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Forma do wytwarzania koronek diamentowych do frezow

. 1

Przedmiotem wynalazku jest forma do wytwa-
rzania koronek diamentowych do frezéw, umozli-
wiajgca wykonywanie koronek nawet o bardzo ma-
lych $rednicach poczynajac od 3 mm i o bardzo ma-
lej grubosci $cianki od 0,5 mm, przeznaczonych do
wycinania krazkéw z bardzo twardych i kruchych
materialéw, jak: szklo, ceramika, ferryt, german,
kware itp.

Wycinanie krazkéw z materialéw kruchych i o
bardzo duzej twardo$ci wykonywane jest zazwy-
czaj za pomocg ostro zakonczonych rurek miedzia-
nych, mocowanych we wrzecionie wiertarki oraz
proszku S$ciernego, ktoéry podsypuje sie pod kra-
wedzie obracajacej sie rurki miedzianej. Stosowane
sg réwniez i inne sposoby, pol'egajqce na uzyciu
narzedzi diamentowych, ktére produkowane sg w
postaci koronek o do$é grubych $ciankach okolo
2 mm.

Narzedzia te posiadaja szereg wad, ktére wynika-
ja badz to z duzej pracochlonnosci i malej doklad-
nosci obrébki, jak w przypadku stosowania rurek
miedzianych, bjdZz tez w przypadku stosowania gru-
boSciennych koronek diamentowych  wystepuja
znaczne straty materialu wykrawanego oraz zwigk-
sza sie moc potrzebna do obrébki spowodowana
zwigkszeniem wymiaréw mnarzedzia skrawajgcego.

Powszechnie znane i stosowane metody wytwa-
rzania koronek umozliwiaja wykonywanie koronek

gruboS$ciennych, poniewaz koronka taka, stanowigca .

spiek proszku diamentowego i spoiwa metalowego,
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jest niezmiernie krucha i latwo peka podczas wyij-
mowania jej z formy oraz zdejmowania z trzpienia.
Zauwazono przy tym, ze podczas wyjmowania z
formy koronki wraz z trzpieniem, wystepuje skra-
wanie $cianek formy przez ostrza krysztaléw dia-
mentu, co powoduje konieczno$é stosowania du-
zych sil, a te z kolei powodujg czgsto krzywienie
sie trzpieni, nieréwnomierne naciski na $cianki
boczne koronki i w konsekwencji niszczenie koro-
nek. Tego rodzaju wadom przeciwdzialano dotych-
czas tylko w ten sposéb, ze powiekszano grubosé
Scianek w celu zwigkszenia odpornosci na pekanie
podczas wyjmowania z formy.

Celem wynalazku jest usuniecie oméwionych wy-
zej wad.

Cel ten osiggnieto dzieki temu, ze forma do wy-
konywania koronek diamentowych posiada dzielo-
ny stempel formujacy wewnetrzne $cianki koronki
oraz dzielong matryce formujgcg zewnetrzne $cian-
ki koronki, przy czym matryca po zlozeniu umie-
szczona jest w stozkowym gniezdzie, a na czeSci
formujacej stempla znajduje sie uszczelniajgcy pier-
scien metalowy, ktéry wykorzystany jest réwno-
cze$nie do zdejmowania gotowej koronki z cze$ci
formujacej stempla.

Forma stanowigca przedmiot niniejszego wynalaz-
ku charakteryzuje sie tym, ze posiadajac dzielong
matryce pozwala na zdjecie jej z koronki bez uzy-
cia praktycznie zadnych sil, ktére moglyby powo-
dowaé deformacje koronki i jej pekanie. Ponadto
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zdejmowanie koronki z cze$ci formujgcej stempla
odbywa ‘sie za pomocg przesuwania tulejki uszczel-
niajacej, ktéra prowadzona jest na trzpieniu réwno-
legle i wywiera nacisk na koronke w Kkierunku
osiowym, a wiec w kierunku najwiekszej odporno-
$§ci na pekanie. Narzedzie takie umozliwia zatem
znaczne zmniejszenie grubosci §cianek koronki, jak
rowniez i zmniejszenie $rednic wykonywanych ko-
ronek. Nie ma bowiem obawy o szkodliwe znie-
ksztalcenia zaréwno samej koronki podczas jej
wy‘jmﬁwania, jak réwniez i stempla w czasie pra-
sowania i zsuwania zen koronki.

Wynalazek zostanie blizej wyja$niony na przy-
kladzie wykonania przedstawionym na rysunku, na
ktérym uwidocznione sg w przekroju poprzecznym
wszystkie czedci skladowe formy, lgcaznie z koronka,
w polozeniu zapraSowanym.

