Zawod: Operator obrabiarek skrawajgcych

Przedmiot: Technologia obrdbki skrawaniem (20.01.2022 r.) — Marek Krukowski

Temat: Noze do toczenia i ich technologia — cz. 3

Prosze o zapoznanie sie z ponizszg literatura.

6.5. Noze tokarskie z wymiennymi ptytkami

Chwyty nozy (trzonki) taczone w trwaty sposob z czgscia robocza noza, po
jej zuzyciu lub uszkodzeniu uniemozliwiajacym regeneracj¢, sa przeznaczane
na ztom. Oszczednosé materiatu na chwyt zapewnia mechaniczne mocowanie
ptytek z weglikdbw spiekanych i spiekow ceramicznych. W tym przypadku
wiekszy jest rowniez stopien wykorzystania plytki, gdyz po stepieniu lub
zuzyciu jednej krawedzi obracamy ptytkg o 90° lub 120°, w zaleznosci od jej
ksztattu. Po stepieniu ostrza zwalnia si¢ $rubg w celu ustawienia nastgpne)
krawedzi skrawajacej bez potrzeby odmocowywania oprawki, co ma szczegol-
ne znaczenie przy pracy na tokarkach kopiarkach i obrobce wieloma narze-
dziami jednorazowo nastawianymi na ustalone wymiary.



Na rysunku 6-23 pokazano oprawke z wymiennym ostrzem (plytky) oray
nastawnym famaczem wiora. W tym przypadku plytki z weglikow spickanych
wykonuje si¢ na gotowo w ksztalcie prostopadloscianow. Kat przylozenia
uzyskujemy przez odpowiednie pochylenie plytki, wobec czego kat natarcia
przyjmuje warto$¢ ujemna.

Rys. 6-23. Noz tokarski z wymiennym ostrzem i nastawianym lamaczem
wiora

Na rysunku 6-24 pokazano rozwiazanie konstrukcyjne noza z wymienna
ptytka. W tym przypadku odpowiednie uksztaltowanie powierzchni natarcia
ptytki moze zapewni¢ uzyskanie zaréwno dodatniego, jak i ujemnego kata
natarcia. Progi wykonane na powierzchni natarcia powoduja zwijanie badz
tamanie wiora.

Istnieje wiele rozwiazan konstrukcyjnych mocowania wkladek wy-
miennych. Jednym z czesto stosowanych sposobow jest mocowanie wkladki
wymiennej (plytki wieloostrzowej) otworem na kolku umieszczonym pod
odpowiednim katem w trzonku loza. Wkladka jest dociskana do kotka
1 powierzchni bazowej za pomoca klina zaciskanego Sruba stozkowa wkrecana
w trzonek. Istnieja rézne rodzaje znormalizowanych oprawek nozowych do
wykonywania r6znych odmian toczenia. Kazda oprawka ma swoje oznaczenie.
Produkowane typoszeregi oprawek, ich konstrukcja i wymiary sa podawane
w katalogach firmowych. W katalogach sa podawane réwniez rozne rodzaje
wkladek wymiennych odnognie: ksztattu, wielko$ci, oznaczenia, materiahu,
przeznaczenia, sposobu mocowania. Przyktad najnowszych wkladek wymien-
nych przedstawiono na rys. 6-24b. Zalecane zastosowania dla roznych typow
weglikow spiekanych zamieszczanych w katalogach sa oznaczone nastepujaco,
np.: P40 — zastosowanie uniwersalne, P25 — optymalne do stali weglowych,
K40 — optymalne do stali stopowych i stopow chromo-niklowych, K20 — do
obrobki materialow o duzej wytrzymaltosci, K10 — optymalne do obrébki
materialow o duzej $cieralnosci.
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Rys. 6-24. N6z tokarski: @) z wymiennym ostrzem i wykonanymi na nim lamaczem i zwijaczem
wibra, b) przyklad prezentacji wktadek wymiennych w katalogu firmowym



6.6. Technologia nozy tokarskich

6.6.1. Wiadomosci wstepne

Przebieg procesu technologicznego nozy tokarskich zalezy od rozwiazanin
konstrukcyjnego (noze jednolite, zgrzewane, z naktadanymi ptytkami, napawa-
ne), ksztattu czesci roboczej oraz od wielkodci serii i wyposazenia narzg-
dziowni.

