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Sposéb wykonywania plytki ingeej do “maszynki do 'goleniu na sucho
oraz plytka thqeca wyiworzona tym sposobem

' Udgzielono z mocg od dnia 30 grudnia 1947 r.
Pierwszenstwo: 6 kwietnia 1946 r. (Niderlandy)

Wynalazek dotyczy plytki tnacej do maszyn-
ki do golenia na sucho, ktéra wykonana jest
z bardzo cienkiego metalu z otworami gruboS$ci
od 60 do 100 mikronéw i ktérg przesuwa sie po
podlegajgcej goleniu skoérze.

Plytki tngce tego rodzaju posiadajg czesto-
kro¢ skomplikowany ksztalt w postaci zeberek
wzmacniajacych, zeberek prowadzacych wlosy,
miejsc wglebionych rozchylajgcych skoére i tym
podobnych. Konstrukcja plytek tego rodzaju
i obrébka ich mechaniczna jest kosztowna i trud-
na do wykonania i dlatego tego rodzaju piytki
tngce produkowano jak dotad bardzo rzadko,
mimo ze dawaly lepsze golenie.

Celem wynalazku jest unikniecie tych trud-
nofci; zastosowano sposéb fabrykacyjny oparty
na galwanoplastyce, znany i uzywany do wyro-
bu innych przedmiotow.

Plytka tngca do maszynki do golenia na su-
cho zgodnie z wynalazkiem posiada te ceche zna-
mienng, ze jest wyprodukowana sposobem gal-
wanoplastycznym, odpowiada wysokim wyma-
ganiom stawianym jej co do dokladno$ci jej
ksztaltu i posiada doskonale wypolerocwang po-
wierzchnie, nie wymagajaca Zgdnej dalszej
obréobki, mimo Ze posiada bardzo skomplikowa-
ny ksztalt. Sposéb wytwarzania jej przy pomo-
cy galwanoplastyki, przy ktérym zastosowano
np. matryce utworzong z negatywu zewnetrznej
powierzchni ptytki tngcej, dozwala na zastoso-
wanie takich szczegélnych ksztaltow, ktérych
dotychczas nie mozna bylo w praktyce wyko-
naé, gdyz mechaniczne sposoby wykonania byly
bardzo utrudnione.

Stoquac odpowiedni dobér metalu albo sto-
pu metali uzytych przy sposobie galwanopla-
stycznym, mozna osiagnaé zaspokojenie wszyst-
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kich wyrnagat, jakie wysuwa sig co do plytek tna-
¢ych. w maszynkach do golenia na sucho w za-
kr‘esie', wy'trzy'maloéci na zuzycie, gietkoSci,
drgan, .4neehanicanych uderzen i temu podob-
nych. Zaleta tych plytek tngcych jest nierdzew-
nosé. »

Piytki tngce wedlug wynalazku nie wyma-
gaja zadnej dalszej obrébki, co jest szczegélnie
korzystne; dotyczy to zaréwno otworéw, przez
ktére przechodzg wlosy, jak i powierzchni sa-
mej plytki. Otwory Wykonuje si¢ przez wier-
cenie, pilowanie, frezowanie, albo podobng ob-
robke, wzglednie tez przez zastosowanie matryc
zaopatrzonych w wystajace czeci o ksztalcie
odpowiadajacym otworom, ktére w miare po-
irzeby mozna poprawié Srodkami mechaniczny-
mi. Zewnetrzna albo Wéwnetrzna powierzchnia
plytek moze jby¢é upigkszana przez polerowanie:
albo podobng obrébke, co osiaga sie przez
stragcenie na przyklad cienkiej powloki zlota,
srebra albo innego odpowiedniego materiatu na
matryce i nastepnie naltozenie podstawowej war-
stwy metalu dla plytki tnacej sktadajacej” sie
z niklo-kobaltu. ‘