Forma sklada si¢ ze stempla 1 posiadajgcego
przekréj kolowy zakonczony watkiem prowadzgco-
formujgcym 2, ktoéry lgczy sie ze stemplem za po-
mocg czopu 3 z bardzo malym weciskiem. Srednica
stempla 1 jest wieksza od Srednicy walka 2 o dwie
grubosci §cianki koronki diamentowej 4, ktorej po-
wierzchnia wewmetrzna jest formowana po-
wierzchnig prowadnika 2. Stempel 1 wraz z pro-
wadnikiem 2 umieszczony jest w dwudzielnej ma-
trycy 5, ktéra po zlozeniu jej poléwek posiada
ksztalt stozka $cietego z wykonanym otworem w
osi stozka, w ktérym prowadzony jest stempel 1.

Matryca stozkowa 5 umieszczona jest nastepnie
w stozkowym gniezdzie 6, w ktérego dnie znajdu-
je sle wymienna tuleja 7 w celu umozliwienia wy-
korzystania jednego gniazda 6 dla réznych Srednic
walkow 2, a tym samym i dla réznych wymiaréw
koronek 4. Na walek prowadzacy 2 nalozony jest
pierscien metalowy 8, ktory w czasie prasowania
koronki 4 stanowi uszczelnienie formy, a po zdjeciu
matrycy 5 stuzy do zdejmowania koronki 4 z wal-
ka 2.

Kat nachylenia stozka formy jest tak dobrany,
aby przy okreSlonych materiatach byt zblizony do
granicy samohamowno$ci matrycy 5 i gniazda 6,
przez co zapewnione jest latwe wyjmowanie matry-
cy 5 z gniazda 6 po wykonaniu koronki 4 oraz pew-
ne osadzenie matrycy 5 w gniezdzie 6 zabezpiecza-
jace jg przed wypychaniem podczas prasowania ko-
ronki 4.

Do zlozonej matrycy 5 umieszczonej w gniezdzie
6 wprowadza sie poczatkowo prowadnik 2 w taki
sposob, ze jeden koniec prowadnika 2 znajduje sie
w tulei 7, a drugi wystaje nieco ponad matryce 5.
Nastepnie na prowadnik 2 zostaje nalozony pier-
Scien szczelniajacy 8. Po dosunieciu pierscienia 8
do dna gniazda 6, w przestrzeni pomiedzy waltkiem
2 a $ciankami otworu w matrycy 5 powstaje zasob-
nik, do ktérego zasypuje sie¢ w odpowiedniej ilo-
$ci sproszkowany material koronki. l

Zasypany proszekx jest z kolei §ciskany stemplem
1. ktéry po zapelnieniu zasobnika nakladany jest
na czop 3 walka 2, przy czym w czasie prasowania
zaréwmo stempel 1 jak i walek 2 s3 prowadzone od-
powiednio w otworach matrycy 5 i tulei 7 gniazda
6. Sprasowana koronka 4 zostaje umieszczona wraz
z formg w wysokiej temperaturze celem wytworze-
nia spieku, a nastgpnie matryce 5 wyjmuje sie z
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gniazda 6 przy uzyciu niewielkiej sily przylozone] .
do walka 2.

Sila ta powoduje wyjecie calego zespolu matrycy
5 wraz ze stemplem 1 z gniazda 6, przy czym nie
ma miejsca podczas tej operacji na przesuwanie
sie stempla 1 w otworze matrycy 5, dzieki silom
tarcia, jakie wystepuja pomiedzy powierzchniami
walka 2, koronki 4 i otworu matrycy 5, a ktére
znacznie przewyzszaja sile konieczng do wyjecia
matrycy 5 z gniazda 6. Zdjecie matrycy 5 nastepuje
przez lekkie uderzenie i rozdzielenie obu poléwek
a koronka zsuwana jest pierScieniem 8 po odlgcze-
niu stempla 1 od walka 2.

Zastrzezenia patentowe

1. Forma do wytwarzania koronek diamentowych
do frezéw o Srednicy od 3 mm i grubosci $cianki
od 0,5 mm, skladajgca sie ze stempla i matry-
cy, znamienna tym, ze posiada lgczony stem-
pel (1) z waltkiem prowadzgcym (2), formujgcym
wewnetrzne Scianki koronki (4) oraz dzielong
stozkowa matryce (5), formujaca ) zewnetrzne
§cianki koronki (4), przy czym matryca (5) po
zlozeniu osadzona jest w stozkowym gniezdzie
(6), a na walku (2) znajduje sie. piericien uszczel-
niajacy (8), ktéry uszczelnia zasobnik proszku
i sluzy réwnoczesnie do zsuwania gotowej ko-
ronki (4).

2. Forma wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze
gniazdo (6) posiada wymienng tuleje (7), ktéra
umozliwia stosowanie gniazda (6) do wykonywa-
nia koronek (4) o réznych $rednicach i grubo-
$ciach.

3. Forma wedlug zastrz. 1 i 2, znamienna tym, Ze
kat stozka matrycy (5) i gniazda (6) bliski jest
granicy samohamownos$ci dla uzytych materia-
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