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Pilnik metalowy oraz sposéb jego wytwarzania

1

Przedmiotem wynalazku ‘jest pilnik metalowy,
ktéry w celu uzyskania wymaganej sztywnosci
jest mocowany, przewaznie naklejany, na podiozu
narzedzia w ksztalcie pilnika plaskiego, tarczy lub
walca, oraz sposéb do jego wytwarzania. Pilnik
ten nadaje sie mnie tylko do obrébki powierzchni
przedmiotéw z materialéw miemetalowych jak roég,
celuloid, tworzywa sztuczne o réznej twardosci
ale réwniez do obrébki miekszych i twardszych
metali jak cyna, miedZ, mosigdz az do stali o du-
zej twardosci. Takie pilniki majg listwy uzebione
tworzgce powierzchnie roboczg zlozong z réwno-
leglych linii przebiegajgcych prosto lub z krzy-
wizng lub tez krzyzujacych sie.

Pilniki nacinane sa dotychczas bez ‘wzgledu mna
ich grubosé, miezaleznie od tego, czy sa jednolite,
czy przeznaczone do naklejenia na elemencie mos$-
nym,- w stanie. miegkkim na swojej powierzchni
recznie za pomocg diuta lub maszynowo, a na-
stepnie hartowane. Ten sposéb wykonywania po-
woduje ‘to, ze gérny brzeg ich krawedzi tnacych
posiada w przekroju zarys zaokraglony, zakrzy-
wiony lub wyszczerbiony. Szczegdlnie gdy listwy
uzebione krzyzuja sie, woéwczas powstaja w miej-
scach skrzyzowania wglebienia w- listwach uze-
bionych wzdluz dlugoéci ktére przedstawiajg sie
jako duza ilo§é stosunkowo waskich zeb6w zwré-
conych ostrymi krawedziami do przodu. Zeby te
zaczepiajg w matych odstepach wzajemnych o po-
wierzchnie¢ przedmiotu obrabianego i zdejmuja
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material. Pozostawiaja one dlatego ma tej po-
wierzchni duzg ilo§é nieregularnych rowkéow, a
wiec powierzchnie szorstks.

Ta powierzchnia przedmiotu obrabianego wy-
maga z reguly specjalnej obrébki dodatkowej za
pomocg zwyklych mnarzedzi i $rodkéw polerskich,
a zazwyczaj takze jeszcze powleka sie warstwg
lakieru. Za pomocg drobnych pilnikéw do paznok-
ci z naklejonymi odlamkami kamieni szlachetnych
mozna spilowywaé jedynie brzegi paznokei, pod-
czas gdy powierzchnia paznokcia, na ktérej wy-
polerowany wyglad zwraca si¢ szczegdlng uwage,
powleka sie lakierem, ktéry przerywa oddychanie
porami paznokcia. ‘

Wypraski z tworzyw sztucznych i pewnych me-
tali, wykonywane metoda witryskowg lub tlocznag
z odprowadzeniem materialu w stanie plynnym w
formach o powierzchniach wykonanych na wysoki
polysk, posiadaja, jak wiadomo, juz po wyjeciu
z formy powierzchni¢ o wysokim poltysku, w ob-
rebie ktérej w miejscu wlewu pozostaje po od-
cieciu nadmiaru . materialu pewien wystep, ktéry
nawet po usunieciu za pomoca mnarzedzia typu
pilnika widoczny jest jako powierzchnia szorstka
i moze byé retuszowany jedynie przez bardzo cza-
sochlonng i droga, wymagajaca zrecznosci, obréb-
ke narzedziem polerskim, przy czym mnie udaje
sie jodnak z reguly uczynié to miejsce calkowicie
niewidoczne. To samo dotyczy uszkodzeh po-
wierzchni spowodowanych przez wtrgcone ciata ob-
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ce lub miejsca wadliwe o innym =zabarwieniu.
Wysoki naklad pracy ma taka obrébke dodatkowa
prowadzil z reguly do tego, Zze wadliwe wypraski
musialy by¢ odrzucane jako odpady.

