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Mereven ragasztott vékony dorzstarcsa

A talalmany targya vagotarcsa ami alapvetden 2,5-50 térfogatszazalék abraziv szem-
csébol valamint a maradék hanyadot kitevo fém 6sszetevokbdl allo szinterezett koto-
anyagbol all, vastagsaga egyenletes és 20-2.500 um tartomanyba esik. Az emlitett fém
Osszetevo alapvetden nikkelbdl, 6nbdl és merevség fokoz6é fémbdl 4ll ami molibdén,
rénium, volfram vagy ezek keverékeibdl all6 csoportbdl szarmazik, ezenkiviil a tarcsa

rugalmassagi modulusa legalabb 130 GPa.

A talalmany targya egy munkadarab vagasara szolgalo eljaras amely egy olyan 1€pésbol
all ahol a munkadarab legalabb egy olyan vagoétarcsaval érintkezik amely az el6z6-

pontban leir tulajdonsagokkal rendelkez6 abraziv korongbol all.

A talalmany targya egy 20-2.500 um tartomanyba esd, egyenletes vastagsagl abraziv
szerszam készito eljaras amely kovetkez6 1épésekbdl all:

(a) a szemcsés keverék mennyiségiét kimérjik, igymint

(1) az abraziv szemcséket; és

(2) az Osszetett kotOanyagét ami, alapvetdoen nikkelt €s 6nt tartalmazd fémkeverékbol
és a merevség fokoz6 fémek ugymint volfram, molibdén, rénium vagy ezek koziil leg-
alabb kettd otvozeteit tartalmazo csoportbol keriil ki;

(b) az alkotokat egyenletes eloszlasu kevercké dsszekeverjiik;

(c) az egyenletes eloszlasu keverék egy meghatarozott, vékony korong formaji forma-

uregbe helyezziik;
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(d) formaiiregben Osszepréseljitk kb. 345-690 MPa-os tartomanyba es6 nyomassal,
amivel egy sajtolt gyartmany allitunk el6;

(e) a sajtolt gyartméanyt 1050-1200 °C-os tartomanyba hevitjik a koétéanyag
Osszeszinterezddéséig;

() a sajtolt gyartmanyt lehiitjiikk, amivel abraziv szerszamma alakul és

(g) az Osszesajtolasi 1épés utan a nyomast kisebb, mint 100 MPa-ra csokkentjiik és ezt

az értéket tartjuk végig a hevitési fazis alatt.
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Ez a taldlmany egy vékony vagoétarcsaval kapcsolatos, amely az elektronikai ipar altal

hasznalt nagyon kemény anyagok darabolaséara alkalmas.

A nagyon vékony és igen merev vagétarcsak kereskedelmi szempontbol fontosak. Vé-
kony vagotarcsakat hasznalnak példaul mas csiszolasi miivelet elokészitéséhez szilici-
um ostyabol és ugynevezett aluminiumoxid-titinkarbid kompozit korongokbdl kes-
keny szelvények kivdgasahoz elektronikai termékek gyartasakor. A szilicium ostyakat
altalaban integralt aramkorok gyartasahoz mig az aluminiumoxid-titdnkarbid kompozit
korongokat a magnesesen tarolt informaciok irdsara és olvasasara valéd lebegd vékony-
film fejek készitéséhez hasznaljak. A vékony vagotarcsak hasznalatat szilicium ostyak
es aluminiumoxid-titankarbid korongok darabolasara az US 5,313,742 sz. szabadalmi
leirds részletesen targyalja, amely szabadalom &sszes kozlése tartalmazza az erre vo-

natkozd hivatkozasokat.
Amint azt a 742 szabadalom allitja, a szilicium ostyak és az aluminiumoxid-

titainkarbid korongok gyartasakor a vagassal szemben kévetelmény a nagy méret pon-

tossig €s a kevés alapanyag veszteség. Idealisan az ilyen tipusu vagasok - amennyire
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csak megvalosithat6 - a leheté legmerevebb, legvékonyabb és legalakhiibb vagotarcsa-
kat igénylik, ugyanis a vékonyabb és alakhiibb tarcsa kisebb vagorést mig a merevebb
tarcsa egyenesebb vagast eredményez. Ugyanakkor ezek a kdvetelmények ellentmon-

danak egymasnak hiszen a tarcsa vékonyitasaval, csokken a merevsége.

A vagoétarcsak altalaban abraziv szemcsékbdl és az dket egyben tartd, a kivant alakot
biztositd kotdanyagbol allnak. A kotdanyag keménységsége a tarcsa merevségére is
kihat, ebbdl logikusnak tiinik, hogy a kotés keménységének novelésével merevebb tar-
csat lehet eléri. Bar a keményebb kotés jobban kopasalld és ezzel lassul a kotés el-
hasznalddésa, viszont ez magaval vonja azt, hogy a szemcsék eltompulnak miel6tt ki-
peregnének a tarcsabol. Annak ellenére, hogy egy kemény kotésii tarcsa nagyon me-

rev, sokkal agresszivebb szabalyozast igényel, ami nem kivéanatos.

Az iparban elterjedt a monolitit vagotarcsak hasznalata, amelyek éaltalaban egy tiiskére
vannak egy sorban Osszeszerelve. A sorban szerelt kiillonallo tarcsak tengelyiranyban
Osszenyomhatatlan, tartés tavtartokkal vannak elvalasztva egymastol. Hagyomanyosan
a kilonall6 tarcsaknak a tengelyfurattol a keriiletig valtozatlan a tengelyirany mérete.
Bér ezek a tarcsak meglehetésen vékonyak, mégis a kell6 pontossagu vagashoz a meg-
felel6 merevség biztositasa miatt tengelyiranyi méretiik nagyobb a kivanatosnal. Jolle-
het, a hulladék keletkezését elfogadhato hatarok kozott tartva csokkenteni lehet a vas-

tagsagot, am az igy a meggyengiilt tarcsa merevsége kisebb mint az elvart.

