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Sposob przecinania twardych metali tarczkg z migkkiej blachy
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Przedmiotem zgloszenia jest sposéb przecinania
twardych metali tarczkg z miekkiej blachy. Spos6b
ten moze mie¢ wszechstronne zastosowanie tam,
gdzie zalezy nam przy przecinaniu na minimalnej
szczelinie przecigcia w wymiarach i na bardzo
malym ubytku materialu przy obrébce. Sposéb
ten po raz pierwszy zastosowano do przecinania
stalowek wykonanych z blachy stalowej z czub-
kiem irydowym.

Przez ten sposob uzyskuje sie dokladng wspél-
osiowo$§¢é i Swiatlo przekroju (zaleznie od gruboS$ci
tarczki) dochodzgce do 0,08 mm. Spos6b ten stosuje
sie szczegllnie przy materiatach bardzo twardych,
gdzie normalne ciecie nie daje pozytywnych wy-
nikéw.

Do tej pory na swiecie i w Polsce jest stosowany
spos6b ciecia staléwek za pomocg pras. Sposéb ten
zdaje egzamin, w odniesieniu do staléwek zwyk-
tych bez irydu, natomiast staléwek cylindrycznych
z przypawanym irydem, w ten sposéb przecina¢
sie nie daje. Przy przecinaniu staléwek za pomo-
cg prasy, iryd odpada i nie daje sie przecinaé.

Przecinanie staléwek sposobem tradycyjnym nie
zdawalo egzaminu, gdyz staléwki nie byly przeci-
nane w osi, co mialo bezposredni wplyw na ich
jako§¢é. Wedlug opisywanego sposobu staléwki sg
przecinane osiowo i kulka irydowa nie odpada.

Powierzchnia przecigcia jest bardzo gladka,
Swiatlo w przecieciu na caltej dlugo$ci jest réwne
i wynosi okolo 0,1 mm, w zaleznoSci od gruboSci
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tarczki przecinajacej. Sposéb ten moze byé¢ réw-
niez stosowany w przemy$le szklarskim do naci-
nania przedform oraz w innych przemystach do
przecinania twardych metali, gd7ie wymagane jest
przeciecie o szeroko$ci w granicach 0,1 mm.

Sposéb wedlug wynalazku jest wyjasniony na
rysunku, na ktéorym fig. 1 przedstawia ustawie-
nie przedmiotu do cigecia w widoku z goéry, fig. 2
przedstawia przedmiot w czasie ciecia w widoku
z boku.

Litera A oznacza tarczke tnaca, litera B przed-
miot przecinany, a litera C kapiel sporzadzong z
mieszaniny proszku $ciernego z olejem roS§linnym.

Przecinanie tym sposobem odbywa sie tarczka
o §rednicy dobranej do dlugosci cigcia obracajaca
sie z predkosciag obwodowg 23—25 m/sek i jest za-
nurzona w dolnej swej czeSci w kapieli C.

Sam proces przecinania odbywa sie przez szlifo-
'wanie ziarenkami proszku $ciernego, ktore zostaty
wcisniete w material tarczki w czasie jej obrotu.
Tarczka staje sie w tym momencie tarczka szli-
fierskg, (ziarenka proszku $ciernego weciSniete zo-
staly w material tarczki na calym obwodzie).
Do przecinania uzywa sie tarczek wykonanych z
miekkiej stali, mosigdzu, miedzi lub zelaza
»armeo”.

Najlepsze wyniki uzyskuje sie w wypadku gal-
wanicznego pokrycia powierzchni tarczki np. cy-
na, ktéora posiada duze wlaSciwosci poslizgowe. To
powoduje w czasie pracy zmniejszenie tarcia bocz-
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nych powierzchni tarczki o przecinany material,
jak réwniez gwarantuje uzyskanie jednakowej sze-
roko$ci przeciecia. Przecinanie odbywa sie na zim-
no, gdyz mieszanina C jest w pewnym stopniu
réwniez chlodziwem.

Dlatego przecinaé mozna roézne materialy bez
cbawy miejscowego zmniejszenia twardoSci, spo-
wodowanego przemianami cieplnymi jak na przy-
klad przy przecinaniu metalu znanymi sposobami.
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Zastrzezenia patentowe

Spos6b przecinania twardych metali tarczka z
miekkiej blachy przez szlifowanie, znamienny
tym, ze podczas przecinania tarczke zanurza sie
w kapieli stanowigcej zawiesine proszku Scier-
nego w oleju.

Sposob przecinania wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, ze przecinania dokonuje si¢ na zimno.
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