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Sposéb wyrobu spiekanych pit diamentowo-metalaivych do ciecia szkla
Patent trwa od dnia 28 pazdziernika 1961 r..

Wielki dzial techniki szlifierskiej byt dla dia-
mentéw niedostepny dopéki nie wynaleziono
sposobu zamocowywania w odpowiednich ma-
sach wigzacych taniego boartu (proszku) dia-
mentowego, sporzgdzonego z mniej wartofcio-
wych odpadéw diamentowych. Obok ekonomicz-
nie mniej dobrego sposobu zakuwania lub za-
walcowywania okruchéw diamentu do miekkich
plyt metalowych, czy tei pokrywania porowa-
tych tarcz Zeliwnych pasty sporzadzong z drob-
nych okruchéw diamentowych i oleju, zastoso-
wano tez osadzanie proszku diamentowego
w galwanicznie strgconym osadzie metalicznym.
W miare rozwoju przemystu nowoczesnych two-
rzyw syntetycznych zaczeto wprowadzaé masy
wiaZgce pochodzenia organicznego, ze sztucznych
2ywic, twardych gum itp do wyrﬁm

entowych do polerowania i ciecia. Mala
jednak odpornoéé na fcieranie plastykéw nie

*) Wlasciciel patentu ofwiadczyl, ze tworcs
wynalazku jest dr inZz Waclaw Cegielski.

pozwala na calkowite wykorzystanie proszku
diamentowego.

Spiekane pily diamentowo-metalowe w’ytwa-
rza sie z mieszaniny proszkéw metali, a miano-
wicie: proszku miedzi jako skladnika podstawo-
wego, proszku cyny wraz z ewentualng domiesz-
kq proszkéw innych metali oraz proszku dia-
mentu.

" Proszki metali powinny byé¢, przy stosowaniu
sposobu wedlug wynalazku, drobnoziarniste
0 wietkoici ziarn nie wiekszej niz 0,06 mm. Pro-
szek diamentu powinien byé grubszy o wielkosci
ziarn zaleznej od wymaganych wlasnofci pil
zwiszanych z warunkami pracy.

Zakres wielkofci ziarn proszku diamentu za-
wiera si¢ w granicach 60—300 mikron6éw. Przed
przystapieniem do wytwarzania segmentéw
prosziki metall nalezy odpowiednio przygotowaé.
Proszek miedzi zazwyczaj fabrycznie zabezpie-
czony jest przed utlenieniem. W razie jednak
zbyt dlugiego skladowania utlenia sie powierzch-
niowo na tlenek miedziawy Cu,O koloru czer-
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wonego, a nawet tlenek miedziowy Cuo koloru
czarnego. Tego rodzaju proszek wymaga redukeji
w atmosferze wodoru w - temperaturze okolo
500°C przez okres czasu zaleiny od stopnia utle-
nienia. Dobrze zredukowany (nieutleniony) pro-
szek miedzi winien posiada¢ kolor rézowy.
Proszku cyny nie redukuje sie. Nieutleniony
proszek cyny posiada kolor jasno-szary (popie-
laty). Inne proszki metali trudniej topﬂnwych

o ile dodawane s3 do mieszaniny proszkéw po-.

winny byé¢, podobnie jak proszek miedzi, pozba-

wione tlenkéw przez redukcje w wodorze. Tlogé-

stosowanego proszku diamentu w mieszaninie
proszkéw przeznaczonych do prasowania zalez-
na jest przede wszystkim od wymaganego stop-
nia wydajno$ci clecia w powiazaniu ze wzgle-
dami ekonomicznymi. Ilo$¢ ta wynosi zZazwyczaj
kilka procent (2—10%). Proszki metali miesza
sie najwpierw dokladnie ze sobg w mieszalni-
kach mechanicznych, a nastepnie ponownie
z proszkiem diamentu. Przyrzadzong w ten spo-
s6b mieszanine proszkéw prasuje si¢ na prasach
hydraulicznych lub mechanicznych na ksztaitki
w postaci segmentéw o promieniu réwnym pro-
mieniowl wykonywanej pily. Ze wzglgdu na
malg grubo$é ksztaltek stosowanie dwustronne-

go prasowania, komplikujgcego ten proces, jest

zbedne. Zazwyczaj postepuje sie w ten sposéb,

ze odwazong porcje mieszaniny proszkéw wpro- -
wadza sie do matrycy, dokladnie wyréwnuje

i prasuje na z géry okre§long gruboié praso-
wane]j ksztaltki. Te gruboéé otrzymuje si¢ przez
odpowiednie nastawienie prasy.

Sprasowane w ten sposéb segmenty epiek.a sie
nastepnie w piecach przepychowych lub komo-
rowych w redukujacej -atmosferze wodory,
‘w temperaturach nizszych od temperatury topli-
woici metalu podstawowego. Zakres temperatur
spiekania wynosi od 580 do 730°C. W celu znacz-
nego zwiekszenia gestoSci, majacego powazny
wplyw ma zywotnoéé pil, stosuje sie¢ ponowne
prasowanie segmentéw w matrycach stalowych
pod ciénieniem znacznie wyzszym miz cisnienie
pierwszego prasowania. Sa to matryce o kon-
strukcji i wymiarach nieco innych niz matryce
stosowane do pierwszego prasowania. Zmiany te
sa podyktowane zmianami wymiaréw segmen-
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téw podczas spiekania oraz charakterem sa-
mego procesu drugiego prasowania. Matryce po-
siadaja nizsze wysoko$ci oraz sfazowania dla
latwiejszego wprowadzenia segmentéw. Tutaj,
podobnie jak przy mplerwszym prasowaniu,
okreflong gruboéé segmentu uzyskuje sie przez

odpowiednie nastawienie prasy. W czasie dru-

glego prasowania (kalibrowania) nastepuje poza '
tym wyprostowanie segmentéw oraz nadanie im
dokladnych, zadozonych wymiaréw. Otrzymane
segmenty przymocowuje sie do tarcz (dyskéw)

_stalowych przy pomocy lutu twardego srebrne-

go lub mosieznego. )
Po wyréwnaniu na tarczach szlifferskich, wy-

" konane w ten sposéb pxly gotowe s3 do eksplo-

atacji.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wyrobu spiekanych pil diamentowo-
-metalowych do ciecia szkla z mieszanin
proszkéw metali z proszkiem diamentu (boar-
tem), w ktérym mieszaniny prasuje sie na“
zimno w matrycach stalowych na odpowied-

. nie ksztaltki (segmenty) o promieniu réwnym
promieniowi wykonywanej pily, znamienny
tym, Ze sprasowane ksztaltki spieka sie
w atmosferze redukujacej w temperaturze od
580 do 750°C.

2. Spgséb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
spieczone segmenty prasuje sie ponownie pod
ci$nieniami, ktére s3 od 3 do 5 razy wyisze
_ nii ci$nienia pierwszego prasowania i wyno-

od 7 do 13 t/cm?.

3. ‘Spos6b wedlug zastrz. 1 1 2, znamienny tym,
ze do wytwarzania ksztaltek stosuje sie prosz-
ki metali o ziarnistosci ponizej 0,06 mm
- i proszek dismen'tu (] zmrnlstoéci w1qksze;|

4. Sposéb wediug zastrz. 1 213, znamlenny
tym, e segmenty diamentowo-metalowe
przymocowuje sie¢ do tarcz stalowych przy
pomocy lutu twardego, a otrzymane w ten
sposéb pily wyréwnuje sie¢ na tarczach szli-
fierskich. . :
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