Ugy tiinik, a szokasos egyenes tarcsak tobb munkadarab veszteséget idéznek el mint a
vékonyabbak, tobb forgacsot és pontatlan vagast okoznak, mint a merevebb tarcsdk. A
>742 szabadalom megkisérli tulszarnyalni a szerelt egyenes tarcsak teljesitoképességét
a tengely furattdl radialisan kiindulva a bels6 rész vastagsaganak novelésével. A sza-
badalom kozzéteszi, hogy a monolitikus tarcsdk a vastag belso részt6l merevebbek,
mint a tavtartokkal szerelt egyenes tarcsdk. Mind emellett a *742 szabadalomnak van

egy hatranya, a vastagabb belsé rész nem hasznalhat6 vagasra és igy a belsé részben
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alkalmazott abraziv szemcsék karba vesznek. Mivel az aluminiumoxid-titankarbid ko-
rongok vagasahoz hasznalt vékony tarcsakhoz draga szemcséket alkalmaznak, mint pl.
a gyémant, a *742 szabadalom szerinti tarcsa koltsége sokkal nagyobb, mint az egyenes

tarcsaé, a ki nem hasznélt abraziv szemcse mennyisége miatt.

Mindeddig a fémkotéseket altalanosan alkalmaztak az egyenes, monolitikus, vékony
vagotarcsakhoz, amelyekkel kemény anyagokat daraboltak, mint pl. szilicium ostyak és
aluminiumoxid-titinkarbid korongok. A gyémant szemcsék Osszetartasahoz kiilonféle
Osszetételii fémkotések ismertek, mint pl. réz, cink, eziist, nikkel vagy vasotvozetek. A
U.S. 3,886,925 szabadalom kozzétesz egy tarcsat amelyen az abraziv réteg nikkel ol-
datbol elektrolitikusan levalasztott nagytisztasagu nikkelbe agyazott, finom eloszlasu
abraziv szemcsékbdl all. U.S. 4,180,048 kozzéteszi a *925 szabadalom tovabb fejlesz-
tését, a nikkel matrixra elektrolitikusan nagyon vékony krom réteget valasztottak le.
U.S. 4,219,004 kozzé tesz egy tarcsat amelyben gyémantszemcsék nikkel matrixba

vannak agyazva, ami egy alap megtamasztast képez a gyémant szemcséknek.

Egy uj, vékony vagotarcsakhoz hasznalhatd, a gyémant szemcsék rogzitésére alkalmas
nagyon merev fémkotést most ismertetiink. Az ujszerii kotés egy nikkel-on 6tvozet
amely egy merevség fokozo fém Osszetevével, leginkabb volfram, molibdén, rénium
vagy ezek keveréke, egy elsérendii merevségii, szilardsagu és kopasallosagi kombina-

ciot eredményez.

A merevség fokozasat figyelembe véve a nikkel-6n ardny megfelel6 tartomanyon beliil
tartasaval, nyomas nélkiili szinterezéssel vagy meleg sajtolassal a kivant kotési tulaj-
donsagok elérhetéek. Ennél fogva a szokasos porkohaszati eszkdzok alkalmazéasaval az
ujszeri kotés azonnal kiszorithatja a hagyomanyos, kisebb merevségii, bronzétvozet

alapu és galvanizalt nikkel kotéseket.
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Ennek megfeleléen egy vagétarcsat szolgaltatunk amely egy abraziv korongbol 4ll, ami
alapvetden tartalmaz 2,5-50 térfogatszazalék abraziv szemcsét valamint a maradék ha-
nyadot kitevd szinterezett kotdanyagot ami alapvetden nikkelt és 6nt tartalmazo fém-
keverékbdl valamint merevség fokozé fémbdl all ami volfram, molibdén, rénium vagy

ezek keverékét tartalmazoé csoportbol kertl ki.

Szolgaltatunk még egy munkadarabok vagasara hasznalhaté eljarast, amely magéaban
foglal egy 1épést amelyben a munkadarab legalabb egy olyan vagétarcsaval érintkezik
amely egy abraziv korongbol all ami alapvetGen tartalmaz 2,5-50 térfogatszazalék
abraziv szemcsét valamint a maradék hanyadot kitevd szinterezett kétéanyagot amely
alapvetden nikkelt és 6nt tartalmazé fémkeverékbdl és merevség fokozo fémbél all
ami volfram, molibdén, rénium vagy ezek koziil legalabb kettd keverékét tartalmazod

csoportbol kertil ki.

A tovabbiakban ez a taldlmany egy abraziv szerszam gyart6 eljarast szolgaltat amely az
alabbi 1épésekbdl all

(a) a szemcsés Osszetevok mennyiségiét kimérjik, ugymint

(1) az abraziv szemcsékét; és

(2) az Osszetett kotéanyagét ami alapvetden nikkelt és 6nt tartalmazé fémkeverékbdl
és merevség fokozo fémbdl all ami volfram, molibdén, rénium vagy ezek keverékeit
tartalmazo6 csoportbol keriil ki;

(b) a dsszeteviket egyenletes eloszlasu keveréké osszekeverjiik;

(c) az egyenletes eloszlasi keveréket egy meghatarozott formaji 6ntémintaba helyez-
zuk;
(d) formaiiregben lévé anyagot sszepréseljik kb. 345-690 MPa-os tartomanyba esé
nyomassal, ezzel egy sajtolt gyartmany allitunk eld;

(e) a sajtolt gyartmanyt felhevitjik 1050-1200 °C-os tartomanyba a kotdanyag
Osszeszinterezddéséig;

(f) a sajtolt gyartmany lehiitjiik, ezzel egy abraziv szerszimhoz jutunk.
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Ezenkiviil szolgaltatunk még egy Osszeallitast szinterelt kotésii monolit vagotarcsahoz
amelynél a szinterelt k6tés rugalmassagi modulusa legalabb 130 GPa és legfeljebb 105
Rockwell B keménységii, alapvetGen nikkelt és 6nt tartalmazé fémkeverékbél és a me-
revség fokozo fémbél tgymint volfram, molibdén, rénium vagy ezek koziil legalabb

kettd keverékét tartalmazd csoportbdl keriil ki.

