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Sposob wytwarzania tarcz
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
tarcz $ciernych o spoiwie gumowym lub ebonito-
wym, przeznaczonych szczegblnie do szlifowania
bezklowego.

Znane sposoby wytwarzania omawianych tarcz
Sciernych polegaly w ogélnoéci na przygotowaniu
spoiwa skladajgcego sie z: kauczuku, siarki, przy-
spieszaczy, wypelniaczy i temu podobnych sktadni-
kéw za pomocg 'walcowania a nastepnie powtodr-

- nym walcowaniu przygotowanego spoiwa w polg-
czeniu ze $cierniwem, przy czym produktem tych
zabiegbw sg arkusze masy $ciernej. W dalszej ko-
lejnosci, procesy przewidujg kruszenie arkuszy za
pomocg miynéw, dezyntegratéw lub urzgdzen spe-
cjalnych, formowanie $ciernic przez prasowanie na
prasach wiszelkiego typu i podaniu tak uformowa-
mych ksztaltek procesowi wulkanizacji.

Sposoby te jednak posiadajg niezgodnosci, pole-
gajace na ich wysokiej pracochtonno$ci a tym sa-
mym mato ekonomiczne, przy czym wyroby gotowe
nie posiadajg dostatecznej wytrzymato$ci na rozer-

wanie, co w konsekwencji prowadzi do zagrozenia

zycia obstugi szlifierki, gdyz pekniecie moze nasta-
pié w czasie trwania procesu skrawania.

Celem wynalazku jest usuniecie tych niezgodnosci,
co zostalo zrealizowane w ten spos6b, Ze otrzymy-
wanie masy $ciernej w stanie skruszonym uzyski-
wane jest bezposrednio w procesie walcowania przez
odpowiedni dob6r parametréw i wielkoSci szcze-
liny walcé6w i ich frykcji, czasu walcowania i cza-
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su w jakim nalezy dodawaé kolejne skiadniki oraz
czasu trwania poszczegblnych etapéw walcowania.
Dalsze zabiegi polegajace na prasowaniu ksztaltek
$ciernic i wulkanizacji nie ulegajg zmianie.

Zaletami sposobu wedlug wynalazku jest znacz-
ne skrécenie czasu trwania procesu przygotowywa-
nia masy $ciernej w stanie skruszonym, gdyz zo-
stal calkowicie wyeliminowany pracochlonny pro-
ces wielokrotnego walcowania wstepnego i maste-
pujacego po nim rozkruszania arkuszy masy &cier-
nej. Ré6wnoczesnie uleglo zmniejszenie ilo$ci urzag-
dzen potrzebnych do wykonywania procesu, a pro-
dukt w stanie finalnym wykazuje 100% wzrost wy-
dajno$ci przy znacznym podniesieniu jego waloréw
estetycznych.

'Zgodnie z tym, co powiedziano wyzej, sposdéb wy-
twarzania tarcz Sciernych wedlug wynalazku, o ni-
zej podanych sktadnikach tak co do rodzaju jak
i udzialu wagowego odniesionego do calo$ci masy
Sciernej:

1. Kauczuk mnaturalny lub

syntetyczny (o konsystencji
statej)
100 czeSci wagowych

2. Plastyfikator 15 czesci wagowych
3. Przyspieszacz

nieorganiczny 60 czesci wagowych
4. Wypelniacz 20 czeSoi wagowych
5. Materiat polerski 50 czeSci 'wagowych
6. Siarka 30 czeSci wagowych
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7. Zywica fenolowo- .
-formaldehydowa ‘. “ 20 czeéci wagowych
polega na uplastycznieniu calej masy kauczuku na

walcach o frykeji 1:1,3 do 1,4 przez okres 20 mi--

nut, przy czym w okresie 5 minut mastepnych tego
zabiegu nalezy przenie$é proces na walcarke o fryk-
cji 1:1,1 do 1,2 w etapie nastepnym odbywajacym
sie na walcarce o zmniejszonej frykecji wprowadza
sie kolejno wsktadniki: plastyfikator przez okres
5 minut, przyspieszacze nieorganiczne przez 7 do
10 minut, wypelniacze i materiaty polerskie takze
przez 7 do 10 minut i siarke przez 5 do 7 minut,
przy czym w stadium poczgtkowym wprowadzania
skladnikéw szczelina miedzy walcami powinna wy-
nosi¢ 3 mm, a w stadium koncowym 6 mm, zwiek-
szanie powinno przebiegaé stopniowo przez czas
trwania zabiegu. Dalszy etap przeprowadzany jest
powtérnie na walcach o zwiekszonej frykeji 1:1,4
oraz wielkoSci szezeliny 3 do 5 mm i polega mna
wprowadzeniu do przygotowanej mieszanki ziarna
Sciernego, uprzednio zmieszanej z zywicg fenolowo-
-formaldehydows, przez okres 10 do 15 minut,
przy czym w tym czasie stopniowo zwieksza sie
szczeling do gramicy 7 do 8 mm. Po uplywie tego
czasu szczeline zwieksza sie gwaltownie od 12 do
15 mm. Wynikiem tych zabiegbw jest whasciwie
rozkruszona miasa S$cierna poddawana prasowaniu
na odpowiednie ksztattki i wulkanizowana.
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Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania tarcz Sciernych o spoiwie
gumowym lub ebonitowym, w sktad ktérych wcho-
dzg 100 czeSci wagowych kauczuku naturalnego lub
syntetycznego o konsystencji stalej, 15 czeSci wago-
wych plastyfikatora, 60 czeSci wagowych przyspie-
szacza nieorganicznego, 20 czeSci wagowych wypet-
niacza, 50 czesci wagowych materiatu polerskiego,
30 czeSci wagowych siarki, 20 czeSci wagowych zy-
wicy fenolowo-formaldehydowej i 650 cze$ci wago-
wych ziarna Sciernego, a polegajacy na wstepnym
przygotowaniu masy $ciernej w postaci rozkruszo-
nej, prasowania ksztaltek &ciernic i ich wulkani-
zacji, znamienny tym, Ze uplastycznia sie kauczuk
ma walcach o frykeji 1: 1,3 do 1,4 przez okres 20 mi-
nut a w okresie nastgpnych 5 minut na walcach
o frykeji 1:1,1 do 1,2, nastepnie wprowadza kolejno
plastyfikator przez 5 minut, przyspieszacz nieorga-
niczny, wypelniacz i maiterial polerski przez 7 do
10 minut i siarke przez 5 do 7 minut, przy czym
szczeline walcoOw wymoszacg 3 mm zwigksza sie
stopniowo do 6 mm oraz wprowadza ziarna $cierne
zmieszane z zywicg fenolowo-formaldehydowsa przez
okres dalszych 10 do 15 minut, przy czym frykcja
walcé6w wynosi 1:1,4 a szczelina poczatkowa wy-
nosi 3 do 5 mm i zwiekszona jest przez caty okres
do wartoSci 7:8 mm, po czym powieksza sie ja
gwaltownie do wartosci 12 do 15 mm.

Druk. Techn. Bybom — zam. 342 — naklad 110 egz.

Cena 10 zi



	PL72136B2
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION


