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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania noza do rozdrabniania gumy, przeznaczonej
do produkcji granulatéw gumowych stanowigcych potprodukt do wytwarzania biezni sportowych.

Znana jest metoda wykonywania potaczenia klejonego za pomoca kleju przedstawiona w opisie
patentowym PL/EP 3126402. W metodzie tej jako klej stosuje sie sktad zawierajacy przynajmniej sub-
stancje reaktywna w procesie polireakcji rodnikowej i substancja aktywna katalitycznie. Metoda ta cha-
rakteryzuje sie tym, Ze jako substancje aktywna katalitycznie wybiera sie przynajmniej kompleks metalu
z grupy ftalocyjaniny metalu i/lub z grupy porfiryn metali, przy czym zachodzi polireakcja substancji
reaktywnej zainicjowana dziataniem plazmy. W celu wykonania potaczenia klejonego korzystnie jest
zastosowac srodek klejacy w polimerowej matrycy srodkow tworzacych film. Matryca srodkow tworza-
cych film jest polimerem termoplastycznym, najlepiej poliuretanem termoplastycznym lub elastomerem
lub elastomerem termoplastycznym. Do kleju dodawany jest Srodek zageszczajacy. Do kleju lub $rodka
klejacego dodawany jest getter lub wieksza liczba getterow, w szczegolnosci zeolity. Stosuje sie klgj lub
$rodek klejacy w postaci filmu.

Znana jest takze utwardzalna kompozycja przeznaczona do klejenia metali przedstawiona w opi-
sie patentowym PL/EP 2957584. Kompozycja ta zawiera:

—  zywice epoksydowa,

—  epoksydowy $rodek utwardzajacy zawierajacy przynajmniej jedna amine cykloalifatyczna,

—  trifluorometanosulfonowy katalizator metaliczny w ilosci przynajmniej 5,5% wagowego,

— opcjonalnie poliamid kwasu ttuszczowego,

—  opcjonalnie materiat wypetniajacy.

Kompozycja ta zawiera przynajmniej 6% wagowych trifluorometanosulfonowego katalizatora me-
talicznego. Zawarty w kompozycji trifluorometanosulfonowy katalizator metaliczny jest wybierany
z grupy obejmujacej trifluorometanosulfonian wapnia, trifluorometanosulfonian litu, trifluorometanosul-
fonian lantanu oraz ich kombinacje trifluorometanosulfonianu mieszaniny.

Sposéb wytwarzania noza do rozdrabniania gumy, wedtug wynalazku, przy czym n6z ma korpus
w postaci metalowe] ptytki do ktérej mocuje sie naktadke z weglika spiekanego a w korpusie skrawa sie
gniazdo o gtebokosci i szerokosci wiekszej od wymiarow nakfadki. Sposob charakteryzuje sie tym, ze
skrawania gniazda dokonuje sie na gtebokos¢ wieksza o 0,2-0,4 mm od grubos$ci nakfadki, po czym
uktada sie druty na skrawanej powierzchni oraz naktada sie warstwe kleju a nastepnie na warstwie
kleju pozycjonuje sie naktadke z weglika spiekanego. Skrawang powierzchnie obrabia sie strumieniowo-
-ciernie, korzystnie przy uzyciu korundu o ziarnisto$ci 0,8—1,2 mm. Po skrawaniu i obrébce powierzch-
niowo sciernej powierzchnie odttuszcza sie. Na odtluszczonej powierzchni uktada sie stalowe druty o
$rednicy 0,2 mm a nastepnie naktada sie warstwe kleju zywicznego z utwardzaczem, zas$ na warstwe
kleju uktada sie naktadke i obciaza sie ja.

Klej zywiczny jest utworzony z:

- zywicy metakrylowej w ilosci 82-92% wagowych

—  proszku Al w ilosci 10-18% wagowych

- utwardzacza 1,8-3,5% wagowych.

Po sklejeniu koncowa czes¢ noza scina sie pod katem a = 25-35°.