A taldlmany szerinti ujszerii kotés egyenes monolit vagotarcsakhoz hasznéalhatd. Az
»egyenes” kifejezés egy olyan geometriai jellemzGkkel bird tarcsara utal, amelynek
egyenletes vastagsag lehetdleg a 20-2.500 pum-es tartomanyba, még inkabb a 20-500 p
m-es tartomanyba, leginkabb a 175-200 pm-es tartomanyba esik. A vastagsag tiirését
nagyon sziik tartomanyba kell tartani ahhoz, hogy a kivant vagasi jellemzdket el lehes-
sen érni, nevezetesen csdkkenteni kell a forgacsképzddést és a vagasi résbdl adodo

veszteséget. A vastagsag valtozas mértékének maximum 5 pm javasolt.

Jellemzden a tarcsa tengelyfurat atmérdje kb. 12-19 mm, a tarcsa atmérdje kb. 50-120
mm. Az Ujszeri kétés szintén hasznalhatd nem egyenletes falvastagsagi monolit tar-
csakhoz, mint pl. a mar emlitett *742 szabadalomban kézzétett vastagabb belsé résszel

rendelkez0 tarcsak esetében.

A ,monolit” kifejezés olyan anyagu tarcsara utal, amelynek az Osszetétele teljesen
egyenletes a tengelyfurattdl a kiilsé atméréig. A monolit tarcsa teljes térfogatban egy
abraziv korong amely szinterelt kotéanyagba agyazott abraziv szemcsékbdl all. A mo-
nolit tarcsa nem tartalmaz abraziv elemeknek szerkezeti timaszt biztositd nem abraziv

részt, igymint egy koszoriikorong amelynek fémmagjara abraziv elemeket rogzitenek.

A taldlminy szerinti vagétarcsa alapjaban véve harom 6sszetevobdl all, nevezetesen,
abraziv szemcsékbol, fémdsszetevobol és merevség fokozd fémosszetevobdl. A fém-

osszetevO €s merevség fokozé fém szinterelt kotést ad, amely az abraziv szemcséket
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tarja dssze a kivant alaku tarcsava. A szinterelt kdtés az dsszetevok megfeleld feltéte-

lek szerinti szinterezésével érheté el.

A talalmanyban elényben részesitett fémosszetevd nikkel és 6n keveréke amelyben a

nikkel a 6 alkotd.

A ,merevseg fokozo fém” kifejezés egy olyan elemet vagy Osszetételt jelent, amely
képes a fémosszetevovel Gtvozetet alkotni szinterelédést megeldzéen és egy olyan
szinterelt kotést eredményezni, amelynek a rugalmassagi modulusa sokkal nagyobb,
mint amilyet a fémosszetevé onmagéban alkotna. Ilyen elemként elényben részesiil a
molibdén, rénium, vagy volfram amelyek rugalmassagi modulusa rendre 324, 460 és
410 GPa. Ezért a szinterelt kotés elsdsorban nikkelt és ont, ezenkiviil molibdént, réni-
umot, volframot vagy ezek koziil legalabb kettébdl allo keveréket tartalmaz. A merev-
ség fokoz6 anyagok hasznélatakor elsgsorban molibdén a fé alkoté, mig rénium

és/vagy volfram kevésbé meghatarozé. Fé alkotoként legalabb 50 tomegszazalékos

aranyt kell érteni.

Ugy talaltak, hogy az el8bbiekben emlitett, merevités fokozasara hasznalt keverék a

hagyomanyos tarcsakhoz képest jelentdsen megndvelte a kotés merevségeét.

Az ujszerii kotéssel megvalosult tarcsa legalabb 100 GPa de inkabb 130 GPa feletti,

még inkabb 160 GPa feletti rugalmassagi modulussal rendelkezik.

Az abraziv szemcsék anyaginak megvalasztisakor elsddleges szempont, hogy kemé-
nyebbek legyenek mint a vagandé anyag. Altaliban a vékony vagoétarcsak abraziv
szemcsel a nagyon kemény anyagok koziil keriilnek ki, mert ezek a tarcsak tipikusan a
rendkiviil kemény anyagok pl. aluminiumoxid-titinkarbid vagasara hasznalatosak. Eb-
ben a taldlmanyban jellemzGen hasznalt kemény abraziv anyagok egyrészt un.

szuperkemény anyagok (superabrasives), mint gyémant, kobos bomitrid, illetve egyéb
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kemény anyagok, mint szilicium-karbid, olvasztott korund, mikrokristalyos aluminium-
oxid, szilicium-nitrid, bor-karbid és volfram-karbid. Az el6zéekben emlitett anyagok-

bol legalabb kettd keveréke szintén hasznalhatd. A gyémant elényben részesiil.

Az abraziv anyagok rendszerint igen finom szemcse méretben hasznalatosak. Szilicium
ostyak és aluminium-oxid titankarbid korongok szeletelésekor osztalyozott szemcse-
méretil abraziv anyagokat alkalmaznak az élek leforgacsolodasanak csokkentésére. Le-
het8ség szerint a szemcseméretnek a 10-25um-es tartomanyba kell esnie, de a 15-25
um-es tartomany még kedvezdbb. Ebben a taldlmanyban jellemzéen hasznélt gyémant-
szemcs€k méreteloszlasa 10/20-as és 15/25-6s, ahol a ,,10/20” jelel6lés olyan szemcse-
eloszlasra hasznalatos amelyben minden szemcse athullott a 20 um nyilasu szitan, de a
10 pum-esen fenn maradt. A merevség fokozé fémdsszetevének koszonhetSen, a
szinterelt kotésnek a hagyomanyos szinterelt fémko6tésekhez viszonyitva meghatarozo
mértékben ndvekszik a merevsége azaz a rugalmassagi modulusa. Mivel az 0j 6ssze-
tétel viszonylag puha szinterelt kotést produkal, ezért a kotés megfeleld mértékben ko-
pik ahhoz, hogy az vagas (grinding) soran eltompult szemcsék iddben ki tudjanak
hullani. Ebbél kdvetkezéen a tarcsa sokkal konnyebben és kisebb terheléssel tud futni,

ami kevesebb energia felhasznalast tesz lehet6vé.