Celem wynalazku jest wykonanie cienkiego pil-

nika jako folii metalowej przy bardzo malym na-
kladzie metalu, czasu i robocizny i o duzych po-
wierzchniach tak, by ja mozna bylo podzieli¢ na
mniejsze czesci nadajgce sie do maklejenia na pod-
loze o odpowiednim ksztalcie oraz z jednej strony
obnizyé istotnie calkowite koszty wytwarzania,
'z drugiej za§ uzyskaé réwnoczesnie przez odpo-
wiednie uksztaltowanie przekroju, niezwykle wy-
sokg gladko§é obrébki przedmiotu, to jest bez row-
k6w i Tys, a przy korzystnej odmianie wykonania
nawet powierzchnie polerowang ma wysoki polysk.
Pilnik powinien réwnocze$nie sam odznaczaé sie
wysoks gladkos$ciag powierzehni tak, by czesci po-
wierzchni przedmiotu oddzielones przez pilnik nie
pozostawaly we wnekach miedzy krawedziami tng-
cymi i zatykaly je, tylko natychmiast same z nich
wypadaly wzglednie dawaly sie latwo usungé.

Cel ten zostal osiggniety dzieki temu, ze pilnik
posiada na swojej powierzchni roboczej pomiedzy
listwami zebatymi wneki o wysokiej gradkosci
powierzchni, ktérych brzegi tworza — w celu za-
pewnienia >r6whoczesnego dzialania polerujgcego
za pomocg polozonej miedzy mnimi stanowigcej
plaszczyzne rtobocza Wwysoce blyszczacej powierz-
chni czolowej o szeroko$ci minimalnej réwnej co
najmniej 10 4 — kat miedzy krawedziami réwny
ok. 90°, przy czym pilnik utworzony jest przez
folie .z twardego metalu, najkorzystniej twardego
niklu, naniesiong galwanicznie lub bez uzycia pra-
du elektrycznegq na forme negatywows. Zwraca
sie uwage na to, ze folia pilnika mazywana jest
w dalszym . teks$cie takze krétko ,folig”.

Gdy mowa jest o warstwie metalowej wytwo-
rzonej ,galwanicznie”, nalezy pod tym rozumieé,
ze zostaje ona wytworzona w kapieli przy Zzasto-
sowaniu pradu stalego na drodze anoda/katoda.
Jezeli mowa jest o warstwie metalu wytworzonej
,,bezprgdowo”, wéwczas nalezy pod tym rozumieé,
ze zostaje ona wytworzona wedilug zasady reduk-
cji przez wymiane jonéw w odpowiedniej kapieli.

W pewnej szczegélnej odmianie wykonania pil-
nika zdzierajgcego, ktéra za to wydajniej obrabia
powierzchnie przedmiotu, koice wklestych prze-
strzeni pustych wnek polozone sg bez odstepéw
obok siebie tworzae bardzo ostry kat. W obu przy-
padkach osigga sie¢ przez katy robocze krawedzi
tngcych wynoszace ok. 90° ich dzialanie podobne
jak skrobaka. -

Jezeli jeden z obu tych cienkich pilnikéw po-
siada krzyzujgce sie listwy zebate, listwy zebate
majg jednakowg wysoko§¢é rowniez w obrebie
miejsc skrzyzowania.

Pilnik tego rodzaju stanowigcy mnarzedzie obro-
towe o napedzie mechanicznym w ksztalcie tarczy,
sluzace do obrébki wadliwych powierzchni w wy-
praskach z metalu lub tworzyw sztucznych, dzielo-
ny. jest najkorzystniej na obszary o ksztalcie wy-
.cinka kolowego, w ktorych listwy zebate przebie-
gaja réwnolegle do ich promieniowej osi symetrii.

