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(54) Zst{zen{ na vyrobu velkorozmé&rovych diesmentovych brousicfch. ndstroji s galvanickou

vazbou

" Vynélez

. rozm¥rovych dismentovych brousicich né-

¢ strojd s galvanickou vazbou, ur&enych
zejména pro broueni drobngfch sklenéngch
predm&td v biZuterni vyrob&. Podstata vy-
ndlezu spo¥{vd v tom, %e zaPfzeni umoZnu-~
je postupné provédéni elektrolyzy po
obvodu otélejic{ se undSeci &dsti vyrdb&-
ného dismantového brousiciho néstroje,
zasshujfci do pokovovaci lézn&, v niZ je
udrfovén ve vznosu dismentovy prések, jen
%4sti obvodu, prilem? nad ldzni je vy-
tvofena ochrannd atmosféry. VyuZiti ve

¥e5{ problém vyroby velko-
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vyrobs dismantovych brousicich néstroji.
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Vyndlez se tykéd zarizeni na vyrobuvvelkorozmérovych diamanto-
‘vyeh brousicich ndstrojd s galvanickou vazbou uréenych zejména pro
‘brouseni sklendnych pFedm&td v biZuterni vyrobé&.

P¥i hromadném brouSeni drobnyCh sklenénych vyrobkd, jaké p¥i-
chdz{ v dvahu zejména v biZuterni vyrobé, je z hlediska dosaZeni
vysoké produk&ni kapacity brousicich atrojd Z4douci opracovédvat na
jednom stroji velké mnoZstvi obrobk® sou¥asn&. Tomuto poZadavku vy-
hovuji stroje osazené veliorozmérovymi néstroji. V biZuternf{ vyrobé&
jsou na stévajicich strojfch b&Zné vélcové i rovinné kruhové brou-
siect ndstroje o prdm¥ru 700, 80C a dokonce i vice ne¥ 1 000 mm.

Pro zvySeni produktivity i zlepSeni Jjakosti vybrusu je vyhod-
né poufivat i v biZuterni vjrob& diamantovych brousicich néstrojd,
‘aviak jednim ze zdsadnich probléml p¥i zavdéd&n{ té&chto diamantovych
~ brousicich ndstrojd do biZuterni vyroby jsou prévé velké rozméry |
néstrojd, kterjmi jsou stévajici stroje vybaveny.

Jsou znémy v podstaté 8ty?i zplsoby vytvéreni aktivni pracbv-
ni vrstvy na diamantovém‘brbusicim'néstroji:

- digmantové brusivo se smis{ s préZkovym pojivem, nap¥. kovovym
nebo pryskyridnym préskeém spolu s dalSimi p¥im&semij tato sm&s se
nalisuje ve vrstvé na undSeci &&st vyrab&ného brousicfho nédstroje
a pGsobenim tepla pfi vhodné teplot& pak tato pracovni vrstva sliq
ne, gi{m¥ se soulasnd spoji s undseci c¢dstd; )

- diamantové brusivo se zalisuje, zaseké nebo zavélcuje do n&k-
¢iho materisdlu tvo¥fciho aktivni vrstvu vyrdb&ného brousiciho né-
stroje; -
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-2 diamahtového brusiva a préskového pojiva se vyrob{ lisové-
nim a slinovédnim tablety, které se natmel{ na undSeci &4st brousi-
ciho néstroje;

- digmantové brusivo se nanese ng unéSeci Cést néstrOJe galvano-
technickym zpusobem.