A taldlmanyban szerepl6 kotés a puha fémkotés és a nagy merevség eldnyeit egyesiti,

amely pontosabb vagashoz és kevesebb vagasi hulladékhoz vezet.

Mind a fémdsszetevét, mind pedig a merevség fokozd fémosszetevSt szemcesés anyag
(por) formajaban keverik Ossze kotdanyagga. A kot6anyagot alkotdé szemceséknek na-
gyon apro méretiieknek kell lenniiik ahhoz, hogy segitse a szinterelt kotésben az
egyenletes eloszlas elérését és az abraziv szemcsékhez valo jo kapcsolodassal, nagy
beagyazasi szilardsagot tudjon biztositani. A kétéanyag maximalis szemcseméretének

44 nm javasolt. A szemcse méret egy meghatarozott lyukmeéretii szitan valo atrostalas-
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sal biztosithatd. Példaul a 44 um-es maximalis szemcseméretet az U.S. szabvany sze-

rinti 325-6s lyukmeéretii szitaval lehet elémi.

A javasolt megvalositas szerint egy vékony vagoétarcsa a kb. 38-86 tomegszazalék nik-
kelt, 10-25 tomegszazalék ont és 4-40 tomegszazalék merevség fokozd fémet, dsszes-
ségében 100%-ot kitev$ Osszetevét tartalmaz. Kedvezébb esetben az aranyok az alab-
biak szerint alakulnak 43-70 tomegszazalék nikkel, 10-20 tomegszazalék 6n és 10-40
tomegszazalék merevség fokozd fém, még kedvezdbb esetben 43-70 tomegszazalék

nikkel, 10-20 tomegszazalék on és 20-40 tomegszazalék merevség fokozo fém.

Az jszerii vagotarcsat az Gn. hidegsajtolasos vagy melegsajtolasos eljarassal lehet elo-
allitani. A hideg eljarasnal, amit néha nyomasmentes szinterelésnek is neveznek, a por-
keveréket a kivant formaju formaiiregbe helyezik, és szobahOmérsékleten nagynyo-
massal sajtoljak. Ezzel az eljarassal egy Osszepréselt, de morzsalodo sajtolt termék ér-

het6 el. A nagynyomas éaltalaban meghaladja a 300 MPa-t.

Késébb a nyomas megsziinésével a terméket eltavolitjdk a formaiiregb6l és utina

szinterelési hdmérsékletre hevitik.

A szineterelodési hémérsékletre hevités mar az elészinterelési nyomasnal kisebb kb.
100 MPa még inkabb 50 MPa alatti nyomason torténik. El6nyds ha a kisnyomasu
szinterelés alatt a sajtolt termék, - mint pl. a vékony vagotarcsak eldallitasahoz hasznalt
korong alaku elégyartmanyok - a formaiiregbe és/vagy sik lapok kdzé vannak helyez-

V€.

A meleg sajtolasi eljarasnal a por formajaban eldkevert tarcsat alkotod dsszetevoket egy
jellemzben grafitbol késziilt formaiiregbe helyezik és a hideg eljarasnal alkalmazott
nagynyomassal osszepréselik. Jollehet a nagynyomast hémérséklet emelése kozben is

fenntartjak, ily modon az §sszesiiriisddés a nyomas alatt 1évé formaban kodvetkezik be.
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A végotarcsa gyartas kiindul6 1épéseként az osszetevokkel megtoltik a formatireget. Az
OsszetevOket az abraziv szemcsék, és a fémdosszetevGt valamint a merevség fokozo
fémosszetevot alkotd szemcesék egyenletes keverékébol lehet nyerni. Az egyenletes ke-
veréket barmely porkeverékek gyartasara alkalmas mechanikus keverd eszkodzzel el
lehet allitani. Példaként lehet megemliteni a kettés kupos keverddobot, a spiralszalagos

keverdt, a fekvédobos keverdgépet, a kettdshéju V-alaka keverédobot, stb.

A nikkelt és az 6nt elé 6tvozhetik. Egyéb lehetéség az Gsszetevok elballitasara egy
nikkel-6n szemcsés eléotvozethez nikkelt és/vagy ont, a merevség fokozo fémeket és

az abraziv szemcséket por alakban adagolni és egyenletesen elkeverni.

A formaiiregbe toltendd keverék tartalmazhat kis mennyiségben opcionalis segéd
anyagokat, mint parafinviaszt, ,ARCOWAX”-ot, és cink-sztearatot, amelyeket az

abraziv termékeket gyarto iparban éltalanossagban alkalmaznak.

Mihelyt az egyenletes keverék elkésziilt, behelyezik a megfelelé formaiiregbe. A java-
solt hideg szinterelési eljarasban a formaiireg tartalmat szobahémérsékleten, kiils6leg
mechanikus nyomassal 345-690 MPa-os értékre Gsszepréselik. Példaul erre a célra té-
gelysajté hasznalhato. A préselés kb. 5-15 masodpercig tart, majd ezt kovetben tjra

nyomas ala helyezéssel szinterelési homérsékletre hevitik a sajtolt terméket.

A hevitésnek inert atmoszféraban kell térténnie, gyenge vakuumban vagy inert gaz bu-
rok alatt. Addig kell a szinterel6dési hdmérsékletet tartani, amig teljesen ki nem alakul
a szinterelt kotés. A szinterelési homérsékletnek olyan magasnak kell lennie, hogy ko-
tést alkot6d Osszetevok tomorddjenek (densify), de ne olvadjanak meg teljesen. Nagyon
fontos Ggy megvalasztani a fémes Osszetevot és a merevség fokozd fémeket, hogy a
szinterelésiikhoz sziikséges homérséklet ne érintse hatranyosan az abraziv szemcséket.
A gyémant példaul 1100°C folott grafitta kezd alakulni. A gyémantot tartalmazé tar-

csat kivanatos ez alatt a homérséklet alatt szinterelni. A nikkel és néhany nikkel 6tvo-
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zet magas olvadaspontja miatt sziikséges a szinterelést a grafitosodas kezd6dé homér-
séklete felett kb. 1050-1200 °C-on elvégezni. Ebben a hémérséklet tartomanyban a
szinterelddés elérhetd komoly gyémant bomlas nélkil, ha 1100°C- felett csak révid

ideig kb. 30 percig vagy még kedvezdbb ha csak 15 percig tart a folyamat.

