(19) HU

MAGYAR
NEPkOZTARSASAG

ORSZAGOS
TALALMANYI
HIVATAL

SZABADALMI
LEIRAS

21)111187 (22) A bejelentés napja: 87.03.13.
A bejelentés elsdbbsége:
(33) su

(32) 86.06. 09.
- (31) 4070496

(41) (42) Kozzététel napja: 88.04. 28,
(45) A leiras megjelent: 89. 05, 30.

an (13)

196 330B

Nemzetkdzi
csztalyjelzet:
(51) Int. Cl,:

B24 D 15/00

s Taldlmdny; i
(& ;

12
Szabadzlmi T4r.* |
*.

QJ_LAJDO"‘E B

Feltalalo(k): (72)

Dorozhkin  Nil  Nikolacvich, Kot Anatoly Aundrecvich, Vereschagin Vitaly
Alexeevich, Yarkovich Alexandr Mikhailovich, Zhornik Viktor lvanovich, Shiroly
1gor Vladimirovich, Minszk, SU

Szabadalmas: (73)

Institut  Problem Nadezhnosti 1 Dolgo-
vechnosti Mashin Akademii Nauk Belo-
russkoi SSR., Minszk, SU

(54)

A taldlminy tirgya eljdrds gyémantfelrakdsi szer-
ahol a gyéméntszemcséket
tartalmazé csiszoléport felhordjuk a munkadarabra,
majd pedig keményfémbs! készillt elemmel belenyo-
matjuk a csiszoléport a munkadarabba.

szdmok el&dllitasdra,

ELJARAS GYEMANTFELRAKASU SZERSZ AMOK ELOALLITASARA

(57) KIVONAT

latszdimmal forgatjuk.

A taldlmdny lényege, hogy a csiszoléport a munka-
darabba 200-800 kN-mp iitSimpulzussal nyomtat-
juk bele keményfémbdl készilt elem 1tjdn, ahol a
keményfémbdol késziilt elemet 900—2500 mp™* fordu-




A taldlmdny tirgya eljards gyémantfelrakdsi szer-
szdmok elSallitdsdra, ahol a gyémdntszemcséket
tartalmazé csiszoloport felhordjuk a munkadarabra,
majd pedig keményfémbél késziilt clemmel belenyo-
matjuk a csiszoléport a munkadarabba.

A taldlmdny szerinti eljrdst a gépgydrtds teriiletén,
pontosabban gyémintfelrakdsi csiszoldszerszdmok
elddllitdsdra haszndljuk.

A taldlmdny szerinti eljdrdssal elGillitott szerszd-

mokat, amelyek gyémaint, iveg, kerdmia, valamint

mds egyéb kemény anyagok megmunkaldsira szolgil-
nak, optikai-mechanikai készillékek el8allitdsdra, vala-
mint az épitSiparban haszndljuk.

Ismeretes eljards gyémédntfelrakdsi csiszoldszer-

szdmok, azaz tdircsdk eldillitdsdra a ,,V. 1. Epifanov
és tdrsai: Gyémaéntok brillidnssd torténd feldolgozdsa”
(Visshaja Skola, 1982, 233, oldaton) c. publikdcioha!,
ahol a fémtdrcsa feliiletére gyémadnttartalmi olajkeve-
réket hordanak fel, és ezen keveréket keméenyfémbél
késziilt elemmel, pl. ontéttvaslapokkal dgyazzdk be.

A bedgyazdddsra a keményfémbal késziilt elem sta-
tikus terhelése mellett keriil sor, amikor is azt 2—
40 mp™! fordulatszamon tartjak.

Az ismert eljirds hidnyossdga az alacsony termelé-
kenység, hiszen a bedgyazédds maga 20—30 percig
tart.

Ezen tulmenden az ismert eljdrds nem teszi lehe-
tévé, hogy a tdrcsa anyagdban magas legyen a pyé-
méntszemcsék koncentricidja, sajnos nem biztositja
azt, hogy a gyémintszemesék iizem kozben ne esse-
nek ki a helyiikrdl. Ez pedig azzal jdir, hogy lecsékken
a csiszolétdresdk tizemi tulajdonsdga, s megnovekszik
a driga gyémdntnyersanyag felhasznaldsa.

Az ismert eljirds alkalmatlan vékony csiszolészer-
szdmok elSallitdsdra, amikoris a vastagsiguk a gyé-
mantszemcsékéhez hasonlithaté, hiszen a csiszolo-
tdrcsa nagyon kannyen deformalodik.

Ismeretes  tovdbbi eljdrds gyémdntfelhorddsu
csiszolgszerszdm elGdllitasdra, ahol a gyémantszemcsé-
ket tartalmazé csiszoléport fethordjdk a munkada-
rabra, majd pedig a munkadarab teljes felilletére
keményfémbdl késziilt sajtold fejti ki a hatdsdt. A saj-
tolét statikusan 400--500 MPa felett mikodictik.

Mindenesetre az ismert eljdrds nem teszi lehetdvé,
hogy a munkadarab és a gyémiantszemesék kozott
jelent6sebb mértékii adhézio (tapadds) alakuljon ki,
hiszen a gyémantszemcsék nem épiilnek be teljesen
a munkadarab feliiletébe.

Mivel a gyémdntszemcséknek a munkadarab feliile-
tébe mutatott behatoldsi irdnyuk a statikus terhelés
irdnydval egybeesik, ezért a gyémdntszemcséknek a
munkadarabba  torténd  behatoldsdval legfeljebb
40 tomeg% koncentriciét lehet elémi. Az emlitett
tényez6k hdtrdnyosan hatnak a munkadarab iizemi
tulajdonsdgaira.

fzeken tdlmenden az ismert eljgrds igen cnergia-
igényes sajtoloegységeket igényel .

A taldlminy feladata eljdrds gyémadntfelhordasu
szerszdmok  elGdllitdsdra a  gyéméntszemeséknek
a munkadarabba torténd beviteléhez megfeleld tech-
nolégiai paraméterek megvdlasztisa mellett, ahol a
termelékenység nagy és a csiszolészerszdm tizemi
tulajdonsdgai lényegesen megjavulnak.
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A kitlizott feladatot a tevezetSben emlitett eljd-
résndl gy oldottuk meg a taldlmdny szerint, hogy a
csiszoléport a munkadarabba 200800 kN-mp iit6-
impulzussal nyomtatjuk bele keményfémbd! készilt
elem dtjin, ahol a keményfémbsl késziilt elemet
9002500 mp ! fordulatszimmal forgatjuk.

A munkadarabra kifejtett ilyen behatds biztositja,
hogy a gyémiéntszemcsék a munkadarabba a lehetd
legtokéletesebben behatoljanak és helyiikén rogzitGd-
jenek. Ennek az eredményeként vékonyfali szersza-
mot, pl. olyan daraboldszerszdmot tudunk elillitani,
amely vastagsiga egészen 0,05 mm-ig terjed és emellett
a gyémantszemcse-koncentriciéja pedig 60—65 t6-
meg%-ot tesz ki.

Ezen tdlmendgen a taldlmény szerinti eljirds alapjdn
elddllitott szerszdm élettartama 40-45 %-kal, vigo-
kapacitidsa, pl. gy énuintdarabolds csetén 50--55 %-kal,
s ezek elGdllitdsakor a teljesitmény 3--4-szeresen
novekedik meg.

A csiszolépornak a felvitelekor a munkadarab
alakitdsa lehet8vé teszi és birtositja a munkadarabban
a gyémintszemcesék optimdlis eloszidsdt, ami a csiszo-
i6szerszam  élettartamdnak a ndovekedését jelenti,
gy elényds az a foganatositdsi méd, ahol a csiszol6-
port a tdrcsaszerdf munkadarabra gombszegmens-
szerfien visszitkk fel, ahol a gombszegmens sugara
a munkadarabénak 3—10-szerese. :

Célszerli az olyan foganatositdsi méd, ahol 20
50 toémeg% gyémintszemcsét s 80-40 tomeg%
konnyen olvadé fémet tartalmazé csiszoléport alkal-
mazunk.

Lehetséges olvan foganatositdsi mdd, amikor a
1yéméntszemcsékbdl készilt csiszoldport elfzetesen
kénnyen olvadé fémmel plattirozott munkadarabra
vissziik fe!.

A keverékben jelenlevé konnyen olvadé fém,
dletve a munkadarabnak czzel torténd elSzetes platti-
rozdsa lehet8vé teszi azt, hopy a szerszdm anyagdban
a gyémiéntszemcsék 200-250 um nagysdg felett
‘egyenek jelen egészen a maximdlisan elképzelhetd
koncentriciés mértékig.

A taldlminyunk szerinti cljdrist az aldbbiak szerint
fopanatositjuk. .

