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Sposob wytwarzania tarcz §ciernych na spoiwie z zywic syntetycz-
nych
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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania tarcz
$ciernych na spoiwie z zywic syntetycznych odznas
czajacym sie podwyzszonymi wtasno$ciami fizyko-
-chemicznymi.

Powszechnie wytwarzane wyroby S$cierne oparte
sg w wiekszoSci na spoiwie bakelitowym, kauczu-
kowym lub tez ceramicznym. Spoiwa te z natury
rzeczy posiadajg okreSlone wlasno$ci wytrzymalto$-
ciowe, ktére w praktyce czesto okazujg sie niewy-
starczajace. Przyrzgdzanie mieszanek §ciernych przy
uzyciu tego typu zywic pozwala uzyskaé wyroby
zawierajace 15—25%, spoiwa nie mniej jednak jak
12%. Przy mniejszej zawartoSci spoiwa nastepuje
spadek wytrzymalo§ci mechanicznych wyrobu. W
niektérych przypadkach taka zawarto$é spoiwa jest
jeszcze zbyt wysoka, gdyz nie pozwala uzyskaé
wyrobu o odpowiedniej strukturze S$ciernicy.

Poza tym tarcze §cierne oparte na zwyklym spoi-
wie fenolowym pozwalajag pracowaé z maksymal-
ng predkoScia obwodowa w granicach 45 m/sek dla
tarcz szlifierskich i 70 m/sek dla tarcz typu prze-
cinkéw, przy czym po przekroczeniu kontrolno-
odbiorczych szybko$ci obwodowych nastepuje ich
rozerwanie. Rowniez w czasie wytwarzania tarcz
nie mozna uzyskaé jednorodno$ci §ciernie, co z ko-
lei powoduje skrécenie czasu ich uzytkowania i
daje duzg ilo§é odpadow.

Okazalo sie, Ze mozna uzyskaé tarcze $cierne o
zawartoSci spoiwa ponizej 129, i podwyiszonych
wlasciwoSciach fizyko-chemicznych, o ile wedlug
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wynalazku uzyje sie spoiwo formaldehydowo-feno-
lowe modyfikowane poliamidami.

Uzycie do wytwarzania tarcz Sciernych spoiwa
wedlug wynalazku pozwala uzyskaé wyréb, ktory
pod wieloma wzgledami przewyzsza wyroby opar-
te na -konwencjonalnych zywicach fenolowych.
Uzyskuje sie przy tym tarcze Scierne o duzej je-
dnorodno$ci, co umozliwia zwiekszenie predkoS$ci
obwodowej tarcz szlifierskich do 60 m/sek i dla
tarcz typu przecinakéw do 80 m/sek i wyzej. W
wyniku zwieksza sie efektywno$§¢ pracy przy szli-
fowaniu i przecinaniu przy jednoczesnym zmniej-
szeniu zuzycia samych tarcz. Wplyw na te wysokie
wlasno$ci wytrzymaloSciowe §$ciernic posiada w
pierwszym rzedzie zawarty w ich spoiwie poliamid,
ktéry powoduje przedluzenie czasu eksploatacjt
Sciernic od 20 do 70%,. .

Obecno$¢ poliamidu w spoiwie podwyZsza znacz-
nie przyczepno$§¢ spoiwa do korundu, zwiekszajac
tym samym wytrzymalo§¢ mostkéw wigzacych. W
ostatniej fazie zuzycia ziarna w Sciernicy nastepu-
je wskutek mieknienia poliamidéw tatwe wykru-
szanie ziarna, umoiliwiéjace dobre samoostrzenie
sie tarczy.

Wedlug wynalazku kondensacje zywicy formal-
dehydowo-fenolowej prowadzi sie z dodatkiem zy-
wicy poliamidowej, ktérg wprowadza sie w stanie
rozdrobnionym o granulacji 0,06—0,1 mm do sto-
pionego fenolu w temperaturze 80—100°C, po czym
po calkowitym jej rozpuszczeniu dodaje sie kata-
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lizatory kondensacji oraz formaldehyd i calg ma-
se ogrzewa przez 1—3 godzin w temperaturze 90—

100°C. Po zakonczeniu kondensacji mase ogrzewa

sie przez 1—3 godzin w temperaturze 150°C w ce-
lu usuniecia wody powstalej w procesie kondensa-
cji. Po ochlodzeniu zywicy do temperatury oto-
czenia miele sie ja na czastki o wielko$ci 0,05 do
0,1 mm wraz z dodatkiem 7—109, wagowych uro-
tropiny. Wedlug wynalazku na 100 czeSci wago-
wych fenolu stosuje sie 70—80 czeSci wagowych
formaldehydu, 3—10 czeSci zZywicy poliamidowe]
oraz 0,5—2 czeSci wagowych katalizatora.

Spoiwo otrzymane w podany wyzej sposéb mie-
sza sie ze §cierniwem i zZywicg rezolowag typu AW
do calkowitej jednorodno$ci, przy czym na 60—95
czeSci wagowych ziarna $ciernego stosuje sie 5—
—25 czeSci wagowych spoiwa, 2—5 czeSci wagowych
zywicy rezolowej oraz 0—10 cze$ci wagowych wy-
pelniaczy i pigmentéw. Otrzymang mieszanine pra-
suje sie na prasach hydraulicznych o ci$nieniu
150—450 kg/cm?, po czym wypraski sezonuje sie
przez 24 godziny i nastepnie termicznie utwardza
w temperaturze 60—220°C przez okres 18 do 40
godzin.

Uzycie spoiwa wytworzonego sposobem wedlug
wynalazku zmniejsza znacznié ilo§¢ odpadéw w
czasie wytwarzania tarcz §ciernych, przy czym wy-
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tworzone tarcze $Scierne sa efektywniejsze i bar-
dziej ekonomiczne w uzyciu nii analogiczne wyro-
by oparte na zwyklych spoiwach fenolowych.

Zastrzezenia patentowet B

1. Sposéb wytwarzania tarcz §ciernych na spoiwie
z zywic syntetycznych, znamienny tym, Zze jako
spoiwo stosuje sie Zywice formaldehydowo-fe-
nolowa modyfikowang zywicg poliamidowg, w
iloSci 3—10 czeSci wagowych na 100 czeSci wa-
gowych fenolu, ktére w iloSci 5—25 czeSci wa-
gowych miesza sie z 60—95 czeSciami wagowy-
mi ziarna $ciernego, z 2—5 czeSciami wagowy-
mi zywicy rezolowej oraz z 0—10 czeSciami wa-
gowymi wypelniaczy i pigmentéw, poczym pra-
suje na prasach hydraulicznych, sezonuje przez
24 godziny, a otrzymane wypraski termicznie
utwardza w temperaturze 60—220°C przez okres
18—40 godzin.

2. Sposéb wedlug zastrz.1, znamienny tym, ze pro-

ces kondensacji i modyfikacji spoiwa prowa-
dzi sie w temperaturze 80—100°C przez okres.
1—3 godzin, przy czym zywice poliamidowsa
wprowadza si¢ w stanie rozdrobnionym do sto-
pionego fenolu i po jej rozpuszczeniu dodaje
katalizatory kondensacji oraz formaldehyd.
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