Zalgczony rysunek fig. 1 przedstawia rzut
poziomy i przekréj przez plytke tnacg zaopa-
trzona w promieniste szczeliny i cze§é tnaca ma-
szynki do golenia, wytworzong przez mecha-
niczng obrobke z kawalka metalu i skladajgcy
si¢ ze Srodkowej wglebionej czesci 1, zagigtego
brzegu 2 oraz szczelin 3. Szczeliny przenikaja
w zgiety brzeg 2 oraz krawedz 4 Srodkowej
wglebionej czesci. Plytka tnaca ze szczelinami
w czeSci 5-posiada grubo$é od 60 — 100 mikro-
néw oraz gladka wewnetrzng powierzchnie 6, po
ktérej Slizga sie cze$é tngca 7.

Fig. 2 przedstawia w widoku perspektywicz-
nym te samg plytke tnaca, lecz obrécong wierz-
chem w dét. Cyfra 6 oznacza powierzchnie §liz-
gajaca dla czesci tnacej, cyfra 9 zagiety zewne-
trznie brzeg, liczba 10 krawedz §rodkowej wegle-
bionej czesci. Szczeliny 11 przechodzg przez kra-
wedzie 9 i 10. . ; ' :

Wyréb takiej plytki tnacej wedlug wynalaz-
ku, sposobem galwanoplastycznym, dokonuje sie
przy uzyciu matrycy utworzonej przez negatyw
zewnetrznej powierzchni plytki tnacej, ponie-
waz zewngtrzna powierzchnia, bardziej niz we-
wnetrzna, musi zado§é¢ uczynié¢ $cislym wymaga-
niom co do ksztaltu, w szczegdlno$ci zacikraglen
krawedzi wejSciowych szczelin, ktory to szcze-
g0lny ksztalt mozna tatwo i dokladnie wytwo-
rzyé wymienionym sposobem. :

Fig. 3a przedstawia przekrdj przez czes$é ta-
kiej matrycy. Liczba 12 oznac¢za zeberka odpo-
wiadajace szczelinom 3 i 11; warstwa metalu
ulozona. na tego rodzaju matrycy wyglada jak
przedstawiono na fig. 3b, w ktdérej 13 oznacza
stragcong warstwe metalu. Gdy metal oddzieli
sie od matrycy, uzyskuje sie odbitke, przedsta-
wiong na fig. 3c; gdy z plaszczyzny Slizgowej
czeSci tngcej odbitki galwanoplastycznej usunie
sie¢ nadmiar metalu, np. przez wytoczenie albo
szlifowanie, uzyskuje sie szczeliny, jak przedsta-
wiono na fig. 3d.

Na fig. 3d krawedzie szczeliny na zewnetrznej
stronie 14 piytki tnacej sg zaokraglone. Zgodnie
z wynalazkiem takie zaokraglenie, ktore jest
bardzo wazne do prawidlowego dzialania ma-
szynki, mozna uzyskaé¢ bez trudno$ci przez od-
powiednie uksztaltowanie matrycy. Gladka po-
wierzchnie uzyskuje sie w matrycy utworzonej
na przyklad z prasowanej sztlcznej Zywicy,
albo tez przez odlew ze stopu metalu czcionko-
wego. W pierwszym przypadku, w ktérym ma-
tryca wykonana jest z materialu nie przewodza-
cego pradu elektrycznego, powierzchnie jej nale-
zy uczynié elektrycznie przewodzaca, posrebrza-
niem sposobem chemicznym. Przy posrebrza-
niu roztwory zawierajace srebro oraz odczyn-
niki redukcyjne naklada sie na matryce oddziel-
nie, przy roéwnoczesnym rozpylaniu przy pomo-
cy urzadzenia natryskowego. Dla utatwienia od-
czepienia sie odbitki galwanoplastycznej od ma-
trycy wykonuje sie wystajace czeSci lekko zbiez-
nie, z wyjatkiem kiedy matryca nie jest usu-
wana przez wytopienie, jak w przypadku, gdy
utworzona jest ze stopu nisko topliwego. W za-
stosowaniu metalowej matrycy czesciom wysta-
jacym, pierwotnie prostym, mozna nada¢ lekko
stozkowy ksztalt przez polerowanie matrycy ele-
ktrolitycznie; podczas tego dziatania prad elek-
tryczny skupia sie na krancach wystajacych cze-
§ci, powodujac, ze w tych miejscach wiecej ma-
terialu zostaje usunietego niz u spodu wystaja-
cych czeéci. Tego rodzaju poprawki ksztaitu w
praktyce nie daje sie wykonaé mechaniczng
obrobka; szczegdlnie nie jest to mozliwe przy
tak matych wymiarach zeberek, jakie stosuje
si¢ przy wyrobie plytki tngcej do maszynki do
golenia na sucho, gdyz zeberka maja grubo$é
tylko 0,25 mm i wysoko§é¢ 1,5 do 2 mm i tylko
elektrolityczne polerowanie moze zapewnié
wla$ciwg, potrzebng gladko§é powierzchni ma-
trycy.