A taldlmany szempontjabdl specialis eredmény eléréséhez javasolt egy tovabbi fém-
Osszetevo adagolasa a keverékbe. A nikkelt tartalmazo6 kotéshez példaul kis mennyisé-
gii bor adagolasaval csokkenthetd a szinterelési homérséklet és ezzel csokken a gyé-
mant grafitozodasi veszélye. A javasolt mennyiség legfeljebb 4 tomegszazalék bor 100

tomegszazalék nikkelhez.

A javasolt melegsajtolasi eljaras a szinterelési nyomas kivételével a hideg eljarassal
azonos feltételekkel torténik. Mind a nyomasmentes, mind a melegsajtolasi eljarassal
késziilt szinterelt terméket, szinterelés utan fokozatosan kell szobahdmérsékletre hiite-
ni. All6 vagy aramoltatott szobahémérsékletii levegdvel javasolt a hiités. A sokkszerti,
hirtelen hiités keriilendd. A termékek hagyomanyos modszerekkel készre munkalhato-

ak, pl. tikkrositéssel (lapping) biztosithato a kivant mérettiirés.

A szinterelt termékhez 2,5-50 térfogatszazalék abraziv szemcse és a maradék hanyadot
kitevd, szinterezett kotdanyag javasolt. A porusok a szinterelt termék - azaz a kotés és
az abraziv anyag - legfeljebb 10 térfogatszazalékat tolthetik be, de kevesebb mint 5
térfogatszazalék javasolt. A szinterelt kotés keménysége kb. 100-105 Rockwel B érté-
k.

A taldlmany szerinti abraziv szerszam egy vagotarcsa. Ennek megfeleléen a préselt al-
katrész alakja vékony korong. A préselt darabok altalaban egy fliggbleges tiiskén van-
nak Osszefiizve, a szomszédos korongok pedig grafit lapokkal vannak elvalasztva egy-
mastol. Tomor korongokat lehet hasznalni, amelyekben szinterelés utan a k6zépponti

korong eltavolitasaval lehet a tengelyfuratot kiképezni. Alternativ megoldasként gyii-
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riis formaiireget is lehet hasznélni, ez esetben mar szintereléskor kialakul a tengelyfu-
rat. Ez utobbi technika csdkkenti a hulladékot, nem keriil veszendébe a tengelyfurat

helyének anyaga.

Ezutan a taldlmanyt néhany megvalésitasi példaval szemléltetjiik, ahol, ha csak mas-
képp nincs jelolve, minden rész, aranyok és szazalékok tomegre vonatkoznak és a

szemcseméret az U.S. szabvany szerinti szitasor méreteivel vannak megadva.

Minden mértékegység amely nem SI mértékrendszerbe volt megadva SI egységekbe

lett atalakitva.

1. példa
Nikkel port (3-7 um, Acupowder International Co., New Jersey), 6n port (<325 mesh

Acupowder International Co.) és molibdén port (2-4 um, Cerac Corporation) kevertiink
Ossze a kovetkez6 aranyokban 58,8% Ni, 17,6% Sn, 23,5% Mo. Ez az 0sszetételt egy
165 mesh-es rozsdamentes szitan atrostaltuk az oOsszetapadt szemcsék kisziirésére,
majd egy ,,Turbula” tipusii (Glen Mills Corporation, Clifton, New Jersey) keverégép-
ben 30 percig kevertik. A GE Superabrasives, Worthington, Ohio-t6] szarmazo gyé-
mantszemcséket (15-25um) adtunk a fémkeverékhez az ossztérfogat (fém és gyémant-
szemcse keverék) 37.5 térfogatszazalékaban. Az egyenletes eloszlas érdekében 1 6ran

keresztiil kevertiik egy Turbula keverogépben.

Az abraziv- és a kotéanyag egy 119,3 mm kiils6- és 6,35 mm belséatmérdji, 1,27 mm
mély acél formaiiregbe helyeztiikk. A nyers tarcsat szobahdmérsékleten 414 MPa (4,65
T/cm?) nyoméssal 10 masodperces sajtolassal alakitottuk ki. Utana a formaiiregbdl el-
tavolitva 1150 °C-ra hevitettitk, 32 MPa nyomas alkalmazasa mellett grafit formaiireg-
ben grafit lapok k6zott 10 percig szintereltiik. Ezt kdvetden természetes levegon lehii-
tottitk és hagyomanyos technoldgidkkal 114,3 mm-es kiilsé, 69,88 mm-es bels6 atmé-

rojiire (tengelyfurat atmérd) és 0,178 mm vastagra készre munkaltuk, beleértve a finom
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lehazast (truing) (valdsziniileg a tengelyiranyi méret beallitasa, ford.) adott kifutassal

és az elsO leszabélyozast (dressing)) (valdsziniileg a sugariranya méret beéllitasa, ford.)

az I. tablazatban 6sszefoglalt koriilmények kozott.
L.
I. Tablazat

Szabélyz6 megmunkalasok adatai az 1. és 2. példanak

Lehuzando tarcsa

Sebesség 5593 1/min
El6toléas 100 mm/min
Behatas a peremtdl 3,68 mm

Lehuzo tarcsa

Anyag Szilicium-karbid
Atméré 112,65 mm
Sebesség 3000 1/min
El6tolas 305 mm/min
Fogésok szama

2,5 um-el 40

1,25 pm-el 40
Elso leszabalyozas
A tarcsa sebessége 2500 1/min
Szabalyzo tiiske tipusa 37C500-GV
Szabalyzo tiiske szélessége 12,7 mm
Behatolasi mélység (penetration) 2,54 mm
Elétolas 100 mm/min
Fogasok szama 12

A 2. példa és az Osszehasonlit6 1. minta (Comp. Ex. I.)

