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Sposob wytwarzania Sciernic o spoiwie Zywicznym
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
Sciernic o spoiwie zywicznym, uzywanych do obréb-
ki zgrubnej i wykanczajgcej powierzchni ksztalto-
wych cze$ci maszyn i urzadzen dla przemyslu,
szczegllnie metalowego.

Znane sg sposoby wytwarzania $ciernic o spoiwie
zywicznym polegajace w wiekszo$ci przypadkéw na
utwardzaniu spoiw pod ci$nieniem, przy czym moz-
na podzieli¢ je na dwie nizej opisane grupy.

Do grupy pierwszej mozna zaliczy¢ sposéb utwar-
dzania $ciernic w warunkach normalnego ci$nienia,
w formach nadajacych wyrobom zadany ksztalt
przy zastosowaniu wlasciwych dla danych spoiw
temperatur ich utwardzania, z tym, Ze samo spoiwo
dodawane do masy S$ciernej spelnia jednocze$nie
role lepiszcza w procesie ksztaltowania wyrobu
w formach metalowych.

Drugi sposéb wytwarzania Sciernic o spoiwie or-
ganicznym bazujgcym réwniez na utwardzaniu pod
ci$nieniem, posiada wiele odmian obejmujacych za-
réwno etap przygotowania masy Sciernej jak i sam
proces prasowania, z tym, ze wszystkie warianty
tego sposobu wytwarzania charakteryzuja sie spo-
sobem utwardzania pod zwiekszonym ciSnieniem.
Do znanych odmian tego sposobu nalezy miedzy
innymi sposéb przygotowywania masy $ciernej
z zywic fenolowo-formaldehydowych przez miesza-
nie ziarna $ciernego z ciekla Zywicg fenolowg spel-
niajgcg réwnoczes$nie role lepiszcza i spoiwa, a na-
stepnie wprowadzanie do tej mieszani'ny suchego
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spoiwa bedacego zestawem sproszkowanych zywic
fenolowych z wypelniaczami. W ten sposéb otrzy-
mang mas¢ rozprowadza sie¢ w formach zimnych
lub ogrzanych, a nastepnie prasuje sie ich zawar-
tosé przy wielokrotnym otwieraniu form, lub zwal-
nianiu nacisku, celem usunie¢cia substancji lotnych
wydzielajacych sie ze spoiwa W procesie jego
utwardzania.

Proces ten jest pracochlonny i powoduje znaczne
straty masy wyciekajacej z form w czasie wstepnego
prasowania na gorgco przy koniecznosci otwierania
form i ich powtérnego zamykania, jak réwniez nie
pozwala na uzyskanie powtarzalnych parametréw
$ciernicy. Tak wigc, znane dotychczas i stosowane
przemystowe sposoby maja szereg wad, do ktérych
nalezy zaliczy¢ przede wszystkim réznice w jakosci
wyrobéw w odniesieniu do ich struktury, twardosei
i technicznych parametréw eksploatacji zachodzgce
pomiedzy poszczegélnymi egzemplarzami $ciernic
wykonanymi nawet z jednorazowo dla wszystkich
$ciernic wstepnie przygotowanej masy.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wy-
twarzania S$ciernic o spoiwie zywicznym, Kktéry
wyeliminowalby wyzej wymienione wady i niedo-
godnosci, a zastosowanie jego pozwoli na uzyskanie
jednorodnej masy S$ciernej pozbawionej w maksy-
malnym stopniu czeSci lotnych, latwej w formo-
waniu, transporcie i magazynowaniu. Sciernice
wykonane z tej masy majg wymagang wstepnymi

zalozeniami strukture, twardo$é i przewidziane
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parametry eksploatacyjne, a niezaleznie od tego
proces technologiczny jest mniej pracochtonny i la-
twiejszy w realizacji.

Postawione zadanie zostalo rozwigzane w ten
sposéb, ze zastosowano do wyrobu masy Sciernej
zywice stale o niskiej zawarto$ci czeSci lotnych
i wyeliminowano catkowicie uzycie zywic cieklyc'h
o duzej (20—25%) zawarto$ci substancji lotnych
bedacych w dotychczasowo stosowanych sposobach
zwilzaczami ziarna S$ciernego. W miejsce zywic
cieklych jako zwilzacza, uzyto do tego celu lotny
rozpuszczalnik zywic stalych w ilo$ci 2—6% w sto-
sunku do calkowitej wagi masy $ciernej, a usuniecie
substancji lotnychr z masy $ciernej odbywa sie
w ogrzewanych mieészalnikach prézniowych lub tra-
dycyjnych suszarkach w okre$lonym czasie.

Istota wynalazku jest stosowanie lotnego rozpusz-
czalnika zywic stalych jako kleiwa w trakcie mie-
szania ziarna Sciernego z masg sproszkowanego
spoiwa wraz z wypelniaczami, a uzyskiwane tym
sposobem spoiwo pozwala na osiggniecie w procesie
wytwarzania S$ciernic, wybitnie dodatnich efektéw
technicznych i ekonomicznych.