Ogolnie proces technologiczny nozy tokarskich mozna podzieli¢ na trzy
podstawowe grupy operacji, a mianowicie:

— ksztaltowanie chwytu i czesci roboczej noza,

— obrobka cieplna,

— szlifowanie powierzchni, wzgledem ktorych jest okreSlone polozenie czescei
roboczej noza, oraz szlifowanie czesci roboczej noza.

Rodzaj rozwigzania konstrukcyjnego oraz ksztalt czgsci roboczej noza
i chwytu maja wplyw na liczbe i rodzaj operacji w poszczegdlnych grupach
operacji. Poza wymienionymi trzema grupami kazdy noz powinien przejsé
operacje cechowania, wykonczenia ostrza, kontroli, rozmagnesowania (jezeli
obrobka byla wykonywana na stole magnetycznym) oraz konserwacji.

Operacja cechowania moze by¢ wykonana przed obrobka cieplna lub po
obrobce cieplnej, przy czym przed obrobka cieplna cechujemy noze Za pomoca
znacznik6w, cechownic mechanicznych, grawerek z pantografem, natomiast po
obrobce cieplnej — za pomocg elektrografu.

6.6.2. Przebieg procesu technologicznego nozy tokarskich

Procesy technologiczne réznych nozy tokarskich (tj. rodzaj i kolejnosé
operacji) sa podobne.

Proces technologiczny produkcji nozy pryzmatyczn ych jed-
nolitych ma nastepujacy przebieg:

1) cigcie preta ze stali szybkotnacej na odcinki okreslonej dtugosci,

2) frezowanie jednego lub dwéch prostopadlych do siebie bokéw trzonka
(operacje t¢ wykonuje sie, gdy brak jest pretéw o wymiarach odpowiadajg-
cych wymiarom trzonka podanym na rysunku), ‘

3) frezowanie powierzchni czolowej trzonka,

4) stepienie ostrych krawedzi,

5) kucie na goraco roboczej czgsci noza i wyzarzanie noza (operacje te
wykonuje si¢ w przypadku nozy odgietych),

6) cechowanie znacznikami, cechownica lub za pomoca grawerowania,

7) hartowanie,

8) piaskowanie,

9) kontrola obrobki cieplne;,

10) szlifowanie powierzchni oporowej trzonka i jednego boku z zachowaniem
prostopadtosci,



1) wzlifowanie powierzehni NatAreiR, POwIREd bl przylozenia, pomoenicze)
powierzchni przylozenia 1 pOWIer# hint preejhciowe),

1 1) dogladzanie pilnikiem sciernym lub na docieraree powierzchni przylega)q
cyeh do krawedzi skrawajgeych 1 stepienie pozostalych ostrych krawedzi,

| 1) eyjanowanie lub chromowanie,

I4) cechowanie elektryczne, jezeli operacja ta nie zostala wykonana przed
obrobka cieplna,

|4) rozmagnesowywanie,

|6) kontrola wymiarow liniowych, katow, chropowatosci powierzchni 1 twar-
(Inéci,

|7) konserwacja (zabezpieczenie §rodkami przeciwkorozyjnymi).

W produkcji nozy zgrzewanych proces technologiczny jest nieco

burdziej skomplikowany 1 sklada sie z nastgpujacych operacji

) ciecie preta ze stali niestopowej jakos$ciowe] na odcinki odpowiadajgce
dlugosci trzonka oraz ciecie preta ze stali szybkotnacej na odcinki od-
powiadajace dtugoscei czgsci roboczej noza,

) frezowanie czola trzonka oraz czola czeéci roboczej noza z pozostawieniem
naddatku na wtopienie przy zgrzewaniu,

}) toczenie czol trzonka, szyjki i nakietkowanie czota przeciwleglego czolu
przeznaczonemu do zgrzewania oraz toczenie czodl czeéci roboczej NOZA
i nakietkowanie z jednej strony (W przypadku nozy wytaczakow o przc-
kroju kotowym),

4) stepienie ostrych krawedzi trzonka,

5) zgrzewanie,

6) wyzarzanie,

7) kontrola zgrzeiny nieuzbrojonym okiem i reczne uderzenie,

8) dalsze operacje jak W przypadku nozy jednolitych.