A munkadarabra felhordunk egy gyémdntszemcsé-
ket tartalmazd csiszolépor réteget. A munkadarab
felett a csiszoloporbdl kialakitoit réteg kozvetlen
kozelében keményfémbsi, pl. wolframkarbidbol
készitett 1ap van elrendezve, s ezt 900—2500 mp™
fordulatszdmmal forgatjuk. Ekkor a munkadarabot
az ellenkezd oldaldrél 200-800 kN-mp impulzus
mellett iitéseknek tessziik ki, amely iitések a munka-
darab teljes feliiletére hatnzk és a keményfémbél
késziilt elem irdnydba elmozgatjdk, illetve 2zzal dssze-
tkoztetik. ‘

A munkadarabra megadet? intenzitdsd tSinpul-
zusok behatidsa biztositja azt, hogy a gyémdatszem-
csék behatoljanak a munkadarab feliletébs a gyors
forgdsban levs, keményfémbdl késziilt elemmel
torténd érintkezés esetén. A gyémintszemesék beha-
toldsa bonyolult pilyén jatszddik le, és olyan mély.
ségbe torténik, ahol azok biztos benntartdss fennall.

Ez pedig azt teszi lehetdvs, hogy a szerszdsnokban
megndvekedjen a gyémintszemcsék koncentricidja,

2.



3

ezek a szerszdm haszndlata kozben onnét ne csse-
nek ki és igy a szerszdm tizemi tulajdonsigai javul-
janak. :

A gyémidntszemcséknek megfeleléen torténd beha-
toldsakor az iitimpulzusok rovid ideig tarté hatisa
elGsegiti a termelékenység fokozdsdt.

A munkadarab feliletére a porformijti anyag
felhorddsa szabadon vagy pedig hdlobdl torténd por-
sz6r4s ttjdn torténhet.

Dyenkor a tércsaszerd feliletére a csiszolpor fel-
horddsa eldnyosen olyan gombszegmens forméban
szétosztva tOrténhet, amely sugara a munkadarab
kiinduldsi sugardndl 3—10-szeresen nagyobb.

Ez lehet6vé teszi, hogy a gyémidntszemcsék a
bejuttatisuk alatt a munkadarab anyaga dltal muta-
tott képlékeny folydsnak kiszénhetSen bedgyazod-
janak és ott rogzitddjenek. A szegmens sugdrértéké-
nek a fels$ hatdrdn tdl mdr nem lehet a szerszdm tulaj-
donsdgainak a javuldsdval szamolni, még az als6 hatdr-
érték alatt lehetetlenné vilik az, hogy a munkadara-
bot hullimosodads nélkil formdzzuk.

A kezelendé szerszdam funkciondlis feladatdtol fiig-
gden, a taldlmdny szerinti eljirds lehet6vé teszi, hogy
igen széles szemcse mérettartomdnyba tartozé, kiilon-
bdzd gyémdntszemcse-tartalommal rendelkezd csiszo-
léport haszndljunk fel.

Célszeri az olyan foganatositdsi méd, amikor
2060 témeg% gyémdntszemcsét és 8040 tomeg%
konnyen olvadé fémet tartalmazé csiszoléport alkal-
mazunk.

Itt a konnyen olvadé fém kotSanyag szerepét
tolti be a szerszdmanyag strukturdlis kialakuldsiban,
s igy lehetdvé teszi azt, hogy 200-250 um-t meg-
haladé méret gyémitszemeséket fel tudjunk hordani.

Hasonld hatdst ériink el a munkadarab el6zetes,

konnyen olvadé fémmel torténd plattirozdsdval is,

ahol a fontos, hogy a plattirozdsi réteg vastagsiga
ne haladja meg a gyémintszemesék minimalis mérté-
kénck a felét, hiszen cllenkezé esctben a gyémdnt-
szemcsék nem hatolnak be a munkadarabba kivant
mértékben, _

A taldlmidny szerinti eljdrdst az aldbbiakban kiviteli
példdk kapcsdn ismertetjiik részletesebben.
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1. Kiviteli pelda

Gyémantkristdlyok daraboldsihoz dllitottunk eld
vdgotdrcsikat. Kiinduld anyagként acéltircsdkat hasz-
ndltunk, amelyek dtmér&je 80 mm és vastagsdga pedig
0,08 mm volt.

