchu o kierunku po-
“przecznym w stosunku do kierunku ruchu posuwisto-
zwrotnego, przeciwlegly koniec dzwigni 7 jest zaopa-
trzony z jednej strony w wodzik 19, ktoérego konicowka
podczas pracy urzadzenia, §lizgajaca si¢ po bocznej po-
wierzchni plytki 20, majacej sinusoidalne wybrania, a z
drugiej strony sprezynowy docisk 21 powoduja, ze oba
kofice dzwigni 7, a tym samym uchwyt 8 wraz z umie-
szczona na nim badana prébka, wykonuje jednoczeénie
ruch posuwisto-zwrotny i ruch poprzeczny. Plytka 20
i docisk 21 osadzone sa na wspornikach 22 na takiej
wysokosci, aby dzwignia 7 podczas pracy miala pozio-
me lub prawie poziome potozenie. Ruch wzdluzny
probki wynosi 50 mm, a okres tego ruchu wynosi jedna
sekunde, natomiast ruch poprzeczny prébki na 2,5 mm
i trwa 0,1 sekundy.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb badania jakosci past polerskich, majacych
dowolna konsystencje, polegajacy na wstgpnym przygo-
towaniu standartowym prébek wykonanych z materialtu,
z ktérego sa wykonane przedmioty przewidziane do po-
lerowania badana pasta, przez oszlifowanie ich na tar-
czy filcowej oklejonej karborundem, a nastgpnie na po-
lerowaniu tych prébek na tarczy filcowej, posmarowa-
nej badana pasta, znamienny tym, ze badana prébke
wprawia si¢ jednoczesnie w ruch posuwisto-zwrotny i
i ruch poprzeczny, przy czym w celu ustalenia zdolnosci
wyblyszczania metali, badane prébki poleruje si¢ w
grupach, najkorzystniej po trzy sztuki w kazdej, smaru-
jac pasta filcowa tarcze¢ na poczatku kazdej grupy pro-
bek, po czym po ukoficzeniu polerowania calej serii,
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skladajacej si¢ najkorzystniej z trzech grup, probki
oczyszcza si¢ z resztek pasty za pomoca flaneli i wapna
wiedenskiego, a nastgpnie mierzy si¢ polysk polysko-
§ciomierzem Langego, dokonujac pomiar6w w osi
zgodnej i poprzecznej do kierunku szlifowania, po czym
oblicza si¢ $rednia arytmetyczna poltyskéw poszczegél-
nych grup prébek, dajaca ogblna ocen¢ zdolnosci bada-
nej pasty do wyblyszczania, natomiast ogélny wskaznik

-zdolnosci skrawajacych badanej pasty ustala si¢ na pod-

stawie §redniej arytmetycznej ubytku masy trzech grup
polerowanych probek, ktory to ubytek masy wazy si¢
na wadze analityczne;j.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze pod-
czas polerowania badanej probki stosuje sie jednakowy
docisk tej probki do roboczej powierzchni tarczy po-
lerskiej.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze okres
ruchu wzdluznego probki w stosunku do okresu ruchu
poprzecznego wynosi najkorzystniej jak 1 do 0,1.

4. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug zastrz.
1—3, znamienne tym, Ze jest wyposazone w obrotowa
tarczg (1) i dwuramienna dzwignie (7), na ktérej koficu,
zwréconym do tarczy jest przymocowany uchwyt-(8) do
przytrzymywania badanych prébek, a na przeciwlegtym
koficu umieszczony jest obciaznik (10), regulujacy silte
docisku badanej prébki do roboczej powierzchni tarczy,
przy czym dzwignia (7) jest osadzona na poziomej osi
(11), utozyskowanej w szczekach uchwytu (12), osadzo- -
nego z mozliwoscia obrotu w tulei (13) zlaczonej swoja
podstawa z plaskim suwakiem (14), poruszanym ruchem
posuwisto-zwrotnym w prowadnicach (18) za pomoca”
korbowodu (15).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym, Ze
jest zaopatrzone w mechanizm, nadajacy uchwytowi (8)
ruch poprzeczny w plaszczyZznie poziomej, sktadajacy
si¢ z plytki (20), wodzika (19) oraz ze spr¢zynowego do-
cisku (21).



Kl. 42 k, 38,01 62074 MKP G 01 n, 19/00

L1
1?//16 15 13 18/11/2_2/

(O

fig.1



Kl. 42 k, 38/01 62074 MKP G 01 n, 19/00




	PL62074B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