W przypadku nozy z ptytkami ze stali szybkotnacej po frezowaniu czgSci
roboczej noza dochodza operacje frezowania gniazdka na ptytke, przygotowa-
nie do lutozgrzewania, lutozgrzewanie i hartowanie, a dalszy przebieg jest taki
sam, jak w produkcji nozy jednolitych.

W produkcji nozy ksztaltowych z trzonkiem pryzmatyczayim, nozy plyt-

kowych i stupkowych oraz nozy krazkowych dochodza operacje wykonania
jaskotczych ogondw, kanalow, otworow itd.

6.6.3. Sposoby laczenia trzonka noza z czescia roboczg
ze stali szybkotnacej

Stal szybkotnaca — ze wzgledu na ceng i importowane dodatki stopowe
— powinna by¢ oszczedzana. Nalezy dazy¢ do wykonywania ze stali szybko-
tnacej tylko czesci roboczej noza, a na trzonek stosowaé stal niestopowq
iakoéciowa lub specjalna. W produkcji nozy cze$¢ robocza noza ze stali



szybkotngeej lyczy sie z trzonkiem za pomocy zgrzewania, lutozgrzewania
I napawania.

Zgrzewanie jest najbardziej rozpowszechnione, a zabieg ten wykonuje gig
na elektrycznych zgrzewarkach specjalnych. W momencie gdy powierzchnig
czesci zgrzewanych sa nadtopione, dociskamy do sicbie obie czgScl 1 uzyss
kujemy w ten sposob polaczenie. Czesci noza zgrzewa si¢ w stanie surowym
lub pétobrobionym. Miejsce styku powinno by¢ czyste, a jego powierzchnia
prostopadia do osi taczenia (rys. 6-25). W przypadku zmiennego przekroju
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Rys. 6-25. Zgrzewanie bigéci: a) o jednakowym przekroju, b) o réznych przekrojach
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narzedzia miejsce zgrzania powinno si¢ znajdowaé w odlegloci co najmniej
10 mm od miejsca zwickszenia przekroju (rys. 6-25b). Przy okreslaniu dhugosci
czesci ze stali szybkotnacej nalezy zwrocié uwage, aby zgrzeina znajdowala si¢
w odleglosci 15+20 mm od strefy hartowania, a poza tym nalezy uwzglednié
pewien naddatek dtugosci na nadtapianie materialu czeéci taczonych. Wartosci
tych naddatkéw podano w odpowiedniej normie. W przecigtnych warunkach
oplacalne jest zgrzewanie czesci o przekrojach powyzej 150+ 200 mm?2.

Lutozgrzewanie jest to proces zblizony do lutowania. Jako luty stosuje sie
proszki lub pasty, ktorych glownymi skladnikami sa zelazostopy i boraks.
Proces ten jest podobny takze do zgrzewania, poniewaz w celu uzyskania
dobrego potaczenia stosuje sie nacisk. Przebieg procesu jest nastepujacy.
Podgrzewamy trzonek obrobiony odpowiednio do ksztattu plytki, nakladamy
nan warstwe proszku lub pasty oraz plytke i nagrzewamy do temperatury
1200-+-1300°C. Po wyjeciu z pieca na plytke wywieramy nacisk, tak zeby
dobrze przylegata do gniazda na calej powierzchni. Po zgrzaniu plytki z trzon-
kiem néz studzi si¢ powoli, jezeli ma podlegaé dalszej obrébcee mechaniczne;j,
lub w strumieniu powietrza albo w odpowiedniej kapieli chlodzacej, jezeli
pozostaja do wykonania tylko zabieg szlifierskie. Lutozgrzewanie stosuje sig
przede wszystkim w przypadku plytek ze stali szybkotnace;.

Napawanie polega na natozeniu na trzonek ze stali niestopowej jakos-
ciowej warstwy stali szybkotnacej lub stellitow. Do napawania stosuje sie
plomien acetylenowy lub tuk elektryczny. Napawanie elektryczne daje lepsze
wyniki. Wykonuje sie je za pomoca specjalnych elektrod otulonych. Napawa-
nie powinno byé wykonane bardzo starannie, aby nie powstaty pekniecia lub
pecherze gazowe. Dla ulatwienia procesu napawania stosuje sie formy z masy
formierskiej, miedzi lub grafitu. Po napawaniu néz nalezy starannie wyzarzvé.