W korzystnej odmianie wytwarzania pilnika o
wickszej twardosci cze$é przekroju folii, zwréco-
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4 .
na do przedmiotu obrabianego tworzy warstwa
metalu wykonana bezpradowo, a pozostala cze$é
przekroju — warstwa metalowa” wytworzona gal-
wanicznie ma pierwszej warstwie.

Sposéb wytwarzania tych folii w celu wykona-
nia pilnika o ré6wnoczesnym dzialaniu polerujacym
polega na tym, ze w spos6b znany jako-taki (w
celu wykonania formy megatywowej) na plyte me-
talowg z warstwg $wiatloczula nanosi sie obraz
wzoru odpowiadajacy wzorowi, ktéry ma byé
wykonany, i po wywolaniu i utrwaleniu warstwy
na jej czeéciach przewodzacych manosi sie galwa-
nicznie lub bezprgdowo z wykorzystaniem rozrostu

" bocznego odpowiednio warstwe metalowg o prze-

kroju wypuklym, dopéki ich brzegi nie zblizg sie
na odleglo$¢ réwng co najmniej 10 u przy kacie
roboczym wynoszacym jeszcze ponizej 90°, a ma-
stegpnie po maniesieniu przewodzacej elektrycznie
warstwy oddzielajagcej wytworzona zostanie gal-
wanicznie lub bezpradowo ma powierzchni formy
negatywowej odlgczalna folia pozytywowa z twar-
dego metalu ma przyklad twardego “niklu.

‘Jezeli folia przeznaczona do wykonania pilnika
nie ma mozliwoSci réwnoczesnego dzialania pole-
rujgcego, woéwczas galwaniczne lub bezpradowe
nanoszenie warstwy metalowej kontynuowane jest
tak dlugo, dopdki brzegi wypuklych wystepé6w nie
zetkng sie ze soba przy kacie roboczym wynosza-
cym jeszcze ponizej 90°.

W celu wytwarzania folii przeznaczonych ma pil-
niki o twardszej powierzchni roboczej postepuje
sie tak, ze po bezprgdowym wytworzeniu jedynie
cienkiej, twardej warstwy odlaczalnej folii, pozo-
stalg czesé warstwy nanosi sie na mig galwanicz-
nie. Twardosé powierzchni roboczej mozna przy tej
odmianie stosowania sposobu jeszcze podwyzszyé
przez to, ze gotowa folig, odlgcza sie od formy
negatywowej, poddaje sie obrdbce termicznej w
celu zahartowania warstwy zwréconej w strone
formy mnegatywowej.

Forma negatywowa do stosowania podanego
sposobu charakterystyczna tym, ze ma plyte meta-
lowg o powierzchni szlifowanej, na ktérej tak
nadrukowano lub odbito sposobem fotograficznym
obraz odpowiadajgcy pozytywowej folii pilniko-
wej, ze powierzchnie mnieprzepuszczalne dla prag-
du zmieniajg sie z powierzchniami przepuszczal-
nymi i na drodze galwanicznej powstaja z wyko-
rzystaniem mawarstwiania galwanicznego wystepy
wypukle wystajgce poza powierzchnie nieprzepusz-
czalne dla pradu, ktérych brzegi zewnetrzne w
celu wytwarzania folii pilnikowej o réwnoczesnym
dzialaniu polerujagcym zblizone sg do siebie mna
odleglosé co majmniej 10 4 a dla folii pilnikowej’

bez dzialania polerujgcego stykajg sie ze sobg bez-

posrednio i tworzg kazdorazowo z powierzchnia
miejsc mieprzepuszczalnych dla pradéw kat row-
ny. ok. 90°, oraz ze wystepy wypukle powleczone
s3 warstwa oddzielajacg przewodzaca elektrycz-
nos¢ lub pochromowane.