Az 1. példaban leirt modon gyartott Ujszerii tarcsat és vele azonos méreti, erre a célra

72.187/81%12+2001.07.05



- 13- o

hasznalt, a kereskedelemben kaphato, hagyomanyos tarcsat (Osszehasonlito 1. példa,)

teszteltiink a kovetkezd modon.

Az Osszehasonlité I. példa (Comp. Ex. 1.) osszetétele 48,2% Co, 20,9% Ni, 11,5% Ag,
4.9% Fe, 3,1% Cu, 2,1% Sn és 9,3% 15/25um szemcseméretli gyémant. A vagasi pro-
baként sok szeletet vagtunk ki egy 150 mm x 150 mm x 1,98 mm méretii 3M-310 tipu-
st (Minesota Mining and Manufacturing, CO. Minneapolis, Minesota) aluminiumoxid-
titankarbidbol késziilt grafit hordozoéra ragasztott tombbol. Minden egyes szelet kiva-
gasa elbtt a tarcsdkat leszabalyoztuk az 1. tabldzatban megadott paraméterek szerint,
kivétel képez az Osszehasonlité 1. példa ahol szeletenként csak egy szabalyzd fogast
vettiink és a szabalyz6 tiiske 19 mm széles volt (12,7 mm Osszehasonlito 1. példa ese-
tén). A vagotarcsdk két 106,93 mm atmérdjii fém befogotarcsa koze fogtuk. A tarcsak
sebessége 7500 1/min volt (9000 1/min Osszehasonlito 1. példa esetén). ElStolasnak
100 mm/min-t, vagasi mélységnek 2,34 mm-t allitottunk be. A végds 56,4 1/min
mennyiségii 5% rozsdasodast gatlo adalékanyagot tartalmazo ioncserélt vizzel hitot-

titk egy szogletes 1,58 mm x 85,7 mm méretii fivokéabol 2,8 kg/cm’® nyomassal.

A vagasi eredmények a II. tablazatban vannak osszefoglalva. Az tjszerii tarcsa jobb
eredményt produkélt minden vagasi szempont szerint. Példaul, a méasodik szeletelési
széridban a maximalis forgicsméret kisebb volt, mint az dsszehasonlito tarcsae, és a
csokkenés folytatodik a negyedik széridban mar csak 7um. A vagas egyenessége jobb
volt mint az 6sszehasonlitd tarcsaé a kopas mértéke egyenld volt mind a két tarcsanal.
Szintén emlitésre méltd, hogy az sszehasonlitd tarcsa nagyobb fordulatszamot ige-
nyelt és igy 52 %-al nagyobb teljesitményt hasznalt mint az djszeri tarcsa.(520 W
szemben 340 W-tal).
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I1. Tablazat
Szeletek Summ Tércsa kopas Munkadarab Egyenes- Telje-
ség sitmény
Sza- Summ. Szelet Radidl Summ. Faktor'  Max. Atlag
ma szama hossz forgacs  forgacs
Db Db m Um um um/m pm pum Wwm W
L. 9 9 1,35 5,08 5,08 7.4 13 <5 <5 272-328
minta 9 18 2,70 5,08 10,2 74 8 <5 <5 336-288
(Ex.L) 9 27 4,05 2,54 12,7 3,7 8 <5 <25 288-296
9 36 540 2,54 15,2 3,7 7 <5 <5 264-296
L 9 9 1,35 5,08 5,08 3,7 11 <5 <5 520-536
Ossze- 9 18 2,70 10,2 15,2 74
hason- 9 27 4,05 5,08 20,3 3,7
lito 9 36 540 2,54 22,8 1,9 10 <5 <5
minta 9 45 6,75 5,08 27,9 3,7
(Comp. 9 54 8,10 2,54 30,5 1,9
Ex. L) 9 63 9,45 5,08 35,5 3,7 14 <5 <5 560-576

' Kopas faktor: Egységnyi vagott hosszra vonatkoztatott radialis kopas

3-4. példa (Ex.3-4) és 6sszehasonlito 2-5 példa ( Comp.Ex. 2-5)

Kiilonb6zé Osszetételli kotések és vagotarcsak merevségét vizsgaltuk. Finom méretii

femporokat gyémant szemcsékkel és azok nélkiil kombinaltuk a III. tablazatban 6ssze-

foglalt aranyokban. Szakitd prébatesteket gyartottunk. Szobahémérsékleten, 10 ma-

sodperces idétartammal 414-620 MPa nyomassal, »Kutyacsont” alaki formaiiregbe

sajtoltuk dssze az adott Gsszetételii keveréket. Ezt kévetden vakuumban szintereztiik az

1. példaban leirtak szerint. A tesztdarabokat rezgési (sonic) modulus és szokésos ru-

galmassagi (tensile) modulus analizissel vizsgaltuk egy 3404 tipusu Instron szakito-

geppel. Az eredményeket a III. tablazat tartalmazza. Az Ujszeril tarcsa (Ex.3) rugal-

massagi modulusa messze meghaladta a 100 GPa -os értéket és sokkal magasabb volt,
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mint a hagyomanyos modszerrel készitett vékony vagétarcsak (Comp. Exs. 2 és 4) mo-

dulusa.

A 4-es minta (Ex.4) jol demonstralja, hogy a merevség fokozé fémet tartalmazd
szinterelt kotés sokkal merevebb, mint a hagyoményos Osszetételi kotésekkel késziilt
3-as és 5-6s Osszehasonlité minta (Comp. Ex. 3&5). Belathato, hogy a szinterelt ko-
tésnek ez az erds 6tvozottsége eredményezi az abraziv szerszam altalanosan nagy me-
revségét. Tovabba, a talalmany szerinti 0j nikkel, 6n és merevség fokozo fém Osszeté-
tel biztositja a kivald merevséget a kotés szilardsag, szinterelési siriiség vagy egyéb
tarcsa gyartasi jellemzo rontasa nélkil. Ily modon az uj kotés osszetétel, abraziv szer-
szamok, kiilonosen extrém kemény anyagok vagasara valo vékony vagotarcsak készité-

sére alkalmas.

II1. Tablazat

Ex3" Ex4 Comp. Comp. Comp. Comp.

