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Sposob szlifowania wedlug wynalazku
nmle]'szego umozliwia znaczne skroécenie
czasu szlifowania tworzyw ze spiekanych
weglikow metali (jak n.p. Widii, Titanitu,
Béhleritu, Baildonitu i innych), przy row-
noczesnym zmnaiejszeniu ilosci lub nawet
bez peknigé i rys szlifierskicn, ktore pow-
staja przy dotychczasowych sposobach szli-
fowania wyzej wymienionych tworzyw.

Obecnie stosowane sposoby szlifowania
tworzyw ze spiekanych weglikéw metali
musza by¢ przeprowadzane bardzo ostroz-
nie, przy zdzieraniu bardzo cienkich
warstw tworzywa tarczami szlifierskimi

silicitum — karbidowymi, celem zmniejsze-

nia szkodliwych peknigé i rys, ktore pow-
staja w miejscu styku tarczy szlifierskiej
z powierzchnia tworzywa ze spiekanych
weglikéw metali.

Wskutek gwaltownego, lokalnego wy-
wigzywania si¢ ciepla mna powierzchni two-
rzywa, powstajg gwaltowne, lokalne rézni-
ce temperatur, ktu\re powodu)q quame
tych tworzyw.,

Stosowane obecnie operacje zapobiega-
wcze, np. ostroZzne reczne szlifowanie ma
sucho lub najczesciej na mokro, przy ob-
filym deprowadzaniu cieczy chlodzacej,
jak to doradzaja producenci tworzyw ze
spiekanych weglikéw metali, nie usuwajg
wyzej wymienionych wad. Poza tym czas
szlifowania tych tworzyw, zwlaszcza grub-
szych warstw (np. silnie wylamanych na-
rzedzi) jest bardzo dlugi i koszty szlifowa-
nia s3 niewspélmiernie duze.

Wadom tym zapobiega, wedtug wynala-
zku niniejszego, odpowiednie réwnomierne
w calei masie podgrzanie tworzyw ze spie-



)

kanych weglikow metali przed szlifowa-
niem i w czasie szlifowania, do tempera-
tur od okoto 600 do okoto 1000° C (najlepizj
cd 800—900° C), przez co zmnie'sza sig roz-
nice temperatur miedzy cala masa tworzy-
wa a miejscem styku tarczy szlifierskiej z
jego powierzchnia. Takie utrzymanie tem-
peratury w czasie szlifowania tworzyw ze
spiekanych weglikéw metali powoduie ro-
wniez obniZenie twardosci w tym czasie
i powazny wzrost ciagliwosci, co jeszcze
wiecej korzystnie wplywa na unikniecie
lub zmniejszenie szkodliwych peknieé.

W zwiazku z obnizona twardoscia i wy-
trzymalosciag tworzyw ze spiekanych we-
glikow metali w tych podwyzszonych tem-
peraturach, mozliwe jest réwnizz duzo
szybsze szlifowanie ich w takim stanie.

Latwos¢ szlifowania tworzyw ze spieka-
nych weglikéw metali w tym podgrzanym
stanie mozna poréwnaé do szlifowania
zgrubnego miegkkiego zelaza.

Précz zmniejszenia czasu i kosztow szli-
fowania tworzyw ze spiekanych weglikow
metali wyzej opisanym sposobem, mozliwe
sa naprawy (przez szlifowanie) silnie wy-
lamanych narzedzi tnacych, gdzie zacho-

dzi potrzeba znacznego zdzierania two-
rzywa.

Podgrzewanie tworzyw
weglikéow metali do szlifowania moze sie
odbywaé¢ w osobnym piecu lub w szcze-
kach uchwytu, elektrycznie. W czasie szli-
utrzyma¢ odpowizdnia

ze spiekanych

fowania mozna
temperature tworzywa cd tarcia tarczy
szlifierskiej o powierzchnie szlifowana.
 Tarcze szlifierskie mega byé stosowane
takie same lub nieco o twardszym (wytrzy-
malszym) spoiwie.
Zastrzezenia patentowe

1. Sposob szlifowania tworzyw ze spie-
kanych weglikow metali, znamienny tym.
Ze przeprowadza sie na goraco w tempera-
turze od 600° C do okolo 1000° C. .

2. Spossb szlifowania wedlug zastrz. 1.
znamienny tym, ze podgrzewanie przepro-
wadza sie przed szlifowaniem, a w czasie
szlifowania wystarczajacym moze by¢ pod-
grzewanie od tarcia tarczy szlifierskiej
o tworzywo szlifowane. '

Edward Zmihorski

Inz.
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