W praktyce okazalo sig, ze przy stosowaniu
warstw z twardych metali, jak twardy nikiel,
osiggane juz sg dla tych pilnikéw twardosci row-
ne do 60° Rockwella, ktérymi mozZna obrabiaé¢ w
ten sposéb twardsze tworzywa sztuczne i takze mo-
sigdz.
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Twardo$é pilnika mozna jednak jeszcze znacznie
podwyzszyé przez podane zabiegi, na przyklad do
75° Rockwella tak, Ze mozna mim takze zdejmo-
waé materialy o wysokiej ‘twardosci, jak stal,
przy czym povnemc‘hme uzyskane sg réwnoczesnie
polerowane.

Jezeli warstwa metalowa utworzona zostaje
galwanicznie lub bezpradowo na calkowicie plas-
kiej powierzchni, na przyklad na szkle lustrza-
nym, wéwczas jedna czasteczka metalu uklada sie
obok drugiej dokladnie na powierzchni podstawy,
dzieki czemu osigga sie majwyzszy stopien glad-
kosci tak, ze te powierzchnie wnek i krawedzi
tngcych mozna okreslié jako gladkie czasteczkowo.
Przez to uzyskuje sie dodatkowo z jednej strony,
ze na obrobionej powierzchni przedmiotu mnie po-
wstajg zadnego rodzaju bruzdy, lecz jest ona po-
lerowana na wysoki polysk bez uzywania marze-
dzi polerskich, co osiggane jest przez skrobigce
dzialanie krawedzi roboczych. Z drugiej strony
drobne cze$ci powierzchni przedmiotu nie mogag
osadzaé¢ sie we wkleslych wnekach folii.

Przedmiot wynalazku ‘jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym: fig. 1
— przedstawia folie pilnikowa w bardzo duzym
powiekszeniu w widoku z boku, fig. 2 — przedsta-
wia forme megatywowa do wykonywania tej folii,
w widoku czeSciowym, w tym samym powieksze-
niu, fig. 3 i 4 — przedstawiajag narzedzie zaopa-
trzone w ‘taka folie (na przyklad pilnik.do paznok-
ci) z réwnoleglymi wzglednie réwnoczesnie krzy-
zujgcymi sie listwami zebatymi w widokach z
gory, fig. 5 i 6 — przedstawiajg mnarzedzia tarczo-
we wykonane przy uzyciu tej folii w dwéch réz-
nych odmianach wykonania, fig. 7 — przedstawia
narzedzie w ksztalcie walca zaopatrzone w taka
folie, fig. 8 — przedstawia powierzchnie roboczag
folii z listwami- zebatymi krzyzujagcymi jak to
przedstawiono na fig. 3 i 6 — w widoku z goéry,
réwniez w duzym powigkszeniu, fig. 9 — przed-
stawia forme negatywows sluzacg do wytwarza-
nia folii wykonang bez trawienia plyty metalo-
wej w skali silnie powiekszonej, fig. 10 — przed-
stawia réwniez forme negatywowa =z drawiong
plyta metalows, fig. 11 — przedstawia narzedzie
w . rodzaju pilnika wykonane przy uzyciu odla-
czalnej folii naniesionej na forme negatywowa,
a fig. 12 — przedstawia warstwe robocza, przy
krzyzowym przebiegu krawedzi tnacych podobnie
jak na fig. 8 — w perspektywicznym widoku od
dolu.