Ex 2 Ex 3 Ex 4 Ex 5
Réz, m.% 70 70 62 62
On, m.% 17,6 17,6 9,1 9,1 9,2 9,2
Nikkel, m.% 58,8 58,8
Molibdén, m.% 23,6 23,6
Vas, m.% 13,4 13,4 13,6 13,6
Gyémant, v.% 18,8 18,8 18,8
Rezgési (sonic) mo- 148 95 99
dulus, GPa
Rugalmassagi mo- 166 210 106 103 95
dulus, GPa

* hideg sajtolasos szintereléssel, ** melegsajtolasos szintereléssel

m.% - tomegszazalék, v.% - térfogatszazalék

72.187/B1*15*2001.07.05



-16 -

S. példa

Egy 14 % 6n, 48% nikkel és 38% volfram Osszetételii porkeverékbdl a 3-as és 4-es
mintdk modjara probatestet készitettiink rugalmassagi modulus mérésére. A rugalmas-
sagi modulus értéke 303 GPa volt. Osszehasonlitasképpen az alkot6 elemek, nikkel, 6n
és volfram rugalmassigi modulusa rendre 207, 41,3 és 410 GPa. Bar a minta nem
tartalmazott abraziv szemcséket, viszont jol reprezentalja, hogy milyen nagy merevsé-

get tud elérni egy nikkel-6n kotés mindossze 38% volfrimmal merevitve.

Bar a talalmény illusztralasara felsorolt mintdk esetén sajatos megjelenési forméakat
valasztottunk és a talalmany leirasanak céljara hasznalt megjelenési formak sajatos
szempontbol voltak felvazolva, ez a leiras nem kivanja ezekre korlatozni az igénypon-

tokban meghatarozott talalmany lehet6ségeit.
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Szabadalmi igénypontok

1. Vagotarcsa ami alapvetéen 2,5-50 térfogatszazalék abraziv szemcsébodl vala-
mint a maradék hanyadot kitevé fém Osszetevokbdl allo szinterezett kétdanyagbol all,
vastagsaga egyenletes €és 20-2.500 um tartomanyba esik, emlitett fém osszetevd alap-
vetden nikkelbdl, 6nbdl és merevség fokozo fémbdl all ami molibdén, rénium, volfram
vagy ezek keverékeibdl all6 csoportbdl szarmazik, ezenkiviil a tarcsa rugalmassagi

modulusa legalabb 130 GPa.

2. Az 1. igénypont szerinti vagoitarcsa, azzal jellemezve, hogy a fém dsszetevd
alapvetden legalabb 50 tomegszazalék nikkelt és legfeljebb 50 tomegszazalék ont tar-

talmaz.

3. A 2. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy a szinterelt kotés
(a) kb. 38-86 tomegszazalék nikkelbdl,

(b) kb. 10-25 tomegszazalék 6nbol,

(c) kb. 4-40 tomegszazalék merevség fokozo fémbdl

all és ahol (a),(b) és (c) Osszesen 100 tomegszazalék.

4. A 3. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy a merevség fokozd

fém molibdén.

S. A 3. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy a merevség fokozo
fém rénium.
6. A 3. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy a merevség fokozo

fém volfram.

72,187/81717%2001.07.05.



-18 -

7. A 3. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy a merevség fokozo

fém molibdén, rénium vagy volfram koziil legalabb kettot tartalmazo keverékébdl all.

8. A 7. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy a keverék legna-

gyobb részét molibdén teszi ki.

9. Az 1. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy a szinterezett kotést

nikkel por, 6n por és merevség fokozo fém por alkotja.

10. Az 1. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy az abraziv szem-
cséknek hasznalt kemény abraziv anyagok az alabbi csoportbdl keriilnek ki: gyémant,
kobos bornitrid, szilicium-karbid, olvasztott korund, mikrokristalyos aluminium-oxid,

szilicium-nitrid, boér-karbid, volfram-karbid vagy ezek koziil legalabb kettd keveréke.

11, A 10. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy az abraziv szemcse

gyémant.

12. Az 1. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy az abraziv korongot
20-50 térfogatszazalekat abraziv szemcsék alkotjak és az abraziv korong a szinterel
kotés és az abraziv szemcsék Ossztérfogatanak legfeljebb 10 szazalékat kitevd porozi-

tast tartalmaz.

13. Az 1. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy elsdsorban egy 40-
120 mm kiilsé atmérdji, és 12-90 mm tengelyfurat atmér6jii, 175-200 um tartomanyba
esd egyenletes vastagsagu abraziv korongbdl all, amit alapvetéen gyémant szemcsék és
18 tomegszazalék On, 24 tdmegszazalék molibdén és S8 tomegszazalék nikkelbdl allo

szinterelt kotés alkot.
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14. Az 1. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy elsdsorban egy 40-
120 mm kiils6 atmérdji, és 12-90 mm tengelyfurat atmérdjii, 175-200 um tartomanyba
eso egyenletes vastagsaga abraziv korongbol all, amit alapvetden gyémant szemcsék €s
18 tomegszazalék on, 24 tomegszazalék volfram és 58 tomegszazalék nikkelbdl allo

szinterelt kotés alkot.

15. Az 1. igénypont szerinti vagotarcsa, azzal jellemezve, hogy elsésorban egy 40-
120 mm kiils6 atmérdji, és 12-90 mm tengelyfurat 4tmérdjii, 175-200 pm tartomanyba
esd egyenletes vastagsaghi abraziv korongbol all, amelyet alapvetéen gyémant szem-
csék és 18 tomegszazalék 6n, 24 tomegszazalék rénium és 58 tomegszazalék nikkelbdl

allo szinterelt kotés alkot.

