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Sposób wytwarzania tarcz ściernych o spoiwie gumowym

Przedmiotem wynalazku jest .sposób wytwarzania
tarcz ściernych o spoiwie gumowym lub ebonito¬
wym, przeznaczanych iszczególntie do szliffowania
bezkłowego.

Znane sposoby wytwarzania omawianych tarcz
ściernych polegały w ogólności ma przygotowaniu
slpoiwa ^składającego się z: kauczuku, siarki, przy¬
spieszaczy, wypełniaczy i temu podobnych sfkiadni-
ków za pomocą walcowania a następnie powtór¬
nym walcowaniu przygotowanego spoiwa w połą¬
czeniu ze ścierniwem, przy czym produktem tych
zalbiegów są arkusze masy ściernej. W dalszej ko¬
lejności, procesy przewidują kruszenie arkuszy za
pomocą młynów, dezyntegraitów lub urządzeń spe¬
cjalnych, formowanie ściernic przez prasowanie na
prasach wszelkiego typu i podaniu itak uformowa¬
nych kształtek procesowi wulkanizacji.

Sposoby te jednak posiadają niezgodności, pole¬
gające na ich wysokiej pracochłoniności a tym sa¬
mym mało ekonomiczne, przy czym wyroby gotowe
nie posiadaiją dostatecznej wytrzymałości na rozer¬
wanie, co w konsekwencji prowadzi do zagrożenia
życia obsługi szlifierki, gdyż pęknięcie może nastą¬
pić w czasie trwania procesu skrawania.

Celem wynalazku jest usunięcie 'tych niezgodności,
co zostało zrealizowane w ten sposób, że otrzymy¬
wanie masy ściernej w istanie skruszonym uzyski¬
wane jest bezpośrednio w procesie walcowania przez
odipowiedni dobór parametrów i wielkości szcze¬
liny walców i ich frykcji, czasu walcowania i cza-
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su w jakim należy dodawać kolejne składniki oraz
czasu trwania poszczególnych etapów walcowania.
Dalsze zabiegi polegające na prasowaniu kształtek
ściernic i wulkanizacji nie ulegają zmianie.

Zaletami sposobu według wynalazku jest znacz¬
ne skrócenie czasu (trwania procesu przygotowywa¬
nia masy ściernej w sitanie skruszonym, gdyż zo¬
stał całkowicie wyeliminowany pracochłonny pro¬
ces wielokrotnego walcowania wstępnego i nastę¬
pującego po nim rozkruszania arkuszy masy ścier¬
nej. Równocześnie uległo zmniejszenie ilości urzą¬
dzeń potrzebnych do wykonywania procesu, a pro¬
dukt w stanie finalnym wykazuje 100% wzrost wy¬
dajności przy znacznym podniesieniu jego walorów
estetycznych.

'Zgodnie z tym, co powiedziano wyżej, isposób wy¬
twarzania tarcz ściernych według wynalazku, o ni¬
żej podanych składnikach tak co do rodzaju jak
i udziału wagowego odniesionego do całości masy
ścierneij:

1. Kauczuk naturalny lub
syntetyczny (o konsysitencji
stałej)
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2. Plastyfikator
3. Przyspieszacz

nieorganiczny
4. Wypełniacz
5. Materiał polerski
6. Siarka

100 części wagowych
15 części wagowych

60 części wagowych
20 części wagowych
50 części wagowych
30 części wagowych
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7. Żywica fenolowo-
-formaldehydowa '' l 20 części Wagowych

polega na uplastycznieniu całej masy kauczuku na
walcach o frykcji 1 : 1,3 do 1,4 przez okres 20 mi--
nult, przy czym w okresie 5 minut następnych tego
zabiegu należy przenieść proces na walcarkę o fryk¬
cji 1 : 1,1 do 1,2 w eitapie następnym odbywającym
się na walcarce o zmniejszonej frykicji wprowadza
się kolejno składniki: plastyfikator przez okres
5 minut, przyspieszacze nieorganiczne przez 7 do
10 minut, wypełniacze i materiały polerskie także
przez 7 do 10 minut i siarkę przez 5 ido 7 minut,
przy czym w stadium początkowym wprowadzania
składników szczelina między walcami powinna wy¬
nosić 3 mm, a w stadium końcowym 6 mm, zwięk¬
szanie powinno przebiegać stopniowo przez czas
trwania zabiegu. Dalszy etap przeprowadzany jest
powtórnie na walcach o zwiększonej frykcji 1 : 1,4
oraz wielkości szczeliny 3 do 5 mm i polega na
Wiprowadzeniu do przygotowanej mieszanki ziarna
ściernego, luprzednio zmieszanej z żywicą fenolowo-
-formaldehydową, przez okres 10 do 15 minut,
przy czym w tym czasie stopniowo zwiększa się
szczelinę do granicy 7 do 8 mm. Po upływie tego
czasu szczelinę zwiększa się gwałtownie od 12 do
15 mm. Wynikiem tych zabiegów jest właściwie
rozkwaszona m'asa ścierna poddawana prasowaniu
na odpowiednie kształtki i wulkanizowania.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób wytwarzania tarcz ściernycti p spoiwie
gumowym lufo ebonitowym, w skład których wcho¬
dzą 10i0 części wagowych kauczuku naturalnego lub
syntetycznego o konsystencji stałej, 15 części wago¬
wych plastyfikatora, 60 części wagowych przyspie¬
szacza nieorganicznego, 20 części wagowych wypeł¬
niacza, 50 części wagowych materiału polerskiego,
30 części wagowych siarki, 20 części wagowych ży¬
wicy fenolowo-formaldehydowej i 650 części wago¬
wych ziarna ściernego, a polegający na wstępnym
przygotowaniu masy ściernej w postaci rozkruszo-
nej, prasowania kształtek ściernic i ich wulkani¬
zacji, znamienny tym, że uplastycznia się kauczuk
na walcach o frykcji 1 : 1,3 do 1,4 przez okres 20 mi¬
nut a w okresie następnych 5 minut na walcach
o frykcji 1:1,1 do 1,2, następnie wprowadza kolejno
plastyfikator przez 5 minut, przyspieszacz nieorga¬
niczny, wypełniacz i materiał polerski przez 7 do
10 minut i siarkę przez 5 do 7 minut, przy czym
szczelinę walców wynoszącą 3 mm zwiększa się
stopniowo do 6 mm oraz wprowadza ziarna ścierne
zmieszane z żywicą fenolowo-formaldehydową przez
okres dalszych 10 do 15 minut, przy czym frykcja
walców wynosi 1 : 1,4 a szczelina początkowa wy¬
nosi 3 do 5 mm i zwiększona jest przez cały okres
do wartości 7:8 mm, po czym powiększa się ją
gwałtownie do wartości 12 do 15 mm.
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