Folia pilnikowa 1 wytworzona z twardego me-
talu, korzystnie z twardego mniklu, posiada gru-
bosé zalezng od rodzaju zastosowania, wynoszgca
na przykiad 20 u, oraz liniowe listwy zebate 1la
ograniczone przez powierzchnie czolowe 1b o wy-
sokim polysku i szeroko$ci réwnej na przyklad
20 u, stanowigce plaszczyzne robocza. Miedzy kaz-
dymi dwiema listwami zebatymi 1a, znajd:je sie
wklesla wneka 1l¢ o réwni~z gladkiej powierzchni
wykonczonej na wysoki polysk. Obie powierzch-
nie czolowe ograniczone sg prz~z krawedzie skra-
wajac~ lub skrobige- 1d, tworzace w bezposred-
nim sasiedztwie plaszczyzny roboczeJ kat roboczy
a réwny okolo 90°.
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Drobne cze$ci powierzchni zdjete z przedmiotu
przez krawedzie skrawajgce lub skrobigce 1d do-
stajg sie do przestrzeni wglebionych (wnek), z
ktérych pbéZniej wypadaja wzglednie skutkiem wy-
sokiej gladkosci powierzchni daja sie latwo i bez
reszty usungé. Powierzchnia tylna le folii 1 posia-
da juz od chwili jej wytworzenia przebieg falisty,
ktéry ulatwia jej naklejanie za pomocg warstwy
kleju 4 na podkladke 2 stanowigcg uchwyt narze-
dzia o0 odpowiednim ksztalcie i statecznoéci. Folie
tego rodzaju wytworzone galwanicznie w kapieli
z twardego miklu majg twardo$é do 60° Rockwella.
Zezwalajag one ma obrdbke odpowiednich przed-
miotéw, ktére otrzymujg przy tej obrébce oszli-
fowang powierzchnie. Dlatego madajg si¢ one w
szczegblnej mierze ma pilniki do paznokci (fig. 3
i 4), ktére polerujg zar6wno powierzchnie paznok-
cia jak i brzegi tak jak gdyby byly one lakiero-
wane.

Galwaniczne wytwarzanie tych folii 1 .odbywa
sie na formie negatywowej wykonanej galwanicz-
nie (fig. 2 i 10). Forma ta sklada sie tutaj z plyty
metalowej 3 o szlifowanej powierzchni lub folii
metalowej naklejonej na plyte z tworzywa sztucz-
nego, co znajduje obecnie zastosowanie w obwo-
dach drukowanych. Na jej powierzchni zostaje
najpierw nadrukowana w celu uzyskania obrazu
listwy zebatej folii pilnikowej warstwa materiatu
izolacyjnego lub odbita przy uzyciu warstwy Swia-
tloczulej znang metodg fotograficzng. Pomiedzy
naswietlonymi i utrwalonymi czeSciami 3a mie
przedstawionej izolacyjnej warstwy kopiujacej po-
zostaja szczelinowate przelomy 3d, w ktérych od-
slonieta jest powierzchnia metalu 3 po usunieciu
stamtagd warstwy kopiujacej.

W razie potrzeby, moze tez byé dokonane gle-
bokie trawienie a nastepnie wypelnienie za po-
mocg materialu izolacyjnego (fig. 11). Jezeli plyta
ta 3, 3a przygotowana w taki sposdb zostanie wlo-
zona do kapieli galwanicznej, korzystnie niklowej,
nikiel osadza sie majpierw na swobodnych po-
wierzchniach 3d az do powierzchni 3a. Nastepnie
tworza sie skutkiem nawarstwienia galwanicznego
wypukle wystepy 3b wystajgce poza brzegi 3a,
ktérych dolne brzegi 3¢ utrzymane sg w odleglosci
wzajemnej wynoszgcej co majmniej 10 u — od-
powiednio do szeroko$ci powierzchni czolowych 1b
listw zebatych formowanej w ten sposéb folii 1.
Po osiggnieciu pozadanej odleglo$eci nmawarstwia-
nie galwaniczne przerywa sie. Powierzchnie wy-
puklych wystepéw 3b, 3¢ maja wysoki polysk
i daja gwarancje, Ze przy pézZniejszym wytwarza-
niu folii 1 réwniez zwrécone ku nim powierzch-
nie bedg odznaczaly sie wysokim polyskiem, kté-
rego nie mozna by uzyskaé przez dbr(’)b.ke polero-
waniem zwyklego rodzaju. W tym celu aby folia
1, ktéra ma byé pdZniej maniesiona na forme, da-
wala sie oddzielié, zostaje tak dalece gotowa for-
ma negatywowa zaopatrzona w znany sposéb w
przewodzacy elektirycznie warstwe oddzielajgcg, na
przyklad przez dzialanie ma nig dwuchromianem
amonu, lub t°Zz pochromowana w tym obszarze.