16. Egy munkadarab vagasara szolgalo eljaras amely egy olyan lépésbdl all, ahol a
munkadarab legalabb egy vagotarcsaval érintkezik ami egy abraziv korongbdl all mely
alapvetden 2,5-50 térfogatszazalék abraziv szemcséb6l valamint a maradék hanyadot
kitevd fém osszetevoket tartalmazo szinterezett kotGanyagbol all, vastagsaga egyenle-
tes és 20-2.500 um tartomanyba esik, emlitett fém Osszetevo alapvetden nikkelbdl, on-
b6l és merevség fokozé fémbdl all ami molibdén, rénium, volfram vagy ezek keveré-
keibdl 4llo csoportbdl szarmazik, ezenkiviil a tarcsa rugalmassagi modulusa legalabb

130 GPa.

17. A 16. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a vagétarcsa elsésorban
egy 40-120 mm kiils6 atmérdji, és 12-90 mm tengelyfurat atmérdjii, 175-200 um tar-
tomanyba esG egyenletes vastagsagi abraziv korongbol 4ll, amelyet alapvetéen
szinterelt kotésbe agyazott gyémant szemcsék alkotnak, és ahol szinterelt kotes 36-86
tomegszazalék nikkelt, 10-25 tomegszazalék ont, 4-40 tomegszazalék molibdént tar-

talmaz, a nikkel, 6n és molibdén 6sszesen 100 tomegszazalékot tesz ki.
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18. A 16. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a vagoétarcsa elsésorban
egy 40-120 mm kiilsé atmérdjii, és 12-90 mm tengelyfurat atmérdjii, 175-200 um tar-
tomanyba es0 egyenletes vastagsagu abraziv korongbodl all, amelyet alapvetéen
szinterelt kotésbe agyazott gyémant szemcsék alkotnak, és ahol szinterelt kotés 36-86
tomegszazalék nikkelt, 10-25 tdmegszazalék ont, 4-40 tdmegszazalék volframot tar-

talmaz, a nikkel, 6n és volfram &sszesen 100 tomegszazalékot tesz ki.

19. A 16. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a vagotarcsa elsésorban
egy 40-120 mm kiilsé atmérdjii, és 12-90 mm tengelyfurat atmérdjii, 175-200 pum tar-
tomanyba esé egyenletes vastagsagil abraziv korongbol &ll, amelyet alapvetden
szinterelt kotésbe agyazott gyémant szemcsék alkotnak, és ahol szineterelt kotés 36-86
tomegszazalék nikkelt, 10-25 tomegszazalék ont, 4-40 tomegszazalék réniumot tartal-

maz, a nikkel, 6n és rénium 6sszesen 100 tomegszazalékot tesz ki.

20. A 16. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a munkadarab alumi-

niumoxid-titankarbid vagy szilicium kéziil valaszhato.

21.  Egy 20-2.500 um tartomanyba esd, egyenletes vastagsagu abraziv szerszam ké-
szit0 eljaras amely kovetkezo6 1épésekbdl all:

(a) a szemcsés keverék mennyiségiét kimérjiik, Ggymint

(1) az abraziv szemcséket; és

(2) az osszetett kotdanyagét ami, alapveten nikkelt és 6nt tartalmazd fémkeverékbdl
és a merevség fokozo fémek Ggymint volfram, molibdén, rénium vagy ezek koziil leg-
alabb kettd otvozeteit tartalmazé csoportbdl keriil ki;

(b) az alkotokat egyenletes eloszlasu keveréké osszekeverjiik;

(c) az egyenletes eloszlasu keverék egy meghatarozott, vékony korong formaji forma-
liregbe helyezziik;

(d) formaiiregben Osszepréseljiik kb. 345-690 MPa-os tartomanyba esé nyomassal,

amivel egy sajtolt gyartmany allitunk el§;
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(e) a sajtolt gyartmanyt 1050-1200 °C-os tartomanyba hevitjiik a kotéanyag
Osszeszinterezddéséig;

(f) a sajtolt gyartmanyt lehitjiik, amivel abraziv szerszamma alakul és

(g) az Osszesajtolasi 1épés utan a nyomast kisebb, mint 100 MPa-ra csokkentjiik és ezt

az értéket tartjuk végig az hevitési fazis alatt.

22. A 21. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a sajtolt terméket a he-

vitési fazisban 25-75 MPa nyomas tartomanyban tartjuk.

23. A 21. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a szemcsés keverék (a)
36-86 tomegszazalék nikkel, (b) 10-25 tomegszazalék on, (c) 4-40 tomegszazalék mo-

libdénbdl all, és (a), (b) és (c) 6sszesen 100 tomegszazalékot tesz ki.

24. A 21. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a szemcsés keverék (a)
36-86 tomegszazalék nikkel, (b) 10-25 témegszazalék oOn, (c) 4-40 tomegszazalék volf-

rambol all, és (a), (b) és (c) Osszesen 100 tomegszazalékot tesz ki.

25. A 21. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a szemcsés keverék (a)
36-86 tomegszazalék nikkel, (b) 10-25 tomegszazalék on, (c) 4-40 tomegszazalék réni-

umbodl all, és (a), (b) és (c) dsszesen 100 tomegszazalékot tesz ki.

26. A 2l. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy az abraziv szerszam egy
korong, amelynek egyenletes vastagsaga a 175-200 um tartomanyba esik, a kiilsé atmé-

réje 40-120 mm, és a tengelyfurat atmérdje 12-90 mm.
27. A 21. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a szemcsés keverék tar-

talmaz még tovabbi 2,5-50 térfogatszazalék abraziv szemcsét, amely kemény abraziv

anyagok az alabbi csoportbol keriilnek ki: gyémant, kobos bornitrid, szilicium-karbid,
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olvasztott korund, mikrokristalyos aluminium-oxid, szilicium-nitrid, bor-karbid, volf-

ram-karbid vagy ezek koziil legalabb kettd keveréke.

28. A 27. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy az abraziv szemcse

gyémant.

29. A 21. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy hevitési fazisban a saj-

tolasnal alkalmazott nyomason tartjuk a sajtolt terméket.

A meghatalmazott

R r. Bokor Tamag>
) szabadalinj ugvvrll\L
—
a33.B.G. & K. Nemzetkdzi
Szabadalmi Iroda tagja

H-1062 Budapest, Andrassy it 113,
Telefon: 34-24-950, Fax: 34.24- 323

72.187/87*22*2001.07.05.



	Bibliographic data
	Abstract
	Description
	Claims