A 20/16 pm szemesemérel ( gyémintport fethord-
tuk egyenletesen a munkadarab felilctére ragasztd
segitségével. A munkadarabot rdhelyeztik egy rézle-
mezen eldzetesen elrendezett, poliuretinbol késziilt
rugalmas anyagra. Ekkor a rugalmas anyag és a lemez
axiilisan eltolhatd volt. A rézlemez kozvetlen kozelé-
ben mdgneses impulzuskészilék lapos induktordt
helyeztiik el. A munkadarab feliiletére WC-CO tipust
keményfémbdl készilt lemezt helyeztink, és azt
900-2500 mp" mellett forgattuk. Bzt kovetSen be-

kovatkezett a mdgneses impulzuskésziilék kapacitiv

toltsstaroldjanak a lapos induktorra irdnyult kisiilése,
ezéltal biztositottuk azt, hogy a munkadarabot iités-
szerfi behatds érje a rugalmas elem és a rézlap ttjdn.
Az indimpulzus erdssége clérte a 200 -800 kN-mp
mér:éket.

A munkadarab és a keményfémlemez kozotti
iitktzés hatdsdra a gyémdntszemcsék behatoltak
a munkadarabba, és ott rogzitidtek is.

Az aldbbi 1. tdbldzatban a taldmdny szerinti eljdrds
foganatositdsi paramétereinek a fliggvényében ismer-
tetjik az fgy elddllitott daraboldtdrcsdk jellemzéit.

1
2. Kiviteli példa

Gyémdntkristdlyok  daraboldisdhoz  vigdtdresat
készitettiink, amelynek az alapanyaga 50 mm 4dtmé-
18§ és 0,05 mm vastag bronztdresa volt. A gyémint-
port a munkadarabok felilletére egyenletesen fethord-
juk. Mozgathaté rézlemezzel elldtott tartdlyba egymés
utdn beleraktuk a poliuretinbd! készilt clemet és a
munkadarabot. A tartdly felett 150—-500 mm sugari,
konkdv gémb alakd keményfémlemezt helyeztiink el.
Ezutin a rézlemezt 6X10® A/m intenzitdsd, impulzus-
szer{i mdgneses mez§ érte.

200 kN- mp itGimpulzusndl

a keményfémlemez fordulatszdma,
-1

900 mp™? fordulatszimmal forgatott
keményfémlemez esetén az iitéimpulzus

Paraméter mp mértéke, kN> mp
1500 2000 2500: 200 400 600 800

Daraboldsi kapacitds,
mm? [6ra 34,1 352 354 35,5 35,2 38,3 38,9
Teljes darabolési feliilet,
mm? 43,2 . 45,6 459 41,9 42,2 42,4 42,8
Relativ nyersanyag-

2,5 2,6 2,5 2,5 2,4 25 2,6

veszteség, %

3-
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Ezdltal a munkadarabnak gombszegmens alakot
" kolcsonoztiink, s egyuttal pedig a gyémantszemesék
részben be is hatoltak abba.

Ezutdn a gomb alakd lemezt kicseréltiik sik lemez-
zel, amelyet 1000 mp™ fordulatszdmmal forgattunk,
s megint mdgneses impulzushatds érte a rézlemezt.
A munkadarab fclilletére haté iitdimpulzus mértéke
450 kN-mp volt,

Az aldbbi, 2. tibldzatban ismertetjiik az igy eld-
dllitott vég6tircsdk iizemi jellemzit a munkadarab
gombszegmens-sugara fiiggvényében.

'

2. tdbldzat

A munkadarab gombszegmens-
sugara, mm

200 300 350 400 500

Paraméter

150

Daraboldsi kapa-

citds, mm? 6ra 33,2 34,8 35,3 36,2 36,7 36,9

Teljes daraboldsi

feliitet, mm? 40,5 42,3 43,1 433 43,5 43,8

Relativ nyers-

anyagveszteség, %. 2,6 2,5 25 24 24 24

3. Kiviteli példa

40 mm vastag, tinyér alaki textilbakelit darabo-
ldsdhoz tdrcsdt készitettiink. Kiinduldsi anyagként
200 mm 4tmérdji és 1,0 mm vastagsigi acéltdrcsat
hasznéltunk. -

315250 pm szemcseméretli gyémdntporbdl,
valamint 300--320 um szemeseméret{i Snporbél
késziilt keveréket egyenletesen hordtuk fel a munka-
darab feliiletére. A csiszoléporréteg kozvetlen koze-
lében a munkadarab felett sik keményfémlemezt
(WC-CO) helyeztiink el, és azt 1500 mp* fordulat-
szdmmal forgattuk. A munkadarabot ezutdn azellen-
kezé oldalirdl 650 kN-mp iitdimpulzusnak tettiik ki,
amit vizlokést elGdllitd berendezéssel hoztunk létre.

A munkadarabnak a keményfémlemezzel bekévet-
kezett osszeiitkozése hatdsdra a gyémdntszemcsék
behatoltak a munkadarabba. A munkadarabban a gyé-
méntszemcsék rogzit6dését a mélyre tortént behatold-
suk és a beolvasztott 6n segitségével értiik el.

