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Sposéb wykonywania odpornych na korozje form i stempli
stalowych, szczegodlnie do produkcji wyrobéw z mas
plastycznych
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykony-
wania odpornych na korozje form i stempli sta-
lowych szczegélnie do produkcji wyrobéw z mas
plastycznych, w celu uzyskania precyzyjnego ry-
sunku formy.

Sposdb wedlug wynalazku, przez dobér mate-
rialu oraz technologii wykonania formy pozwala
na uzyskanie precyzyjnego rysunku wzoru i réw-
nocze$nie uodpornienie jej na korozje, co jest
szczegblnie wazne, gdyz szereg mas plastycznych
stosowanych do wyrob6éw powszechnego uzytku,
jak i elementéw przemystowych wywiera silne
dzialanie korozyjne na formy i stemple, przy po-
mocy ktérych te sg produkowane.

Obecnie dla zapobiezenia zbyt szybkiemu zu-
zywaniu sie form i stempli stosuje sie najczeSciej
pokrycia galwaniczne, ktére jednak przewaznie
nie zdajg egzaminu ze wzgledu na zbyt staba
przyczepno§é i luszczenie sie, a przede wszystkim
ze wzgledu na zacieranie szczeg6low rysunku wzo-
ru formy. Stosowanie za$§ formy ze stali kwaso-
odpornych sg bardzo kosztowne i trudne do wy-
konania. Wad tych nie wykazuje sposéb bedacy
przedmiotem niniejszego wynalazku. Istota tego
sposcbu polega na tym, ze powierzchnie Kklocka
z miekkiej stali weglowej, z ktérego ma byé wy-
konana forma chromuje sie dyfuzyjniz, a nastep-
nie na tej pochromowanej powierzchni wytlacza
sie zgdang forme za pomocg odpowiedniego, twar-
dego stempla.
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Uzyskana w ten sposéb forma odznacza sie pre-
cyzyjnym rysunkiem wzoru, oddajacym wiernie
wzoér stempla i réwnoczeénie jest zabezpieczona
przed korozjg, gdyz warstwa chromu pokrywa
réwnomiernie cala powierzchnie formy. Jesli for-
ma, ktéra chcemy wykonaé wymaga glebokiego
ttoczenia, nalezy jeszcze przed chromowaniem na-
daé powierzchni roboczej klocka odpowiedni
ksztalt wklesty lub wypukly, tak aby zmniejszyé
do minimum wielko§é odksztalcenia plastycznego
metalu w trakcie wyttaczania formy.

Chromowanie dyfuzyjne powierzchni przed tlo-
czeniem formy wykonuje sie jedng ze znanych
metod, na przykiad w proszkach lub solach, tak
aby otrzymaé warstwe nachromowang o gruboéci
nie mniejszej od 0,02 mm. Tak otrzymana na po-
wierzchni roboczej formy warstwa ma wysoka
odporno§¢ na korozje, bardzo dobrg przyczepnodé
do stali i duzg plastyczno$é. Dla zwiekszenia trwa-
toSci formy i zabezpieczenia jej przed zbyt szyb-
kim $cieraniem stosuje sie naweglanie a nastepnie
powierzchnie robocza poleruje sie.

Zawartos¢ wegla w stali, z ktérej ma byé wy-
konana forma nie powinna przekraczaé¢ 0,159%,.

Zastrzezenie patentowe
Spos6b wykonywania odpornych na korozje
form i stempli stalowych, szczegélnie do produk-
cji wyrob6w z mas plastycznych, znamienny tym,
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ze powierzchnie klocka z miekkiej stali weglowej tak pochromowanej powierzchni wytlacza sie za-
najpierw chromuje sie dyfuzyjnie, a nastepnie na dang forme.
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