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(54) Verfahren zur Hartstoffteilchenverankerung in metallischen Oberflachen

(57) Die Erfindung beinhaltet ein Verfahren zur Verankerung von Hartstoffteilchen in metallischen Oberflichen, wobei
die Hartteilchen unter reduzierender Atmosphare in die mit Hilfe eines katodischen Elektrolytplasmas erweichte
Oberflachenschicht eingebracht werden. Das Verfahren verwendet einfach zusammengesetzte Elektrolytidsungen
und schafft die direkte form- und stoffschliissige Bindung der Hartstoffteilchen mit einem metallischen
Grundwerkstoff ohne Bindemittel.
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur Hartstoffteilchenverankerung in metallischen Oberflachen, wobei die Oberflache durch
Erwarmen im katodischen Elektrolytplasma erweicht wird und die Hartstoffteilchen in diese erweichte
Schicht eingebracht werden,gekennzeichnet dadurch, daB eine Elektrolytlésung, welche
Hartstoffteilchen enthélt, aus einem als Anode geschalteten Stromungsrohr mit einer mittleren
Geschwindigkeit von 0,1 bis 5 m/s unter einem Winkel von 90 bis 25 Grad auf die katodisch geschaltete
Metalloberflache strahlt und bei einer Spannung von 50 bis 300 V eine Zeit von 5 bis 500 sec. einwirkt.

2. Verfahren zur Hartstoffteilchenverankerung in metallischen Oberflachen nach Punkt 1,gekennzeichnet
dadurch, daR die Elektrolytldsung Alkali- oder/und Ammoniumsalze von sauerstofffreien Mineralsauren
enthalt.

3. Verfahren zur Hartstoffteilchenverankerung in metallischen Oberflachen nach Punkt 1 und
2,gekennzeichnet dadurch, daR Bestandteile der Hartstoffteilchen sich mit dem metallischen
Grundstoff umsetzen. ‘

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hartstoffteilchenverankerung in metallischen Oberflachen in der metallverarbeitenden
Industrie insbesondere im Werkzeugbau und bei der Schleifkdrperherstellung.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Bekannt sind Verfahren zur Herstellung von strukturierten Oberfldchen mit geometrisch unbestimmten Schneiden, insbesondere an
Schleifwerkzeugen, bei denen metallische Tragkérper mit einem Schieifbelag, bestehend aus einem Bindemittel und den
Schleifkérnern mehr oder minder groRer Konzentration belegt werden. Als Bindemittel eignen sich vor allem Kunstharz, keramische
Massen oder Metalle, wie Kupfer, Nickel und deren Legierungen. Die Einlagerung des meist hochwertigen Schleifkorns in
metallische Bindemittel erfolgt durch Einrollen, Pressen, Sintern oder auf elektrolytischem Wege sowie in Kombinationsverfahren.
Hochentwickelte Fertigungsverfahren und die Bearbeitung harter Werkstoffe verlangen den Einsatz eines sehr harten wertvollen
Schleifkorns und stellen hohe Anforderungen an das Werkzgug beztiglich der Standzeit. Dabei zeigt sich, dal in vielen Féllen der
BindungsverschleiR durch die abrasive Wirkung der Schleifspéne so grof ist, daB die Einbettung des Kornes und somit die
Kornhaltekréafte schnell geringer werden, ohne daR das Korn ausreichend Schneidarbeit leisten konnte.

Dies trifft vor allem fiir solche Werkzeuge zu, bei denen das Schleifkorn in das metallische Bindemittel durch Einrollen oder
Einpressen eingelagert wird.

Es sind eine Reihe Verfahren bekannt, die Kornhaltekrafte zu erhdhen, indem die Formschlissigkeit des Korns mit dem Bindemittel
durch eine nachtrigliche elektrolytische Verstirkung der metallischen Bindeschicht (US-P 2 562 587) erreicht wird. Der Uberzug der
freien Bindemittelflichen und das Einfassen des Schleifkorns mit glasartigen Stoffen {US-P 2 571 722) oder thermoplastischem
Material wird ebenfalls vorgeschlagen. Nach DE-OS 3 430 418 verdoppelt sich die Standzeit von diamanthaltigen
Schieifwerkzeugen, die als Bindemittel Nickel enthalten, wenn die zwischen den Diamantkérnern liegenden Bindemittelbereiche mit
Titannitrid beschichtet werden.

AuRerdem sind Verfahren bekannt, die durchgéngig harte, glatte Oberflichen erzeugen z. B, durch chemisch-thermische
Behandlung. Vorteilhaft ist wegen ihrer kurzen Behandlungszeiten die chemisch-thermische Behandlung im Elektrolytplasma. So ist
z. B. ein Verfahren zur Bildung geschiossener Boridschichten im katodischen Elektrolytplasma unter Verwendung eines Elektrolyten
aus Kaliumcarbonat und Glycerol mit Zusatzen von Borcarbid in SUP 382768 beschrieben.

Durch die Anwendung von Natriumnitratldsung und Erhdhung der Konzentration von Borcarbid in der Reaktionszone wird nach SUP
870486 die Dicke der Hartstoffschicht um das 1,5 bis 2fache erhéht. -

Solche geschlossenen Hartstoffschichten schiitzen den Grundwerkstoff gegen Verschleifd und Korrosion, haben aber keine
Oberflachenstruktur, die mit geometrisch unbestimmten Schneiden vergleichbar ist.

Ziel der Er}indung

Die Erfindung hat das Ziel, metallische Oberflichen mit Hartstoffteilchen zu belegen und diese in die Oberflache des Werkstiickes
form- und stoffschliissig zu verankern, dabei Arbeitsgénge sowie Material einzusparen und die Kornhaltekrafte zu vergréRern.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren in metallischen Oberflachen zur Hartstoffteilchenverankerung zu
entwickeln, bei dem in einem Arbeitsgang Hartstoffteilchen direkt in die Oberflachenschicht eines metallischen Tragkorpers
festhaftend verankert werden.

ErfindungsgsgemaR wird die Aufgabe dadurch gel6st, daR die metallische Oberflache eines katodisch geschalteten Werkstiicks im
Elektrolytplasma értlich begrenzt erweicht wird. Zu diesem Zweck wird ein Elektrolytstrahl, der die Hartstoffteilchen suspendiert
enthalt, mit einer mittleren Stromungsgeschwindigkeit von 0,1-5 m/s und unter einem Auftreffwinkel von 90-25 Grad auf die
metallische Oberflache gerichtet.

Der Elekirolytstrahl, welcher aus einem Strémungsrohr im Abstand von 0,3 bis 80 mm zur Oberflache austritt, ist anodisch
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geschaltet. Durch Anlegen einer Spannung im Bereich von 50—300 V wird ein ortlich begrenztes Elektrolytplasma erzeugt, welches
die Oberflache erwdrmt. ' ’

Die anstrémenden Hartstoffteilchen dringen teilweise so in die erweichte Oberfldche ein, dal der aus der Oberflache
herausragende Teil der Hartstoffteilchen jeweils eine geometrisch unbestimmte Schneide bildet.

Die anzulegende Spannung, die Einwirkungszeit des Elektrolytplasmas, die Stromungsgeschwindigkeit der Elektrolytldsung richten
sich nach der Art der metallischen Oberflache, den geometrischen Verhéltnissen und den zu verankernden Hartstoffteilchen.

Die Einwirkungszeit wird entweder durch Abschalten der Spannung oder durch Herausbewegen der Werkstiickoberflache aus der
Einwirkungszone des Elektrolytplasmas mit einer bestimmten Geschwindigkeit festgelegt.

Es wurde gefunden, da® mit einfach zusammengesetzten Elektrolytlésungen, wie z. B. Ammoniumchloridlésungen
verschiedenartige Hartstoffteilchen, wie Borcarbid, kubischse Bornitrid, Siliziumcarbid oder Diamant in der Metalloberfliche
formschliissig verankert werden kdnnen.

Ein Vorteil besteht in der Ausbildung einer reduzierenden Atmosphére um die Bearbeitungsstelle, was die Einlagerung
oxidationsempfindlicher Hartstoffteilchen bei relativ hoher Temperatur ermdéglicht.

Die formschlissige Verankerung der Hartstoffteilchen wird auBerdem zusétzlich durch Ausbildung von Diffusionszonen und
Verbindungszonen zwischen dem Kornmaterial und dem metallischen Grundwerkstoff stoffschliissig verstarkt.

Die Festigkeit der Verankerung und damit die Standzeit der erfindungsgemaB hergestellten Schieifwerkzeuge Ubertrifft damit die
nach den iblichen Verfahren hergestellten Schleifzeuge. Die Belegungsdichte 138t sich entsprechend den Anforderungen durch die
Konzentration der Hartstoffteilchen in der Elektrolytlésung und mit der Bearbeitungszeit einstellen. Auf diese Weise lassen sich
auch unterbrochene abrasiv wirkende Beldge herstellen, die sich glinstig auf die Spanrdumung beim Trennen auswirken.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausflihrungsbeispiel naher erkléart werden.

Ein schiebenformiger Tragkorper aus rost- und zunderbestéandigem Stahl von 30 mm Durchmesser und 2 mm Dicke wird mit Hilfe
einer Halterung in eine Elektrolysezelle als Katode so eingespannt, daR die Scheibe um ihre Rotationsachse drehbar ist. Ein
Strémungsrohr aus rost- und zunderbestidndigem Stahl mit einer lichten Weite von 2 mm bildet die Anode und wird im Abstand von
5 mm zur Stirnseite des Scheibenrandes unter einem Winkel von 90° positioniert. Aus dem Rohr stromt eine Elektrolytldsung, die
10% Ammonchlorid und 1% Borcarbid der Kérnung 60 um enthéit, mit einer Geschwindigkeit von 1,8 m/sec. Nach Einschalten der
Drehbewegung wird eine Spannung von 225 V angelegt, wodurch sich im Wirkungsbereich dez Elektrolysestrahls ein katodisches
Elektrolytplasma ausbildet.

Die Drehgeschwindigkeit der Scheibe ist so eingestellt, daR die Bearbeitungszeit 25 sec. betrigt. Nach 2 Umdrehungen wird die
Spannung abgeschaltet und die Scheibe in der strémenden Elektrolytldsung abgekiihlt.
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