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SPOS6B WYTWARZANIA NARZCDZI ScŻERNYCH

Przedmiotem wynalazku Jest sposób wytwarzania narzędzi ściernych mająoyoh powierzchnię

ozynną z oząsteozkami o wysokiej twardości zawartymi w niej, przy ozym narzędzia te są
przeznaczone na szlifowania ozęśoi urządzenia*

Znane są sposoby wytwarzania narzędzi ściernych, w których na powlerzohnl ozynnej
narzędzia osadza się powlokę galwaniozną metalu wraz z zawartymi w niej oząsteozkami ścier¬

nymi. ZazwyozaJi metalem powłoki galwanloznej Jest nikiel, a oząsteozkami ściernymi bort
albo kostka azotku borowego*

Wada tych sposobów polega na niejednolitym rozmieszczeniu metalu na powierzchni ozynnej

narzędzia w wyniku oharakteru technologii powlekania galwanlcznego9 oo powoduje niedosta¬
teczne rozmieśzozenie oząsteczek śoiernyoh na powlerzohnl ozynnej narzędzia*'

Ponadto, metal galwanloznej powłoki nie posiada twardości, śoislośoi i odpornośol na
zużyoie urządzenia do realizacji tych sposobów są złożone, a uzyskanie powłoki śoiernej
wymaga dłuższego ozasu*

Znane są także sposoby bezprądowego, ohemioznego osadzania rozproszonych powłok, gdzie
w powłokę metalu wbudowane są oząsteozkl o wymiaraoh mniejszyoh niż 5 mikronów* W tych
sposobaoh, oząsteozkl dwutlenku krzemu, dwutlenku tytanu 1 korund itp* są wbudowane w pow¬
łokę metalową, przez oo uzyskuje się zwiększoną odporność na zużyoie i zwiększoną twardość,
ale nie polepsza się zdolnośol skrawania, wymaganej dla narzędzi ściernyoh*

Celem wynalazku Jest opraoowanie sposobu wytwarzania narzędzi ściernyoh, które będą
posiadały precyzyjną, Jednolitą i odporną na zużyoie powłokę śoierną, przy ozym realizacja
sposobu powinna przebiegać za pomocą prostego urządzenia*
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Sposób wytwarzania narzędzi ściernych, -w którym na powierzchni czynnej narzędzi osa¬

dza się powłokę niklu wraz z oząateozkami ściernymi Jako powłokę ścierną, wodług wynalaz¬
ku charakteryzuje się tym, że powlokę niklu nakłada się ohemioznie równocześnie z oząste¬
czkami ściernymi; przy czym oząsteczki ścierne kontaktuje się z powierzohnią czynną
narzędzia w regularnych odstępach czasowych poprzez mieszanie kąpieli z prędkośoią 200
do 300 obrotów na minutę przez 0,5 do k minut i przerywanie mieszania na okres od 3 do
15 minut, po czym tak uzyskaną powlokę śoierną poddaje się dla dodatkowego utwardzenia
chemicznemu niklowaniu w oddzielnej kąpieli* Do uzyskania powłoki niklowej korzystnie

stosuje się kąpiel zawierającą roztwór podfosforynu względnie kąpiel zawierającą roztwór
dwumetyloaminy boranu* Cząsteczki śoierne korzystnie składają się z bortu, azotku boro¬

wego, węgliku ozteroboru, względnie ich mieszaniny. V sposobie według wynalazku nanosi
się na powłokę ścierną o grubości od 20 do 120 mikronów*

Zalety sposobu polegają na tym, ze uzyskana powłoka ma jednakową grubość i jednolitą
zawartość oząsteozek śolernyoh, przy Jednoczesnej dużej twardośoi i odpornośoi na zużycie*
Czas wymagany do wytworzenia powłoki ściernej jest zmniejszony, a urządzenie potrzebne
do realizacji sposobu ma prostą konstrukoję* Sposób pozwala też na istotne zmniejszenie
nieefektywnego zużycia materiału ściernego*