Do us ‘'wania wystepéw, jak na przyklad widocz-
nej pozostalo$ci nadlewu w wypraskach z tworzyw
sztucznych, nadaje sie tarczowe podloze 2 marze-
dzia. okl jone foliag 1 w ksztalcie tarczy, ktére
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obraca si¢ w swojej plaszczyZnie fig. 5). .Przy
obrébce tym marzedziem 1, 2 zostaje pozostatosé
nadlewu tak dokladnie usunieta, ze tego miejsca
nie mozna juz praktycznie rozpoznaé. Zaleca sie
podzielié folie tarczowg 1 na obszary w ksztalcie
wycinka kola, w ktérych listwy zebate l1la prze-
biegaja réwnolegle do ich promieniowej osi. Li-
stwy zebate 1a moga tez przebiegaé krzyzujgc sie
(fig. 6). W tym przypadku mozna zrezygnowac
z podzialu na czeSci w postaci wycinkow.

Po polaczeniu w warstwy folie 1 stajg sie juz
samono$ne. Mozna je tez parami sklejaé razem
ich stronami tylnymi, jezeli zrezygnuje sie ze spe-
cjalnej podkladki stanowigcej podloze. Bylaby ona
wtedy uzyteczna dwustronnie. Fig. 7 — przedsta-
wia walcowa odmiane narzedzia, na ktérego ob-
wodzie naklejona jest odpowiednia folia 1 W po-
staci paskéw, przy czym listwy zebate la moga
przebiegaé krzyzujac sig, jak na fig. 3 i 6. Za po-
mocg takiego waskiego narzedzia walcowego lub
w ksztalcie freza dajg sie wyzej wymienione po-
zostalosci nadlewéw szczegélnie latwo usuwaé. Na
fig. 8 — przedstawiono folie 1, ktérej listwy zeba-
te 1a i powierzchnie czolowe 1b krzyzujg sie pod
pewnym katem. Jest na nim szczegélnie wyraznie
widoczne, ze listwy zebate la a tym samym réw-
niez ich powierzchnie czolowe 1b przebiegajag w
miejscach skrzyzowan na jednakowej wysokosci,
a wiec nie sg przerywane, jak to ma miejsce W
nacietych pilnikach.

Odmiana wykonania uwidoczniona na fig. 9 réz-
ni sie¢ od przedstawionej na fig. 1 tylko tym, ze
brzegi wkleslych wnek 1lc stykaja sig bezpodred-
nio ze sobg w celu utworzenia szczegélnie ostrych
krawedzi skrawajgcych 1d lub skrobigcych. Réw-
niez i w tym przypadku ostra krawedZ skrawa-
jaca lub skrobigca 1d o ostrym kacie jest gladka
czasteczkowo tak, Ze nie pozostawia bruzd w po-
wierzchni obrabianej jak to czynig inne pilniki.

Wytwarzanie tej folii 1, 1a, l¢, 1d odbywa sie
na formie negatywowej, w ktérej tworzenie wy-
step6w wypuklych 3b w kapieli galwanicznej jest
tak dlugo kontynuowane, dopdki ich brzegi zetkng
si¢ ze sobg bezposrednio tworzgc ostry kat g. For-
ma negatywowa (fig. 10) sklada sie ze szlifowanej
plyty metalowej 3, na ktérej znanym sposobem
fotograficznym skopiowana jest i wywolana we-
dlug przedlozonego wzoru kopiujgca warstwa izo-
lacyjna.

Plyte metalowg 3 mozna jednak réwniez (fig.
11) w znany sposéb poddaé w nienas§wietlonych
miejscach glebokiemu trawieniu jako matryce przy
zastosowaniu odwrotnego wzoru rysunku, po czym
uzyskane w ten sposéb wneki 3e wypelnione zo-
staja materialem izolacyjnym 3a. Rowniez i w tym
przypadku srodkowe cze$ci 3d sg odkryte po ze-
szlifowaniu powierzchni plyty.