6.6.4. Sposoby nalutowywania plytek # weulikow splekanych

Plytki lutuje si¢ Z trzonkami w piecu elektrycznym (najlepiej prozniowym)
lub z zastosowaniem pradow wielkiej czgstotliwosel,

Do lutowania uzywa sie czyste] miedzi, brazu lub srebra. Wadg miedzi jest
wysoka temperatura topnienia (ok. 1083°C). Lutu srebrnego uzywa si¢ do
nozy o matych wymiarach.

Przed lutowaniem gniazdo na plytke powinno by¢ starannie obrobione.
Powierzchnia, na ktorej ma lezeC plytka, 1 powierzchnia ptytki, ktora ma leze¢
na plaszczyznie gniazda trzonka, powinny by¢ gladkie. W gniazdo trzonka
— miedzy plytke a trzonek — nalezy wstawi¢ wkiadke w postaci siatki z drutu
miedzianego lub pocynkowanego, albo wkladke z blachy stalowej niklowe]
7z okladzinami Zz blachy miedzianej, lub tylko z blachy stalowej niklowej.
Sposob przygotowania wkladki przedstawia Iys. 6-26. Wkladka taka jest
zbedna, gdy lutowanie odbywa si¢ W piecu prozniowym.

Stal niklowa

Rys. 6-26. Przygotowanie wkladki wy- - X
rownujacej naprezenia, wykonanej z¢ & g
stali niklowej IS

Wkladke druciana (rys. 6-27a) wycina si¢ tak, zeby kierunek drucikow po
odcieciu tworzyt z linia ciecia kat 45°, wkladki dziurkowane tnie si¢ dowolnie,
a wkiadki gladkie nacina sie W sposob pokazany na 1ys. 6-27b. Wkiadki maja
7a zadanie wyrownanie naprezen powstajacych w czasie stygniecia noza po
lutowaniu. Wyréwnanie naprezen jest bardzo wazne, poniewaz wspolczynnik
rozszerzalnosci weglikow spiekanych jest prawie dwukrotnie mniejszy niz stali.
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cianej, b) z gtadkie] blachy ze stali "'0‘0"'"'0"’0’0"
niklowej Obryste pytke .

Przed lutowaniem plytka, gniazdo W trzonku i wyrownywacz naprezeh
powinny by¢ odtluszczone W czterochlorku wegla lub trojchlorku etylu. Na-
stepnie lut, wkiadke oraz ptytke Ktadzie sie na trzonku, obficie posypuje
boraksem (Na,B,O,) i umieszcza w piecu lub cewce, podgrzewajac do tem-

peratury 50+ 100°C wyzszej od temperatury topnienia lodu. Po stopieniu si¢

P



lutu, co poznaje si¢ po tym, Ze plytka zuczynu Splywad” w gniezdzie, dociska
si¢ plytke za pomocy trzpienia zakonczonego stozkiem z zaokraglonym wierz
chotkiem. Dociskanie ma na celu wycisnigeie nadmiaru lutu i uzyskanie
cienkiej i rownej jego warstwy. Boki plytki nalezy oczyéci¢ z lutu druciang
szczotka. Zabieg ten ulatwia kontrole lutowania oraz przeciwdziala zalepianiu
si¢ Sciernicy podczas szlifowania plytki. Po tych zabiegach w celu zabez-
pieczenia plytki przed szybkim stygnieciem wklada si¢ n6z do skrzynki ze

sproszkowanym weglem, popiotem lub suchym piaskiem. Stygniecie trwa 3 -+ 4

godzin. Noze z plytkami o duzych wymiarach i skomplikowanych ksztaltach

poddaje si¢ zabiegowi wyzarzania odprezajacego w temperaturze 500 - 600°C

i wolnego stygnigcia wraz z piecem.

Po zupelnym ostygnigciu moczy sie ndéz w nafcie okoto 30 minut i wykonu-
je sie:

e Kontrole grubosci warstwy lutu.

® Probe¢ wytrzymalosci potaczenia plytki z trzonkiem. Trzonek mocuje sie
w uchwycie i uderza silnie mlotkiem w czeS¢ wystajaca z uchwytu. Plytka
nie powinna odpasc.