Prvé dva z uvedenych zpisobl vytvdPeni aktivni pracovni vrstvy
na diamantovych brousicich ndstrojich jsou pro nédstroje s velkymi
rozmdry pracovnich ploch technicky obtiZné uskutednitelné a t¥et
zplsob nevytvéd¥{ souvislou pracovni vrstvu, kterd je nezbytnd p¥i
vybruSovini malych ploZek na drobnych predmé&tech, jeZ pfichdzf v
biZuternf{ vyrobé& nejéssté&ji v dvahu. Drobné vybruSované pfedméty
‘vnikaj{ toti% p¥i brouZeni{ do mezer &i prohlubnf mezi tabletami,

a to ma za néuledex odstipdvéani néb&hovych hranek na brouéenych plos-
kdch,

Z té&chto dbvodl Jje tedy pro vyrobu velkorozmérovych diamanto-
vych brousicich nédstrojd se souvislou pracovni vrstvou nejvhodngjsd
Stvrty ze zminénych zplsobl. PFi tomto zpisobu vyroby se zpravidla
postupuje tak, Ze na katodu, tvorenou kovovou gdst{ néstroje,se-
elektrolyticky nanese vrstvidka niklu, na kterou se nanese dieman-
tovy prdSek  ten je pak p¥i pokraéujici elektrolyze prichycen vy-ﬁ
ludovanym niklem k povrchu ndstroje. Lze postupovat i tak, Ze dia-
mantovy préSek se vpravi do galvanické 1lézn&, v niZ je vhodnym zpl-
sobem béhem elektrolyzy udrZovédn ve vznosu a spolu s vyluovanym
niklem se zachycuje na katodg&.

Oba tyto postupy Jjsou na stavajicich zarizenich vyuéivény tak,
Ze vyrébény ndstroj, ktery Jje zapojen jako katoda, je v niklovaci
lézni zcela zanoPen a elektrolyza probihd soulasné& na celém jeho
povrchue

Nevyhodou téchto postupl v3ak je moZnost viroby ndstrojd jen
nevelkych rozmérd nepostafujicfch pro pouZitf v biZuterni vyrobg.
Pokud by se na zaiizenich, pracucicich timto zpﬁspbem,mély vyrébé&t
velkorozmérové ndstroje s velkymi pracovnimi plochami, bylo by nutné:

- u¥ivat neprim&¥en& velkych zdrojd ste jnosm&rného proudu, proto-
Ye p¥i elektrolytickém niklovéni je. nutno, pokud, se mé dosdhnout
24dané jakosti vyloulené niklové vrstvy, pracovat s pom&rn& velkymi
proudovymi hustotami, kolem 3 az 5 A/dm



232 213
- ufivat pom&rn& velké objemy niklovacich lazn{ a

» U zptsobu nané3enf diamantového préSku ze vznosu ufivat. velkd
mnoZstvi drahého diamantového présku, protoZe pokud mé dochdzet k
jeho zachycovéni na povrchu v dostatednd velké ploSné koncentraci,
m&la by sé Jjeho obaemové koncentrace pohybovat kolem hodnoty
5 g/1 a vice.

Uvedené nevihody odstranuje za¥izeni podle vynélezu, jeho#%
podstata spol{ivé v tom, Ze undSect édst vyrébéného dlamantového
brousictho nédstrcje je v ndm zav&Sena otoln& nad vanou pro poko-
vovac! lézer, tak, Z%e zz3ahuje do 14zn¥& jen &dst{ svého obvodu a
e dno a st&ny vany Jsou tvarovdny podle této &4sti obvodu unde-
ci{ &dsti vyrdbé&ného néstroje,

Vyhodou za¥izen{ podle vyndlezu je, Ze umoZnuje ekonomickou
vy¥robu diamantovich brousicich nédstrojd velkych rozmérd na stéva-
jicich zaPizenf{ch neuskutelnitelnou,.

Zatizeni podle vyndlezu je 1lépe patrné z nédsledujiciho popisu
a pripojeného vykresu, na n&m# je schematicky znézorn¥no zatizeni
v pfikladném provedeni.