Przy wytwarzaniu matrycy przez odlew
z metalu czcionkowego albo innego stopu, z po-
zytywu odpowiedniego do tego celu, stopiony



metal wtlacza sie pod ciSnieniem do formy ma-
trycy w celu osiggniecia calkowitego zapelnie-
nia stopionym metalem otworéw, odpowiadaja-
cych wystajacym cze§ciom, przy czym metal
moze zostaé zassany, np. przez uzycie podcis$-
nienia. e

Fig. 4 przedstawia w widoku perspektywicz-
nym matryce do wyrobu piytki tngcej o podob-
nym ksztatcie jak przedstawiono na fig. 1 i 2.
Pclozenie matrycy odpowiada polozeniu ptytki
przedstawionej na fig. 2. Srodkowa, wgliebiona
cze$¢ wytwarzanej plytki tnacej tworzy sig
z metalu, osadzajgcego sie na czgSci 15. Zeber-
ka 16 odpowiadajg- szczelinom 11 przedstawio-
nym na fig. 2. Poniewaz Zeberka znajduja sie
nie tylko na dnie 17 wglebienia w matrycy, lecz
rozciggajg sie réowniez na Scianke 18 wglebienia
i na $cianke 19 okraglej czeSci 15, uzyskuje sie
galwanoplastyczng odbitke zaopaﬁ‘zona W szcze-

liny wchbdzace az w zagiete krawedzie plytki,.

jak przedstawiono na fig. 2. -

Fig. 5 przedstawia widok perspektywiczny
czeSci pozytywnej odbitki galwanoplastycznej
uzyskanej tym sposobem. Liczba 21 oznacza me-
tal osadzony przy procesie galwanoplastycznym
na brzegach 20 matrycy wedtug fig. 4; 22 jest
metalem osadzonym na czeéciach 15, a 23 meta-

lem osadzénym na zeberkach 16. Metal zostal’

usuniety przez specjalng obrébke mechaniczng
w tych miejscach, po ktérych cze§é tnaca bedzie
sie $lizgala, tak iz powstaja szczeliny 24. Linia
kreskowana przedstawia w odniesieniu do jed-
nego zeberka tg czeSé metalu, ktéra zostala
usunieta.