@ Probe polegajaca na uderzeniu miotkiem w plytke. Podczas tej proby noz
ulega zniszczeniu. Do tej proby bierzemy jeden néz z serii. Uderzamy
miotkiem tak silnie, az plytka popeka i rozpadnie si¢. Jezeli na trzonku
pozostana odlamki i nie odpadna, potaczenie plytki z trzonkiem jest dobre.

6.6.5. Szlifowanie chwytéw (trzonkéw)

Pierwsza operacja obrobki skrawaniem po obrobee cieplnej jest szlifowanie
tych powierzchni noza, w stosunku do ktorych odniesiony jest uktad jego
wymiarowania.

W nozach pryzmatycznych (o przekroju kwadratowym lub prostokatnym)
szlifujemy najpierw plaszczyzne oporowa noza, ktora najczesciej jest réwnoleg-
la do plaszczyzny podstawowej. Zabieg ten wykonujemy na szlifierce do
plaszczyzn z pionowa lub z pozioma osig obrotu $ciernicy. Szlifierke z piono-
wa osia obrotu stosujemy wowczas, gdy mamy do szlifowania kilkadziesiat
nozy o takich samych przekrojach. Jako narzedzia Scierne stosujemy glowice
z segmentami Sciernymi (rys. 6-28).

Rys. 6-28. Szlifowanie powierzchni oporo- Rys. 6-29. Szlifowanie powierzchni Oporowej no-
wej noza glowica z segmentami $ciernymi za powierzchnia walcowa $ciernicy



Do szlifowania kilku nozy o takich samych przekrojach stosujemy szlifier-
ke do plaszczyzn 7 poziomy 084 obrotu. Szlifowanie odbywa si¢ obwodem
sciernicy (rys. 6-29).

Po szlifowaniu plaszczyzny oporowej nozy pryzmatycznych przystepujemy
do szlifowania jednego Z bokow wskazanego na rysunku konstrukcyjnym
i prostopadiego do powierzchni oporowej noza. Zabieg ten nalezy wykonac
tak, zeby szlifowane powierzchnie byly do siebie prostopadie. Dla uzyskania
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Rys. 6-30. Sposob ustawienia noza na ~—

stole magnetycznym szlifierki do pla- }%____ S
szczyzn W celu uzyskania bokow wza- .]

jemnie prostopadtych : : :

prostopadtosci plaszczyzny stosujemy katownik szlifierski PMKS (rys. 6-30),
do ktorego mocujemy ndz za pomoca swornic. Katownik wraz z zamocowa-
nym do niego nozem ustawiamy na stole magnetycznym szlifierki do plasz-
czyzn. W celu skrécenia czasu pomocniczego Przy szlifowaniu wigkszej liczby
nozy stosujemy pomoce specjalne, umozliwiajace uzyskanie plaszczyzn wzaje-
mnie prostopadiych.
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6.6.6. Sposoby szlifowania zarysow nozy ksztattowych

Przed przystapieniem do szlifowania czgsci roboczej noza ksztaltowego
nalezy oszlifowac powierzchnie, do ktorej jest odniesiony uktad wymiarowa-
nia. Przebieg szlifowania jest podobny jak w przypadku nozy 0g6lnego
przeznaczenia.

Powierzchnia przylozenia nozy ksztattowych moze by¢ szlifowana:

— w jednym zabiegu odpowiednio uksztaltowana $ciernica (rys. 6-31)

— w przypadku nieskomplikowanego zarysu,

Rys. 6-31. Szlifowanie powierzchni przylozenia noza ksztattowego w jednym zabiegu: a) ciernica
ksztattowa, b) powierzchnia walcowa Sciernicy



Ryn 632 Szlifowanie powierzehni
preylozenin noza ksztaltowego $cierni
cami knztaltowymi w kilku zabicegach

— w kilku zabiegach wieloma $ciernicami ksztalttowymi, zmienianymi podczas

tej operacji (rys. 6-32),

— Sciernica tarczowa na szlifierce z pantografem lub ekranem.

