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烏克蘭科學院材料科學所

以放電燒結法製造金剛石工具

烏克蘭科學院材料研究所研發出以放電燒結法（ERS）製作的高性能金剛石工具。

ERS是高效率處理精細材料的技術。使用這個方法可以將燒結的時間從數個小時縮短到30～60秒，減小生產製造所需要的空間，不需要使用氣體媒質，而且能夠減少耗電量。ERS過程所需要的時間很短，這樣可以保護金剛石晶粒不會燒壞或者石墨化，尖銳的邊緣不會變鈍，所以能夠提高它的切削能力。
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ERS技術包含壓製與燒結的程序。製造金剛石工具的程序如下：首先將秤好重量的粉末灑入壓模，進行初次預壓，通入電流（電流密度根據材料種類與體積決定），增加壓力。之後將壓模從工作台取下，從壓模裡取出燒結物。

我們使用金剛石砂輪AK500的金剛石嵌塊（以ERS法製造，砂輪黏合劑為M1，請見附圖“甲”）進行光學零件的粗研磨，結果顯示，跟用傳統方法製造的嵌塊比較起來，使用金剛石嵌塊的生產率高出2～3倍，堅固性則增加1.8倍。
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圖片說明：用放電燒結法製作的金剛石工具：甲、金剛石砂輪AK500的金剛石嵌塊；乙、金剛石珩磨塊；丙、環狀金剛石工具（不同直徑的鑽頭跟銑刀）；丁、圓塊金剛石工具。

AK500型的金剛石工具已經在基輔市一座聯合製造工廠實際採用。每年的經濟效益達到十萬盧布。

本技術可以生產處理光學零件所需的高性能環狀或圓塊金剛石工具（請見圖丙、丁）。採用環狀金剛石工具可以獲致每年二十萬盧布的經濟效應。

金剛石珩磨塊ABKh 50(6(1(2, ASP 200/160-100-M1 以ERS方法製造而成（請見圖 乙）。使用它們來加工鑄鐵機件，跟用傳統方法製成的珩磨塊比較起來，前者比後者之壽命高2.2倍，生產率高出1.2倍。預期的經濟效益達每年十四萬三千盧布。

以放電燒結法製成的金剛石工具可以運用在光學工業、汽車生產、機械製造及其他工業領域。
* [譯註]全蘇國家標準的編號