Gstroji 2 pro otolné zav&8eni unédSeci &4sti 1 vyrdb&ného né-

- stroje je umist&no nad vanou 3 pro pokovovaci l4zeR 4 tak, %e und-
geci &dst 1 zasshuje do pokovovaci 14zn¥% 4 pouze &3sti svého obvo-
du. Pracovni &dst vany 3 je vytvarovédna tsk, Ze jeji dno a sté&ny
opisuji tvar do pokovovaci 1ldzn& 4 ponofené Cdsti obvodu unésect
gésti 1. Mezi dnem vany 3 a obvodem unédSeci Cé4sti 1 je umisténa
anoda 5 a mezi ni a dnem veny 3 je umist&n privod € inertnfho ply-
nu. Vana 3 je vytvorena jako dvojsté&nné nédoba,\jejii vnit¥n{ objem
tvoid duplikétbrové t&leso 7, na n&% je pfipojen ohiivaci terﬁo-
stat 8. Anoda 5 mlZe byt tvoYena bud perforovanym plechem, ro3tem,
nebo soustaveu vzdjemn& propojenych tydf, pfivod 6 inertnfho plynu
je tvoren soustavou perforovanych trubic. Na vanu 3 s dstrojim 2
pro zavéSeni und8eci &d4sti 1 je uloZen kryt 9. Galvanicky zdroj

10 Je svym "plus® pdlem spojen s anodou 3 a "minus" p51em prost¥ed-
nictvim stéracich kontaktd 11, kroufkd 12 a soustavy kontaktnich
spojd 13 s povrchem undSeci &dsti vyrdb&ného ndstroje. V pripadd,
Ze unédSec{ &8st 1 sama je vodivi, mtZe byt soustava kontaktnich
spojt 13 nahrafena vlastnim t&lesem undec! ¥4sti vyrdb&ného néstro-

jeo
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Unédseci ¥4st 1 vyrdb&ného néstroje je zav&Sena otoén& v ustro-
ji 2 tak, Ze jé ¢ést{ svého obvodu zanoPena na hloubku ‘h do po-
xovovaci 14zn& 4, v ni% se nachéz{ i diamantovy prések pot¥ebné
zrnitosti, ktery je v 1ldzni udrZovén ve vznosu probublévénim léz-
n& inertnim plynem z p¥fvodu €, p¥ifemZ undSeci gést 1 se nucené&
ot48{ otélkemi n kolem své osy. v ustroji g,na vykresu neznézore
nénym pohdn&cim dstrojim. Diamantovy préSek lze udrZfovat ve vzno-
su i mechanickym‘zpﬁsobem,'kdy 14zen 4 udr¥fujeme ve vi¥ivém pohybu
vhodn¥ tvarovanymi propclery. Libovolny bod unéZeci Eésti 1 Je
vlivem oté&eni po urditou dobu ve styku s pokovovac{ ldznf 4 & po
dobu zijagici na jednu otééku je ve styku s inertni atmosférou,
vytvofenou v prostoru pod krytem Z. Lézen 4 je vyhiivéna p¥es sté-
nu duplikétorového télesa 7, do n&ho’ je zavéd¥no teplonosné médium,
vyh¥ivané na pot¥ebnou teplotu v oh¥ivacim termostatu 8. Hloubkou

 zano¥eni h undSecf &4sti 1 vyrdb&ného nédstroje do pokovovaci léz-
né 4 lze ovllvnovat katodickou proudovou hustotu a spolu s regulact
otddek n 1lze v\élrokych mezich regulovat rychlost usazovini
diemant 6vého présku na povrch unddeci &4sti 1l a tim i potfebhou
povrchovou koncentraci diamantového zrna v ndstroji.