W przypadku szlifowania powierzchni przylozenia noza pryzmatycznego,
ptytkowego lub stupkowego na ostrzarce uniwersalnej oraz noza krazkowego
na szlifierce do watkow potrzebne sa wzornik i przeciwwzornik. Wzornik stuzy
do sprawdzania zarysu noza i powinien
by¢ tak skonstruowany (rys. 6-33), zeby
okreslal polozenie zarysu w stosunku
do tej powierzchni noza, do ktorej jest
odniesiony uklad wymiarowania. Za-
rys wzornika jest zarysem noza w pla-
szczyznie prostopadlej do powierzchni
przylozenia noza. Przeciwwzornik
stuzy do kontroli wzornika oraz $cier-
nicy podczas ksztaltowania Jjej wedlug
zadanego zarysu. Wzornik i prze-

Ix45°

R ~ ciwwzornik najczesciej sa wykonywane
1@_' z tasmy stalowej grubodci 1 mm, ulep-

8| B szonej cieplnie.
v IO Przeciwwzornik W przypadku szlifowania powie-
3x45° 3x45° rzchni przylozenia nozy ksztaltowych
T Ty - bryzmatycznych, stupkowych oraz kra-

zkowych na szlifierce z pantografem
lub ekranem wzornik jest zbedny, sa
: natomiast potrzebne wykresy zarysu.

W plaszczyZnie rownoleglej do powierzchni oporowej noza albo prosto-
padiej do zarysu, zaleznie od plaszczyzny, w ktorej przyjeliSmy zarys, ustawia-
my odpowiednio imak, na ktorym jest umocowany noz, oraz suport wrzeciona
Sciernicy.

Wykres do szlifierki z pantografem wykonuje sie na brystolu w powiek-
szeniu 50 x, a do szlifierki z ekranem na przezrocze — w powigkszeniu 10 x,

Rys. 6-33. Wzornik do noza ksztattowego
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5% lub 25x. Wymiary arkusza, na ktorym wykonujemy wykres, sa W obu
przypadkach ograniczone i bardzo czesto wykres nie miesci si¢ na arkuszu,
Dlatego nie rysujemy catkowitych dtugosci odcinkéw prostych, lecz ich frag-
menty, a uzupelnienie brakujacej dlugosci uzyskujemy przesuwajac suport
o gruboé¢ plytki okreslona na wykresie (rys. 6-34). Szlifowanie odbywa si¢
w ten sposob, ze po dojsciu igly pantografu do skrajnego wykresu lub cienia
iciernicy przesuwamy odpowiednio suport.

6.6.7. Ostrzenie nozy tokarskich ze stali szybkotnacej

Rozrozniamy ostrzenie narzedzi nowych oraz ostrzenie narzedzi st¢pio-
nych, polegajace na seszlifowaniu zuzytych powierzchni. Ostrzenie narzedzi
moze by¢ wykonywane z chlodzeniem lub bez chlodzenia, zaleznie od przy-
stosowania ostrzarki. Szlifowany no6z powinien jak najmniej wystawac¢ z ima-
ka, a jednocze$nie zapewnia¢ dobieg i wybieg Scier-
nicy. Noze o skomplikowanym ksztalcie ostrzymy na £ Dodsiatia A"
ostrzarce uniwersalnej, ktora nie jest przystosowana :
do pracy z chtodzeniem. N6z ostrzony na tego rodza-
ju ostrzarkach jest mocowany w uchwycie dwuprze-
gubowym (rys. 6-35) lub trojprzegubowym.

Ksztatt i wymiary $ciernicy dobieramy na podsta-  puusintha.8”
wie wskazowek podanych w instrukeji obstugi ostrza- ... o
rki. Na ostrzarce uniwersalnej jako narzedzia Scierne e 2
stosujemy Sciernice talerzowe T12 lub tarczowe. Sred- =0
nice §ciernicy dobieramy tak, 7eby uzyska¢ odpowied-  Rys. 6-35. Uchwyt przegu-
nia predkos¢ obwodowa przy danej predkosci obro- bowy (PUNC) do ostrzenia

. i , e . . narzedzi na ostrzarce uniwe-
towe) wrzeciona ostrzarki. Material Sciernicy stanowl  rsainej




elektrokorund szlachetny 99A o ziarnistodel 54 80 Twardo§¢ §ciernicy 1-1
struktura 5-8, spoiwo ceramiczne. Charakterystyka éciernicy bedzie szerz
omawiana w rozdziale o szlifowaniu.