Jak wynika z fig. 5, metal osadzony na zeber-
kach 16 znajdujacych sie w poblizu Scianek 18
i 19 matrycy nie zostat usuniety przez szlifowa-
- nie. Ta cze$¢ szczeliny, ktéora wchodzi w kra-
wedzie plytki tngcej, uzyskuje wiec na wewne-
trznej stronie plytki tnacej postaé¢ daszku 23 w
ksztatcie tunelu. Odpowiednio do tego brzegi
plytki tnacej odpowiadajace czeSciom 9 i 10
majg strukture profilowang, co przyczynia sig
korzystnie do zwigkszenia wytrzymaltosci me-
chanicznej. Jest to szczegélnie korzystne, gdyz
brzegi te speilniajag funkcje wzmacniania cien-
kiej powierzchni §lizgowej 25. Osadzona cienka
warstwa metalu o grubo$ci np. 200 mikronéw
+ dozwala na utworzenie kapturka odpowiedniej
wytrzymalo§ci. Poza oszczednos$cia metalu cien-
sza warstwa metalu daje te korzy$§¢, ze mozna
ja osadzi¢ w krétszym czasie; poz.a tym ilosé
metalu, ktéra musi byé usunieta z powierzchni
§lizgowej, jest mniejsza niz przy grubszej war-
stwie. Ilo§¢ metalu, ktéry nalezy usunaé, moz-

na jednak réwniez zmniejszyé przez zmniejsze-
nie wysokoSci Zeberek 16 matrycy wysiggaja-
cych ponad powierzchnie tnaca 25 w tych miej-
scach, gdzie usuwa si¢ osadzony metal, to jest
zsopatrujqc zeberka we wglgbienia. Ta}:ie wgle-
bienia w zeberkach przyczyniajg sie do osiada-
nia metalu na dnie matrycy, gdyz prad elektry-
czny ma dazno§¢ do skupiania sie na wystaja-
cych zebrach.

Pozadane jest, aby wglebienia w Zeberkach
16 dochodzily do zagietych w goére brzegbéw
plytki tnacej, dzieki czemu mozliwe jest nada-
nie brzegom, w celu ich wzmocnienia, struktury
profilowanej. W {ym celu odpowiadajace §cian-
ki wglebienia matrycy moga by¢é zaopatrzone
np. w wystepy w ksztalcie zeberek 16, przy
czym metal osadzony na nich nie zostaje pdz-
niej usuniety. Wewnetrzna wglebiona czzes§é 23
jest wzmocniona w podobny sposoéb.

Metal uzyty do wyrobu ptytek tnacych spo-
sobem galwanoplastycznym sklada si¢ np. z ni-
klu albo zelaza. W celu zwiekszenia twardosci =
zelaza mozna poddaé¢ go w miare potrzeby dal-
szej obrdébce. Nikiel mozna na zyczenie strgcaé
réwnocze$nie z kobaltem w celu wytworzenia
stopu niklo-kobaltowego, majacego__ znacznie
wieksza twardo$é niz sam nikiel. Jako kapiel
galwanoplastyczna nadaje sie najlepiej kapiel,
w ktérej nikiel znajduje sie w postaci chlorkéw.
Odbitke galwanoplastyczng w miare potrzeby

- poleruje sie elektrolitycznym sposobem w celu

zwigkszenia gladko$ci powierzchni.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wykonywania plytki tngcej do ma-
szynki do golenia na sucho, znamienny tym,
ze plytke tnaca tworzy sie galwanoplastycz-
nie w odpowiednio uksztalfowanej matrycy
i przez czeSciowa obrdobke odbitki z matrycy. -

2. Plytka tnaca, wykonana wedlig zastrz. 1, po-
siadajaca zagiety zewnetrzny brzeg, zna--
mienna tym, ze zewnetrzny brzeg (2) posia-
da profilowarng strukture.

3. Piytka tnaca wedlug zastrz. 1 i 2, zaopatrzo-
na w szczeliny wchodzgce w zagiety zewne-
trzny brzeg, znamienna tym, ze ta czes¢ szcze-
liny (24), ktéra wchodzi w zewnetrzny brzeg,
zaopatrzona jest po stronie wewnetrznej ptyt-
ki tngcej w daszek (23) na ksztalt tunelu.

N. V. Philips*
Gloeilampenfabrieken
Zastepca: inz. W. Zakrzewski
rzecznik patentowy
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