Sposób według wynalazku jest uwidoozniony na podstawie rysunków, na których fig* 1
przedstawia przykładowe zastosowanie urządzenia do realizacji sposobu wytwarzania narzę¬
dzi ściernych, fig* 2 - narzędzie w postaci płaskiej tarozy w przekroju, fig* 3 - narzę¬
dzie z fig* 2 w widoku z góry, fig* k - narzędzie w postaoi wałka z głowicą do szlifowa¬
nia powierzohni wewnętrznych, fig* 5 - wielogniazdowy uchwyt do tego rodzaju wałków
w widoku z boku, a fig* 6 - uchwyt z fig* 5 w widoku z przodu*

Urządzenie zastosowane do realizacji sposobu, pokazane na fig* 1 zawiera wannę k
z kąpielą roboczą, zawierającą płaszczowe solany, grzejniki elektryozne 5, które ogrzewa¬
ją nośnik ciepła 6, który przekazuje oiepło do roztworu 7 do chemioznego niklowania*
Termometr 8 i regulator temperatury 9 pozwalają na utrzymanie właściwej temperatury robo-
ozeJF roztworu, kiedy rcztwór Jest mieszany w regularnych odstępach czasowych za pomooą
mieszadła 10 sterowanego przez przekaźnik zegarowy 11*

Przykład I, Przy produkcji narzędzia śoiernego typu "płaska taroza", mające¬
go zastosowanie do maszyn do obróbki tytoniu 1 papierosów, jako materiał wyjściowy Jest

stosowana stal konstrukcyjna o niskiej zawartości węgla* Po obróboe skrawaniem, przedmiot
obrabiany jest poddany obróbce fotochemicznej w celu uzyskania jednolitego rozmieszczenia

na powierzohni ozynnej plamek powleczonych fotolakierem, które to plamki są odpowiedniego
kształtu* Powłoka śoierna ma być później rozmieszczona na tych plamkaoh*

Roztwór podfo sforowodoru do chemicznego niklowania Jest przygotowywany z następują¬
cych składników: siarczan niklowy /siedmiowodny/ - 18,7 g/l| fluorek amonowy - 1,1 g/l|
podfosforyn sodu /jednowodzian/ - 15,5 g/lj octan sodu /tróJwodzian/ - 1^,0 g/lj
kwas Jabłkowy /99#/ - 8,0 g/lj dwuohlorek ołówlawy - 1,5 mg/lj dodeoyl benzenosulfonianu
sodu 5|0 mg/l.

Roztwór roboczy Jest nalewany do wanny k i Jest ogrzewany do temperatury 90°C* Przy¬
gotowane do obróbki narzędzia 1, są oczyszczone, odtłuszozone 1 aktywowane przez zanurze¬
nie na 5 minut w 20$ roztworze kwasu solnego*

Tak przygotowane narzędzia są umieszczane na spodzie wanny 4, która jest napełniana
roboczym roztworem 7 i są niklowane przez 5 minut*

Mieszadło obraoa cię z ozykośolą 300 obrotów na minutę, przy czym do roztworu do
chemicznego niklowania dodaje się syntetyczny proszek diamentowy, podczas gdy mieszadło
wykonuje ruchy pracy 2-mlnutowego mieszania i *ł-minutowego czasu przestoju* Po 80-mlnuto~
wej obróbce, narzędzia są usuwane z urządzenia i przepłukiwane bieżącą wodą* Następnie
usuwany jest ochronny fotolakler, a przedmioty obrabiane są umieszczone w drugiej kąpieli
do chemicznego niklowania, przy czym kąpiel ta zawiera roztwór roboczy o wyżej podanym
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składzie, gdzie są niklowane dodatkowo przez okres 90 minut w temperaturze 90 C, aż
uzyska się gotowe narzędzia śoierne* Jako materia! śoierny może być także stosowany
sześcienny azotek borowy albo mieszanina syntetycznego diamentu i węglika ozteroboru*