Jezeli wytwarzanie folii 1 odbywa sie w dzia-
lajgcej bezpragdowo metalowej kagpieli osadowej,
woéwcezas uzyskuje sie bardzo twardg warstwe ro-
bocza. Poniewaz wytwarzanie tej twardszej war-
stwy w osadowe]j kapieli metalowej jest stosunko-
wo czasochlonne i dlatego kosztowne, postepuje sie
korzystnie tak, Ze po utworzeniu sie tylko cien-
kiej warstwy osadu metalowego do linii przery-
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8
wanej: 1’ na fig. & ‘w kapieli pracujacej bezpra-
dowo .pozostata czeSé warstwy zostaje na nig na-
niesiona w kapieli galwanicznej, .przy czym mozna
stosowaé¢ metale osadzajgce sie SZMEJ i tansze,
jak miedz lub miekki nikiel. :

Mozna tez folie 1, 1’ zdjeta z formy negatywo-
wej poddaé metodom utwardzania przebiegajacym
przy zastosowaniu obrébki cieplnej.

Na fig. 12 mozna rozpoznaé szczegblnie wyraz-
nie, ze w ftej odmianie wykonania brzegi po-
wierzchni pmeblegajacych Iu’kowo stanowigcych
wkilesle wneki folii 1 stykaja sie ze sobg bezpo-
§rednio nawet woéwczas, jezeli krawedzie skrawa-
jace lub skrobigce 1b krzyzujg sie pod jakimkol-
wiek katem, a wiec sg miezwykle ostre.

Zastrzezenia patentowe

1. Pilnik metalowy w postaci nakladki do na-
klejania na podkladce narzedzia w ksztalcie pil-
nika plaskiego, tarczy lub walca, posiadajgcy plasz-
czyzne robocza w ksztalcie zebéw lub zebatych
listew, korzystnie rozmieszczonych réwnolegle i
przebiegajacych prostoliniowo lub krzywoliniowo,
albo krzyzujacych sig, z wnekami miedzy nimi,
znamienny tym, ze nakladke stanowi folia (1) w
postaci warstwy twardego metalu, korzystnie z
twardego niklu, maniesionej galwanicznie lub bez
uzycia pradu elektrycznego ma forme megatywows.

2. Pilnik wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Zze
folia (1) ma gladkie, blyszczace o wysokim .polysku
i symetrycznie wkleste wneki (le) ktérych obszary
brzegowe sa w przyblizeniu prostopadle do po-
wiemehni pilnika, a powierzchnie czolowe (1b)
ostrz (la) przebiegajgcych miedzy wnekami (lc)
réwnolegle do powierzchni pilnika majg szero-
ko$é réwng co mnajmniej 10u w celu osiggniecia
dzialania polerujacego.

3. Pilnik wedlug zastrz. 1, zdzierajacy znamien-
ny tym, Ze brzegi wnek wkleslych (l¢) polozone
sq obok siebie bezposrednio tworzac kat ostry (f).

4. Pilnik wedlug zastrz. 1, 2 z krzyzujgcymi sie
listwami zebatymi, znamienny tym, ze listwy ze-
bate (la) posiadajg jednakowg wysoko$é réwniez
w obrebie miejsc skrzyzowania.

5. Pilnik wedlug zastrz. 1, 3 w ksztalcie tarczy,
znamienny tym, ze folia (1) w ksztalcie tarczy
podzielona jest na pola w ksztalcie wycinkéw
kola, w ktérych listwy zebate (1a, 1b) przebiega-
ja réwnolegle do ich promieniowej osi symetrii.