Sposéb wytwarzania noza do rozdrabniania gumy, wedtug wynalazku, charakteryzuje sie niezwy-
kta prostota oraz uzyciem tanich srodkéw dostepnych na rynku a jednoczesnie niezwykta trwatoscia.
Wykonane préby eksploatacji noza wykonanego sposobem wedtug wynalazku pozwolity na przerobie-
nie ponad 700 ton granulatu gumowego i nie zaobserwowano $ladow zuzycia lub uszkodzenia. Zasto-
sowany sposéb wytwarzania noza pozwala na uzyskanie elementu skrawajgcego odpornego na zuzycie
potaczonego z elementem mocujacym o dobrej skrawalnosci, przy czym potaczenie obu elementow
zawiera elastyczng warstwe kleju odporng na obcigzenia i na uderzenia. Uzyskano to na skutek zasto-
sowania drutdw tworzacych z goéry okreslony dystans pomiedzy klejonymi elementami i jednoczesnie
na z gory okreslong warstwe kleju.

Sposéb wytwarzania noza do rozdrabniania gumy, wedtug wynalazku, jest blizej objasniony
w przyktadzie wykonania oraz na rysunku, na ktorym fig. 1 przedstawia metalowa ptytke i naktadke
przed potaczeniem a fig. 2 ukazuje przekrdj poprzeczny przez potaczone elementy.

Jak przedstawiono na fig. 1 fig. 2 néz ma korpus w postaci metalowej ptytki 1 do ktorej mocuje
sie naktadke 2 z weglika spiekanego. Metalowg ptytke 1 skrawa sie na gteboko$¢ H wiekszg o0 0,3 mm
od grubosci G naktadki 2 i szerokosci S wiekszej od szerokosci L nakfadki 2. Po skrawaniu powierzchnie
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obrabia sie strumieniowo-sciernie, korzystnie przy uzyciu korundu o ziarnistodci 1,0 mm. Po skrawaniu
i obrébce powierzchniowo $ciernej powierzchnie odttuszcza sie. Na odttuszczonej powierzchni uktada
sie stalowe druty 3 o $rednicy 0,2 mm a nastepnie naktada sie klej 4 zywiczny z utwardzaczem, zas na
warstwe kleju 4 uktada sie naktadke 2 i obcigza sie ja.

Klej 4 zywiczny jest utworzony z:

- zywicy metakrylowej w ilosci 82% wagowych

—  proszku Al wilosci 16% wagowych

- utwardzacza 2,0% wagowych.

Po sklejeniu kohcowa czes¢ noza scina sie pod katem a = 30°.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania noza do rozdrabniania gumy, przy czym néz ma korpus w postaci meta-
lowej ptytki (1) do ktérej mocuje sie naktadke (2) z weglika spiekanego a w korpusie skrawa
sie gniazdo o gtebokosci i szerokosci wiekszej od wymiardw naktadki (2), znamienny tym, ze
skrawania gniazda dokonuje sie na gtebokos¢ wiekszg o 0,2-0,4 mm od grubos$ci naktadki
(2), po czym uktada sie druty (3) na skrawane] powierzchni oraz naktada sie warstwe kleju (4)
a nastepnie na warstwie kleju (4) pozycjonuje sie naktadke (2) z weglika spiekanego.

2. Sposob wediug zastrz. 1, znamienny tym, ze skrawana powierzchnie obrabia sie strumie-
niowo-$ciernie, korzystnie przy uzyciu korundu o ziarnistosci 0,8—-1,2 mm.

3. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze po skrawaniu i obrébce powierzchniowo scier-
nej powierzchnie odtluszcza sie.

4. Sposob wedtug zastrz. 3, znamienny tym, Zze na odtluszczonej powierzchni uktada sie sta-
lowe druty (3) o srednicy 0,2 mm a nastepnie nakiada sie warstwe kleju (4) zywicznego
z utwardzaczem, zas na warstwe kleju (4) uktada sie naktadke (2) i obcigza sie ja.

5. Sposob wedtug zastrz. 4, znamienny tym, ze klej (4) zywiczny jest utworzony z:

- zywicy metakrylowej w ilosci 82—92% wagowych
— proszku Al w ilosci 10-18% wagowych
- utwardzacza 1,8-3,5% wagowych.

6. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze po sklejeniu koncowa czes¢ noza scina sie pod

katem o = 25-35°.
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