Wytwarzanie S$ciernic o spoiwie zywicznym we-
dlug wynalazku dokonywane jest przy zastosowaniu
przykladowo przedstawionego sposobu w oparciu
o nastepujacg przykladowsg recepture: ziarno $cier-
ne — 100 czesci, spoiwo — 50 czesci, (w tym: utwar-
dzalna zywica stala — 25 czesci, wypelniacze FeS,,
Fe;0O3 — 25 cze$ci), etanol bezwodny — 3 czesci.

Ziarno S$cierne umieszcza sie w mieszarce proz-
niowej poczatkowo nieogrzewanej, zwilza sie czy-
stym rozpuszczalnikiem i miesza w ciggu okolo
4 minut. Nastepnie wprowadza sie¢ calg ilo§é sprosz-
kowanego, suchego spoiwa wraz z wypelniaczami
i miesza az do momentu zespolenia spoiwa z wy-
pelniaczami z ziarnem $ciernym w granulki o Sred-
-nicy okolo 4 mm. W tym momencie zostaje wlg-
czone ogrzewanie oraz urzadzenie wytwarzajgce
préoznie. Po osiggnieciu temperatury w granicach
80—100°C zawarto$é mieszarki miesza sie jeszcze
w czasie okolo 2 godzin utrzymujgc proéznie 10—
40 mm Hg, nastepnie wylacza sie ogrzewanie i mie-
sza sie dalej do czasu obnizenia temperatury do
okolo 40—50°C. W trakcie mieszania, po zgranulo-
waniu masy Sciernej, przez ogrzewanie w proézni
nastepuje usuniecie lotnego rozpuszczalnika i za-
wartych w spoiwie czesSci lotnych, jak roéwniez
czeSciowo utwardzenie zgranulowanego spoiwa.
Mozna réwniez przy wytwarzaniu granulek masy
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Sciernej omingé stosowanie ogrzewanej mieszarki

. prézniowej.

W takim przypadku zwilzone ziarno $cierne mie-
sza sie ze spoiwem wraz z wypelniaczami w trady-
cyjnych mieszarkach do momentu wytworzenia sie
granulek, po czym dla usuniecia resztek rozpusz-
czalnika i lotnych czesci spoiwa umieszeza sie wy-
tworzong mase na przecigg okolo 2 godzin w su-
szarce prézniowej przy podci$nieniu 10—40 mm Hg
w temperaturze 80—100°C, lub w suszarce o ci$nie-
niu atmosferycznym na okres 3—5 godzin w tem-
peraturze 90—100°C. Po calkowitym usunieciu czesci
lotnych z masy $ciernej przesypuje sie ja do ogrze-
wanych form, rdéwnomiernie rozgarniajgc masc
szablonem i przetrzymuje sie w gorgcej, otwartej
formie do czasu uplastycznienia spoiwa, nastepnie
forme zamyka sie stemplem i prasuje pod zadanym
cisnieniem do okres$lonej objetoSci z przetrzyma-
niem pod prasg W czasie zaleznym od stosowanej
temperatury prasowania 40 do 60 sekund na 1 mm
grubo$ci prasowanego wyrobu.

W przypadku Kkonieczne$ci wytworzenia duzej
iloSci masy S$ciernej lub konieczno$ci jej przewozu
na odlegle stanowisko formowania nie istnieje ko-
nieczno$é jej uzycia bezposrednio po wytworzeniu,
mozna jg magazynowaé i przechowywaé jako pot-
fabrykat w nieograniczonym czasie.

Zastrzezenie patentowe

Spos6b wytwarzania Sciernic o spoiwie zywicz-
nym, polegajacy na przygotowaniu masy S$ciernej,
w ktoérej sktad wchodza skladniki jak ziarno $cierne
i spoiwa z wypelniaczami, a formowanie z tej masy
$ciernic dokonywane jest przez prasowanie, zna-
mienny tym, ze miesza sie ziarna $cierne zwilzone
lotnym rozpuszczalnikiem zywic stalych w stosunku
2—6% do wagi calej iloSci masy $ciernej z calg
iloScig sproszkowanego, suchego spoiwa wraz z wy-
pelniaczami w mieszarkach mechanicznych, a otrzy-
mang tak mase $cierng w postaci granulek poddaje
sie suszeniu i usunieciu rozpuszczalnika oraz lotnych
skladnik6w spoiwa przy réwnoczesnym czeSciowym
utwardzeniu w ogrzewanych, proézniowych mie-
szarkach w czasie okolo 2 godzin w temperaturze
80 do 100°C przy podcisnieniu 10—40 mm Hg, lub
w suszarkach o ci$nieniu atmosferycznym w czasie
3 do 5 godzin w temperaturze 90 do 100°C, a for-
mowania jej dokonuje sie znanymi sposobami.
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