Przykład II, Sposób wykonania Jest taki sam jak w przykładzie I, z tą różnicą,
ze pyl stanowi naturalny diament, a roztwór do niklowania ołiemioznego zawierał ootan
niklowy - h6/g1J oytrynian niklowy - 2k g/1} kwas mlekowy - 20 g/lj dwumetyloamina
boranu - 2,6 g/l} kwas dwutioglikolowy -0,11 g/lj pH roztworu wynosi 5*2, a temperatura
robocza wynosi 65 C9 przy czym ruch pracy mieszadła polega na 2-minutach mieszania przy
obrotach 200 /na minutę i 6 minutach przestoju*

Przykład III* V oelu wytworzenia narzędzia ściernego typu wałek z głowicą
do wewnętrznego szlifowania ozęśoi maszyn, stosuje się roztwór do niklowania ohemioznegc
o składzie podanym w przykładzie I*

Po oozyszozeniu, odtłuszczeniu i aktywowaniu powierzohni obrabianych narzędzi, jak
w przykładzie I, są one umieszczone w wielogniazdowym uchwycie 3« Uohwyt 3 jest umiesz¬
czony na spodzie wanny, która jest napełniona roztworem roboczym z przykładu I, ale
o temperaturze 92 C* Po 3 minutach dodaje się do roztworu pył syntetycznego diamentu
przy stosunku masy 3 razy większym niż zawartość niklu w roztworze* Mieszadło wykonuje
ruch pracy, polegająoy na 3-minutach mieszania z prędkością 200 obrotów na minutę i na
4-minut owym ozasle przestoju* Po każdej przerwie 21-minutowej, uohwyt 3 jest obracany
pod kątem 72°#

Po 105 minutach, uchwyt 3 jest usuwany z roztworu, przepłukiwany bieżąoą wodą
i umieszczany w drugiej kąpieli zawierającej roztwór do niklowania ohemioznego, którego
skład Jest taki sam jak w przykładzie I, z tą różnioą, że temperatura roztworu jest 90 C
i nie ma w nim pyłu śoiernego* V tym roztworze narzędzia są niklowane przez dodatkowy
okres 100 minut, aż uzyska się gotowe narzędzia ścierne*:

Zastrzeżenia patentowe

1# Sposób wytwarzania narzędzi ściernych, w którym na powierzchni ozynnej narzędzi
osadza się powłokę niklu wraz z oząsteczkami ściernymi Jako powłokę ścierną, zna¬
mienny tym, że powłokę niklu nakłada się ohemioznie równocześnie z cząsteczkami
ściernymi, przy czym oząsteozki-śoierne kontaktuje się z powierzchnią ozynną narzędzia

w regularnych odstępaoh ozasowych poprzez mieszanie kąpieli z prędkością 200 do 300 obro¬

tów na minutę przez 0,5 do k minut 1 przerywanie mieszania na okres od 3 do 15 minut,
po ozym tak uzyskaną powłokę ścierną poddaje się ponownemu chemicznemu niklowaniu w od¬
dzielnej kąpieii dla dodatkowego utwardzenia*

2* Sposób według zastrz*1, znamienny t y m, że do uzyskania powłoki niklo¬
wej stosuje się kąpiel zawierającą roztwór podfosforynu*

3* Sposób według zastrz* 1, znamienny tym, że do uzyskania powłoki niklo¬
wej stosuje się kąpiel zawierającą roztwór dwumetyloaminy boranu*

km Sposób według zastrz* 1, znamienny tym, że oząsteozki ścierne składają
się z węgliku ozteroboru*

5* Sposób według zastrz* 1, znamienny tym, że oząsteozki śoierne składają
się z mieszaniny bortu, sześdennego azotku borowego i węgliku ozteroboru*

6* Sposób według zastrz* 1, znamienny tym, że oząsteozki śoierne składają
się z bortu*

7# Sposób według zastrz* 1, znamienny tym, że oząsteozki śoierne składają
się z azotku borowego*
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