Warunki ostrzenia:

— predkos¢ obwodowa ciernicy v =20+30 m/s
— grubos¢ warstwy szlifowane; a, = 0,02+-0,05 mm
— posuw f; = 8 m/min.

Podczas szlifowania nalezy bacznie uwazac, aby nie odpusci¢ ostrzoneg
narzedzia.

6.6.8. Ostrzenie nozy z plytkami z weglikéw spiekanych

Przebieg ostrzenia nozy z plytkami z weglikow spiekanych jest odmienn
niz nozy ze stali szybkotnace;. :

Przed formowaniem czesci roboczej noza zdzieramy obwodem plaskie
Sciernicy korundowej nadmiar trzonka wystajacy poza plytke. Nastepni
przystepujemy do wykonania powierzchni przytozenia na trzonku. Kat przylo
Zenia oraz pomocniczy kat przylozenia na trzonku wykonujemy o 2° wieksz
od odpowiednich katow na plytce z weglikow spiekanych. Najpierw szlifujem
zgrubnie powierzchnie natarcia, a nastgpnie powierzchnie przytozenia. Czyn
nosci te wykonujemy recznie na podtrzymce, lekko dociskajac n6z do czok
Sciernicy, lub w przyrzadzie z regulowana sila docisku noza do sciernicy
Nacisk jednostkowy przyjmujemy g = 1,2 MPa.

Do szlifowania plytek z weglikow spiekanych uzywamy Sciernicy karbo-
rundowej. Cieczy chlodzacych nie stosuje si¢ przy docisku recznym noza dc
Sciernicy, gdyz na skutek naglych zmian temperatury plytki moglyby pekaé
Jezeli n6z dociskamy do Sciernicy za pomoca przyrzadu umozliwiajacegc
regulowanie sily docisku, to stosujemy chtodziwo w postaci 10-procentowe;
=mulsji olejowe;j. Szlifowanie wykanczajace moze byé wykonywane mechanicz-
aie, poniewaz w obrébee tego rodzaju nie wystepuja wicksze naciski, a wiec
dlytka nie bedzie nagrzewana do wysokiej temperatury, wobec Czego nie
>¢dzie narazona na pekanie. Do szlifowania wykanczajacego stosuje sie $cier-
1cg karborundowa o drobnym ziarnie lub zeliwna z proszkiem diamentowym.

Ksztalt i wymiary $rednicy dobieramy podobnie jak do nozy ze stali
:zybkotnacej. Material, z ktorego wykonana jest $ciernica, to weglik krzemu
sdelony 99C o ziarnistosci 54+120, twardo$¢ $ciernicy G 1, struktura 5-7

Spoiwo ceramiczne.

Warunki ostrzenia:

— predkos$¢ obwodowa Sciernicy v, =410 m/s
— grubos¢ warstwy szlifowanej a, = 0,002+0,005 mm
— posuw stolu ostrzarki J; = 5+ 10 m/min.

Noze do bardzo dokladnej obrébki sa ponadto poddawane docieraniu na
pecjalnych docierakach, na szlifierkach lub na tokarkach za pomoca zeliw-



nych docierakow tarczowych, Do doelernnin uzywi 8¢ specjalnych  past
2 weglika boru, Noz dociska sie do docieraka | przesuwi recznie. Dociera sig
kolejno: powierzchnig przylozenia, pomocniczi powierzehnie przylozenia, za-
okraglenie wierzchotka noza lub krawedZ przejsciowa. Dociera si¢ paski
szerokosei 1,5-+2 mm wzdhuz krawedzi skrawajacych. Stosuje si¢ rowniez
docieranie rgczne za pomocd osetki z mickkiego Zeliwa oraz pasty z weglika
boru.

Ostrzenie nozy z plytkami z weglikow spiekanych jest potaczone z duzym
zuzyciem karborundu, ktory jest materialem deficytowym. Podczas ostrzenia
wytwarza si¢ duza ilo¢ ciepla, powodujac powstawanie naprezen wewnetrz-
nych, ktore moga spowodowac pekniecia powierzchniowe, czgsto niewidoczne
golym okiem.