N{%e uvedenéd p¥iklady pouZiti zafizenirdle tohoto vynslezu
ne vyrobu velkorozmérovych diamantovych brousicich ndstrojd s gal~
vanickou vazbou bliZe osvdtluji jeho podstatu,

Priklad 1

Vyroba vdlcového diandstroje o priméru 700 mm a osové délce 500 mm,

Na durelovy vélec o prim&ru 696 mm byl tEsné navinut m&d&ny
plech o sfle 2 mm a bodn{ stény vilce byly nat¥eny chlorkaucuko=-
vou barvou. Takto pPfipraveny unéSeci podklad diamantovyech zrn byl
vlo¥en do za¥{zen{ podle vyndlezu a zanofen do niklovaci ldzn& do
hloubky h = 50 mm. v l4zni byl dispergovén diamantovy préZek o -
zrnitosti 22/15 mum v koncentraci 32 g/l. Celkovy objem ldzné
byl 10 1. Diamantovy pré3ek byl udrZovén ve vznosu probublévénim
14zn& dusikem, UnédSeci podklad diamantovych zrr byl zapojen jako
katoda na zdroJ stejnosmérného proudu 60 A & otdlel se v zalizend

frekvenct 70 1l /min. Anoda byla tvofena rodtem z miklov; ch drdtd
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o priméru Slmm, vzddlenych od sebe 10 mm, Vzddlenost anody od ka=-
tody byla asi 15 mm., Aktudlni proudovd hustota na katod¥ byla

3,2 A/dm o Celkova dobs elektrolyzy byle pfibliZné 440 minut.
Tlousfka vylouené niklové vrstvy se zarostlymi diamantovymi zrny
byla asi 5C e |

P¥{klad 2

Vyroba kruhového diandstroje o primé&ru 600 mm s pracovni vrstvou
ve tvaru mezikruZ{ o pr&m&rech 600/400 mm.

Ze sklolemindtové desky, opat¥ené na jedné stran& povlakem
z m&d&né fdlie, byl vyFiznut kotoud o priméru 600 mm. Stredovd &dst
kotoule byla opat¥ena Kruhovou novodurovou maskou o prim&ru 400 mm.
Takto pflpraveny unddeci podklad diemantovych zrn byl vloZen do
zaflzengydle vynélezu a zanofen ve vertikdln{ poloze do niklovact
1l4zn& do hloubky 11C mm, V ldzni byl dispergovén diamantovy prések
o zrnitosti 22/15 mm v koncentraci 20 g/l. Celkovy objem lézné
byl asi 3 1. Diamantovy pré3ek byl udrZovén ve vznosu probublévé-
nim 14zn& dusikem. UndSec{ podklad diamantovych zrn byl zapojen
~jako katoda na zdroj stejnosmdrného proudu 10 A‘a otd&el se v zag-
¥{zeni ‘frekvenc{ 70 1/min. Anoda byla tvo¥ena niklovym plechem
vertikdlnd a rovnob&in& umisténym v niklovaci 14zni ve vzddlenosti
asi 20 mm od rotuglcl katody, Aktudlnt proudovd hustota na katodg
byla asi 3 A/dm o Celkovd doba dektrolyzy byla pribli%n& 410 minut.
Tlous¥ka vyloudené niklové vrstvy se zarostlymi dlamantovyml zZrny
byla asi 50 Ao "
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Zatizeni na vyrobu velkorozmérovych diamantovychyndstroji s gal-
vanickou vazbou sestévajfci z vany pro pokovovaci lézen, dstrojf
pro otolné zavéSeni und¥eci ¥4sti vyrédb&ného nédstroje, pohdndci-
ho dstrojif, krytu, anody, p¥ivodu inertniho plynu, galvanického
zdroje a oh¥ivaciho termostatu, vyZnaéujici se tim, Ze dstroji
(2) pro otodné zavdZenl unédSecf &dsti (1) vyrdb&ného ndstroje je
um{st&no nad vanou (3) pro pokovovaci lézen (4), prilem? dno a st&-
ny pracovni &dsti vany (3) jsou tvarovény tak, Ze opisuji tver do
- pokovovaci 1lézn& (4) zasahujici &dsti obvodu unddeci &dsti (1) vy-
rédb&ného néstroje. '

1 vykres
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