6. Pilnik wedlug zastrz. 1—4, znmamienny tym,
ze cze$é (1') przekroju folii (1), zwrécona do przed-
miotu obrabianego, utworzona jest z warstwy me-
talowej wytworzonej bezpradowo, a pozostalg czesé
przekroju folii stanowi warstwa metalowa wytwe-
rzona na czg$ci (1’) galwanicznie.

7. Sposéb wytwarzania pilnika wedlug =zastrz.
1—5, znamicuny tym, Ze folie (1) wytwarza sie
galwanicznie lub bezpragdowo mna formie mnegaty-
wowej, przy czym do wykonania pilnika o réw-
noczesnym dzialaniu polerujacym na formie mnega-
tywowej, stosuje sie skopiowany na plycie metalo-
wej (3) o warstwie $wiatloczulej (3a) rysunek wzo-
ru odpowiadajacy wzorowi pilnika, ktéry ma byé¢
wytworzony a po wywolaniu i utrwaleniu warstwy
(3a) wydziela sie najpierw galwanicznie lub bez-
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pradowo na jej czesSciach (3d) przewodzacych elek-
tryczno$é, z wykorzystaniem nawarstwienia gal-
wanicznego, warstwa metalowa (3b) o wypuklym
przekroju, dopdki ich brzegi nie zblizg sie wza-
jemnie ma odleglo$¢é co najmniej 10 u przy kacie
roboczym (a) wynoszacym jeszcze ponizej 90°, a
nastepnie po maniesieniu ma powierzchnie formy
negatywowej przewodzacej elektrycznosé warstwy
oddzielajacej wytwarza sie galwanicznie lub bez-
pragdowo pozytywowsg odlgczalng folie (1) z twar-
dego metalu, korzystnie z twardego mniklu.

8. Spos6b wedlug zastrz. 6, 7, zmamienny  tym,
ze do wykonania pilnika pozbawionego réwnoczes-
nego dzialania polerujgcego, nawarstwiamie galwa-
niczne lub bezpradowe warstwy metalowej doko-
nuje sie tak dlugo, dopdéki brzegi wystepéow wy-
puklych (3b) zetkng sie ze sobg bezposrednio przy
kacie roboczym (a) Wwynoszacym jeszcze po-
nizej 90°.

9. Sposéb wedlug zastrz. 6, 8, znamienny tym,
Ze po bezprgdowym wytworzeniu tylko cienkiej
twardej warstwy (1’) odlaczalnej folii (1) pozo-
stalg czg$¢ warstwy manosi sie ma nig galwanicz-
nie.
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10. Sposéb wedlug zastrz. 9, zmamienny tym, ze
folie (1°, 1) po oderwaniu jej od formy mnegaty-
wowej poddaje si¢ obrébce cieplnej w celu utwar-
dzenia jej warstwy zwréconej do formy megaty-
wowej.

11. Sposdéb wedlug zastrz. 6—10, znamienny tym,
ze na forme negatywowa, ktéra stanowi plyta me-
talowa (3) o oszlifowanej powierzchni, nanosi sie
przez nadrukowanie lub skopiowanie metodg fo-
tograficzng rysunek odpowiadajgcy pozytywowej
folii pilnika (1), tak aby powierzchnie (3a) nie-
przepuszczalne dla pradu zmienialy si¢ z powierz-
chniami przepuszczalnymi (3d) i przy wykorzysta-
niu nawarstwiania bocznego metalu powstawaly
na drodze galwanicznej wypukle wystepy (3b) wy-
stajgce poza powierzchnie (3a) nieprzepuszczalne
dla pradu, ktérych brzegi zewnetrzne zblizajg sie
dla wytworzenia folii pilnikowej (1) o réwnoczes-
nym dzialaniu polerujacym, mna odleglo§¢ réwng
co najmniej 10 u tworzac z powierzchnig nieprze-
puszczalnych dla pradu pél (3a) odpowiednio kat.
(@) réwny okoto 90°, oraz ze wypukle wystepy
(3b) powleka sie warstwg oddzielajacy, przewo-
dzaca elektrycznos$é, wzglednie chromuje.
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