Az aldbbi 3. tdbldzatban ismertetjiik az igy elgalli-
tott csiszolokorongok paramétereit a gyémantszem-
csék és az 6n fajlagos ardnya fiiggvényében, 60 m/mp
vagisi sebesség és 0,6 mm/fordulat eltolds mellett.
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3. tablizat

A keverék fajlagos gyémdnt-

Paraméterek por-tartalma (maradék 6n),
térfogat%
20 30 40 50 60

Kopdsdllésdga, mgim? 0,41 0,55 0,60 0,69 0,72

Teljes megmunkaldsi

feliilet, m* 8020 8350 9126 9200 9280

4. Kiviteli példa

50 mm vastag textilbakelit daraboldsihoz végotar-
csdkat készitettiink. Kiindul's anyagként 200 mm 4t-
mérdjli és 1,0 mm vastag acéltircsdkat haszndltunk fel.
f15bh a munkadarabokat 18 i énrétegge! plattiroz-
‘uk. A 400/250 és 63/40 méretd gyémdntporbdl,
valamint Jnporbél (keverési ardnyuk 30:30:40)
késziilt keveréket felhordtuk a munkadarabok feliile-
*ére egyenletesen. Ezutin ugyanolyan mfveletek
slvégzésére keriilt sor, mint a 3. kiviteli példdban.

Az gy clGallitott tdrcsik kopdsdliésdga 0,83 mg/m?,
s a textilbakelit megmunkdlt feliletének a nagysdga
sedig 9290 m? volt.

5. Kiviteli példa

Gyémintkristalyok csiszoldsihoz csiszol6tdrcsdkat
készitettiink. Az 50/40 um méretli gyéméntport acél-
b6l készilt munkadarabra hordtuk fel. A munkadarab
gyémdntporral befedett feliletének kozvetlen kozelé-
hen keményfémlemezt (WC-CO) helyeztiink el,
és 2200 mp" fordulatszimon forgattuk. A mésik
oldaldrél pedig a munkadarabot 750 kN mp mértéki
iitdimpulzusnak tettiik ki, amelyet présloké-egységgel
hoztunk létre.

A forgisban levs lemezzel torténd Osszeiitkozése
ntdn a munkadarab felilletéhez koze!l esé részében
cgészen 60 tomeg%-ig terjedd koncentriciéban képzo-
dott gyémdnttartalini réteg.

Az igy eldallitott szerszdm csiszoldkapacitdsa 1,9—
2,0 mgfperc volt.

Szabadaimi igénypontok

1. Eljards gyémiantfelrakdsi szerszdmok el8allitd-
sdra, ahol a gyémdntszemcséket tartalmazé csiszol6-

4.
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port felhordjuk a munkadarabra, majd pedig kemény-
fémbdl készilt elemmel belenyomtatjuk a csiszol6-
, port a munkadarabba, azzal jellemezre, hogy a csiszp-
"loport a munkadarabba 200 -800 kN«mp iitéGimpul-
zussal nyomtatjuk bele keményfémbdl késziilt elem
utjdn, ahol a keményfémbdl késziilt elemet 900—
2500 mp™ fordulatszdmmal forgatjuk.

(Els6bbsége: 1987.03. 13.)

2. Az 1. igénypont szerinti cljdrds, azzal jelle-
mezve, hogy a csiszoléport a tdrcsaszer(i munka-
darabra gombszegmens-szerien vissziik fel, ahol a
gOmbszegmens sugara a munkadarabénak 3-10-
szerese. '
(ElsGbbsége: 1986. 06. 09.)

196 330
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3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljdrds, azzal jel-
lemezve, hogy 20-60 tomeg% gyémdntszemcsét és
80 40 tomeg? konnyen olvadé fémet tartalmazéd
csiszotoport alkalmazunk.

(Elsdbbsége: 1987.03.13)

4. Az 1.vagy 2.igénypont szerinti eljirds, azzal jel-
lemezve, hogy a gyémdntszemcsékbdl késziilt
csiszoldport  el@zetesen kinnyen  olvadé  fémmel
plat-irozott munkadarabra vissziik fel.

(Els3bbsége: 1987.03.13.)

Abra nélkal

5.



Kiadja az Orszdgos Taldlmdnyi Hivata!
A kiaddsért felel: Himer Zoltdn osztélyvezetd
Megjelent a Miiszaki Kdnyvkiadé gondozdsdban

COPYLUX Nyomdaipari és Sokszorosité Kissz5vetkezet
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