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SPOS6B WYKONANIA SEGMENTU &CIERNO-METALOWEGO &CIERNICY DO PRZECINANIA

Przedmiotem wynalazku jest sposdéb wykonania segmentu écierno-metalowego éciernicy
do przecinania. Wynalazek dotyczy technologii wykonania segmentu écierno-metalowego mocowa-
nego na obwodzie tarczy metalowej, bedacej korpusem noénym éciernicy segmentowej do przeci=-

nania.
Znany dotychczas sposdéb wykonania segmentéw écierno-metalowych, skladajacych sig ze

sprasowanego ziarna éciernego z umieszczonymi w nim wewnegtrznymi siatkami wzmacniajacymi i
wkiadka metalowa, polega na pieciozabiegowym ich formowaniu w specjalnych formach, z jedno-
czesnym w kezdym zabiegu prasowaniem warstw segmentu $ciernego, skladajacych sie z warstw
ziarna éciernego, wewnetrznych siatek wzmacniajacych oraz umieszczonej w ptaszczyZnie symetrii
segmentu wkladki metalowej. Z uwagi na obecnodé wkladki metalowej, poprzez ktéra segment
écierny zamocowany jest do korpusu nodnego $ciernicy, wymagane jest co najmniej pieé zabiegéw
prasowania poszczegdlnych warstw segmentu $ciernego. Zabiegiem pierwszym jeat zasypanie i
sprasowanie’ zewngtrznej warstwy ziarna. Zabiegiem drugim jest ulozenie siatki wzmacniajacej,
zasypanie jej druga warstwa ziarna i sprasowanie z jednoczesnym spojeniem ze sprasowang war-
stwa plerwsza. Zabiegiem trzecim jest ulozenie w matrycy wktadki metalowej oraz zasypanie i
sprasowanie warstwy ziarna o grubos$ci réwnej gruboéci wkladki metalowej z jednoczesnym spoje-
niem ze sprasowana warstwa druga. Zabiegiem czwartym jest zasypanie i spresowanie warstwy
ziarna éciernego z jednoczesnym spojeniem z warstwa trzecia. Zabiegiem pigtym jest utozenie
siatki wzmacniajacej, zasypanie jej ostatnla warstwa ziarna $ciernego i sprasowanie z jedno=-
czesnym spojeniem z warstwa czwartg. Wymagany jest precyzyjny zasyp wszystkich warstw ziarna
éciernego 1 doktadnie cobrany skok suwaka prasy w celu uzyskania optymalnego zaggszczenia
ziarna éciernego oraz uzyskanie odpowiedniej sily, nie powodujacej jednak zginania wkladki
metalowej,

Znany 1 stosowany sposéb wymaga duzej dokladnoéci ustewienia wkladki metalowej w osi
symetrii segmentu éciernego, co rzutuje péiniej na doktadnodé ustalenis segmentu éciernego
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wzgledem korpusu noénego. Utrudnienie stanowi takze koniecznoéé prawidlowego>doboru 2ywicy
termoutwardzalnej spajajacej jednoczednie ziarna, siatki wzmacniajgce i wkladke metalowa
ulozone i presowane w kilku warstwach, jak réwniez niebezpieczeﬁstﬁo rozwarstwienia si¢ seg-=
mentu $cierno-metalowego podczas wyjmowania go z formy oraz koniecznoéé zastosowania formy o
skomplikowanej budowie, zawierajacej ruchoma wkiadke matrycowa.

. Wynalazek winien rozwiazeé zagadnienie opracowania nowego sposobu wykonywania
segmentéw dcierno-metalowych eliminujacego wskazane wady znanych metod i umozliwiajacego
uzyskanie segmentéw éclerno-metalowych o mniejszej lacznej grubosci, wysokich walorach wytrzy-
mato$ciowych i zacieénionych granicach tolerancji wykbnania. '

Zalozone zadanie speinia sposéb wykonania segmentu écierno-metalowego $ciernicy
do przecinania, skladajacego sig ze sprasowanego ziarna gciernego z umieszczonymi w nim dwiema
wewngtrznymi siatkemi wzmacniajacymi i wkladka metalowa zlokalizowang w ptaszczyinie symetrii
przez pieciozabiegowe formowanie segmentu w specjalnych formach, z jednoczesnym w kazdym za-
biegu prasowaniem warstw segmentu $cierno-metalowego, polegajacy na wytworzeniu osobno w formie
majacej ksztait docelowy segmentu $ciernego dwéch jego réwnych czeéci. Kazda z czgéci segmen-
tu éciernego skiada sig¢ z warstwy zewngtrznej, wewngtrznej siatki wzmacniajacej i warstwy
wewnetrznej. Obie czgéci segmentu $ciernego po ich wyjeciu z formy poddane sa kompletnej obréb-
ce technologicznej, a nastgpnie obrabiane mechanicznie na ich warstwach wewngtrznych w ksztaklt
powierzchni styku. Obrobione czgéci sklejane sg ze soba 1 z umieszczona pomigdzy nimi wktadka
metalowa przy pomocy warstwy spoiwa.

Zaletg sposobu wedlug wynalazkh jest prostsza budowa formy do ksztaltowania seg-
mentu $clernego, prostszy sposéb zasypu i prasowania segmentdéw éciernych. Z uwagil na zmniejszo-
ne mozliwodci rozwarstwiania sig segmentu éciernego podczas wyjmowania go z formy - zmniejsza
sig ilos$é brakéw.

Sposéb wedlug wynalazku zmniejsza z pigciu do dwéch iloéé zabiegéw w operacji za-
sypu i presowania kazdej z dwdch czgéci segmentu éciernego, a takze ulatwia i umozliwia precy-
zyjniejsza orientacje wkiadki metalowej w osi symetrii segmentu éciernego, a tym samym lepsze
ustawienie segmentu écierno-metalowego w korpusie nodénym, dzigki czemu mozliwe jest réwniez
korzystne zmniejszenie wysokoéci /gruboéci/ $ciernicy. Ponadto opisana metoda utatwia dobér
wtadciwej zywicy termoutwardzalnej do spajania ziarna éciernego z siatka wzmacnlajaca oraz
wladciwej zywicy do taczenia segmentu $ciernego z wktadka metalowa.

Przedmiot wynalazku jest szczegélowo opisany na przyktadzie wykonania pojedynczego
segmantu $cierno-metalowego éciernicy i przedstawiony na rysunku obrazujacym dwie réwne czeéci
elementu $ciernego, zawierajace wewngtrzna siatke wzmacniajaca, sklejone ze soba oraz z wklad-
ka metalowa.

Sposéb wedlug wynalazku realizuje sig w nastepujacej kolejnosdci operacji. W ope-
racji pierwszej wykonane sa dwa réwne segmenty $dcierne: zabieg pierwszy polega na zasypaniu i
sprasowaniu zewngtrznej warstwy ziarna éciernego 1, zabieg drugi na utozeniu wewnetrznej siat-
ki wzmacniajacej 2, zasypaniu jej druga warstwa wewnetrzna 3 ziarna dciernego i sprasowaniu z
jednoczesnym spojeniem ze sprasowana warstwa 1. Operacja druga obejmuje obrébke ¢echnologiczng
kazdej z dwéch czedci segmentu éciernego, operacja trzecia obrébke mechaniczna ich powierzchni
wewngtrznych-w ksztalt powierzchni styku 4. Operacja czwarta polega na sklejeniu obu elementéw
éciernych ze sobg i1 z umieszczong pomigdzy nimi wkiadka metalowa 5 za pomoca warstwy spoiwa.

Wykonane sposobem powyzszym segmenty dcierno-metalowe charakteryzujg sie¢ duza
wytrzymatoécia, pozwalajaca na osiaganie predkoéci roboczej éciernicy rzedu 120 m/s.



148 973 3

Zastrzezzenie patentowe

Sposéb wykonania segmentu dcierno-metalowego éciernicy do przecinania, skladaja-
cego sig ze sprasowanego ziarna éciernego z umieszczonymi w nim siatkami wzmacniajacymi 1
wkladka metalowa zlokalizowana w plaszczyinie symetrii przez pigciozabiegowe formowanie seg-
mentu w specjalnych formach, z jednoczesnym w kazdym zabiegu prasowaniem warstw segmentu écier-
no-metalowego, znamienny t ym, Zze wytwarzane osobno w formie majacej ksztalt docelo-
wy segmentu dwie réwne jego czeéci, sktadajgce sie z warstwy zewnetrznej /1/, wewnetrznej
siatki wzmacniajacej /2/ i warstwy wewnetrznej/3/, po ich usunigciu z formy i kompletnej obréb-
ce technologicznej obrabiane sa mechanicznie na ich warstwach wewnetrznych /3/ w ksztalt po-
wierzchnl styku /4/, ktére nastepnie sklejone sg ze sobg i z umieszczong pomigdzy nimi wkladka
metalowa /5/, przy pomocy warstwy spoiwa.
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