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(54) СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПОМЕНЬШЕЙМЕРЕ ОДНОГО СЕГМЕНТА ГИБКОГО
РЕЖУЩЕГО ОРГАНА

(57) Формула изобретения
1. Способ изготовления поменьшеймере одного сегмента (10, 12) гибкого режущего

органа (14), содержащего поменьшеймере один резценосный элемент (16, 18) и режущий
элемент (20, 22), при осуществлении которого на первом шаге смешивают по меньшей
мере один порошок (24) по меньшей мере с одним связующим (26) в перемешивающем
устройстве (28) с получением исходного материала (30).

2. Способ по п. 1, отличающийся тем, что в качестве порошка (24) используют
металлический порошок.

3. Способ по п. 1, отличающийся тем, что в качестве порошка (24) используют
керамический порошок.

4. Способ по одному из предыдущих пунктов, отличающийся тем, что на
последующемшаге в процессе литья под давлением исходному материалу (30) придают
форму сегмента (10, 12) гибкого режущего органа, причем резценосный элемент (16,
18) и режущий элемент (20, 22) выполняют за одно целое друг с другом.

5. Способ по п. 4, отличающийся тем, что на последующем шаге из отлитого под
давлением сегмента (10, 12) гибкого режущего органа химическим путем удаляют
связующее.

6. Способ по п. 4, отличающийся тем, что на последующем шаге из сегмента (10, 12)
гибкого режущего органа термической обработкой удаляют связующее.

7. Способ по п. 5 или 6, отличающийся тем, что па последующем шаге сегмент (10,
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12) гибкого режущего органа подвергают спеканию.
8. Способ по п. 7, отличающийся тем, что на последующем шаге сегмент (10, 12)

гибкого режущего органа подают в облагораживающее устройство (56).
9. Способпоп. 8, отличающийся тем, что на последующемшаге в облагораживающем

устройстве (56) по меньшей мере на участок сегмента (10, 12) гибкого режущего органа
наносят покрытие.

10. Способ по п. 9, отличающийся тем, что на последующем шаге в
облагораживающем устройстве (56) снабженный покрытием участок сегмента (10, 12)
гибкого режущего органа снабжают частицами.

11. Отрезное устройство для технологической машины, содержащее по меньшей
мере один направляющий узел (34а) и по меньшей мере один гибкий режущий орган
(14а; 14b; 14с; 14d), имеющий по меньшей мере один сегмент (10а, 12а; 10b; 10с; 10d),
изготовленный способом по одному из пп. 1-10.

12. Отрезное устройство по п. 11, отличающееся наличием по меньшей мере одного
обеспечивающего передачу крутящего момента элемента (36а), установленного, по
меньшей мере частично, в направляющем узле (34а).

13. Отрезное устройство по п. 11, отличающееся тем, что сегмент (10b′; 10с′; 10d′)
гибкого режущего органа снабжен частицами поменьшей мере в области его режущего
элемента (20b′; 20с′; 20d′).

14. Отрезное устройство по п. 13, отличающееся тем, что режущий элемент (20b′;
20с′; 20d′) снабжен алмазными частицами и/или частицами керамического материала.

15. Переносная технологическая машина, содержащая стыковочный узел (40а),
выполненный для соединения с геометрическим и/или силовым замыканием с отрезным
устройством по одному из пп. 11-14.
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