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8.1. Noze strugarskie

8.1.1. Zastosowanie i podzial nozy strugarskich

Noze strugarskie sa uzywane do pracy na strugarkach wzdluznych i po-
przecznych.

Zaleznie od sposobu pracy noza rozrdznia si¢ noze strugarskie ogolnego
przeznaczenia oraz noze strugarskie ksztaltowe. Noze strugarskie ksztattowe
sa malo rozpowszechnione ze -
wzgledu na mala wydajnos¢ a)
obrobki.

Zaleznie od sposobu zamoco-
wania noza rozroznia Si¢ noze
mmakowe oraz noze oprawkowe
rys. 8-1).
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8.1.2. Geometria ostrza noza strugarskiego

Ksztalt czeSci roboczej noza strugarskiego jest zblizony do noza tokar-
skiego. Nazwy oraz oznaczenia powierzchni i katéw przyjmuje si¢ analogiczne
jak w nozach tokarskich. Powierzchni¢ natarcia wykonuje si¢ przewaznie
plaska, bez $cinu, poniewaz na strugarkach nie stosuje si¢ duzych predkosci
skrawania.

Wartosci katow y,, o, i o,, przyjmujemy takie, jak w nozach tokarskich,
natomiast kat A, pochylenia gtownej krawedzi skrawajacej powinien zawieraé
sie w granicach 10+30°. Nozy strugarskich z katm A, = 0° nie wykonuje sig.

Geometria ostrzy typowych nozy strugarskich jest przedstawiona na
rys. 8-2.






Rys. 8-2. Geometria ostrzy typowych nozy strugarskich

~— P Typowy ndz strugarski
F r rozni si¢ si¢ od noza tokarskie-
8 go suportowego odgieciem do
%— ‘a tylu roboczej czesci noza. Od-
giecie to zapobiega zaglebianiu
sie noza (rys. 8-3) w material
podczas pracy na skutek
zmiennych oporéw.

L/ D Rys. 8-3. Zaglebianie si¢ noza strugar-
4 skiego w materiat

8.1.3. Noze strugarskie imakowe
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Na strugarkach moga by¢ stosowane w niektorych przypadkach noze
tokarskie suportowe przedstawione na rys. 6-4q, e, f, g, jednak musza one miec
dostatecznie duzy przekroj trzonka. Przekroje trzonkoéw nozy strugarskich
maja zawsze ksztalt prostokatny. Przekroj trzonka noza strugarskiego oblicza
sie analogicznie jak w nozach tokarskich, lecz ze wzgledu na trudniejsze
warunki pracy przyjmuje si¢ dopuszczalne naprezenie k, = 100+120 MPa.
a wiec mniejsze niz w nozach tokarskich.

Dlugos¢ trzonka ustalamy w zalezno$ci od ksztaltu i wymiaréw czesci
obrabianej oraz w zaleznosci od charakterystyki obrabiarki.

Noze strugarskie moga by¢ naktadane ptytkami ze stali szybko-
tnacej lub z weglikéw spiekanych, albo sktadane, przy czym wegliki
spiekane maja mniejsze zastosowanie ze wzgledu na uderzeniowy charakter
pracy oraz male predkosci skrawania. Nozy strugarskich jednolitych na
ogo6l nie wykonuje si¢ ze wzgledu na znaczne wymiary trzonka. Trzonek
(chwyt) wykonuje sie ze stali niestopowej jakosciowej 45 1 55 (PN-93/H-84019).
Noze strugarskie ksztaltowe najczesciej sa wykonywane jako skladane.



21 4. Noze strugarskie oprawkowe

Noze te zamocowuje si¢ w oprawkach statych zblizonych rozwiazaniem
wonstrukcyjnym do oprawek nozy tokarskich, w oprawkach nastawnych
waz w oprawkach sprezynujacych stosowanych do obrobki gladkich powie-
mchni.

Noze oprawkowe stosuje si¢ nie tylko ze wzgledow oszczednosciowych, ale
—wniez w celu ulatwienia dostepu do powierzchni obrabiane;. Oprawka
~—=dstawiona na rys. 8-1b umozliwia dogodne ustawienie noza w roznych
sodozeniach.

2 2. Noze dilutownicze

2 2 1. Zastosowanie i podziat nozy diutowniczych

‘Noze dlutownicze (PN-60/M-02813) stosuje sie do obrobki powierzchni
me=obrotowych, przewaznie wewnetrznych, np. rowkow na kliny 1 wpusty,
meprzelotowych otworow kwadratowych i szesciokatnych.
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Z= wzgledu na sposob zamocowania rozrézniamy noze dtutownicze ima-
Lowe (rys. 8-4a)i oprawkowe (rys. 8-4b i c).



8.2.2. Geometria ostrza noza diutowniczego

Sposob pracy nozy dhutowniczych jest odmienny od sposobu pracy nozy
strugarskich. Powierzchnia natarcia znajduje sie na czole noza i sita skrawania
przenosi si¢ wzdluz trzonka. Plaszczyzna podstawowa jest prostopadia do
trzonka noza dhutowniczego (rys. 8-5). Nazwy i oznaczenia powierzchni 1 ka-

Rys. 8-5. Uktad odniesienia nozy
podstawowa dtutowniczych

tow przyjmuje si¢ takie same, jak w nozach tokarskich. Geometri¢ ostrzy nozy
dtutowniczych przedstawiono na rys. 8-6. Powierzchni ze $cinem nie wykonu-
jemy z tych samych powodow co w nozach strugarskich.

Wartoséci katow natarcia y, przyjmujemy takie, jak dla nozy tokarskich.
Warto$ci katow przytozenia o, i o, powinny byé takie, zeby kat o, w plasz-
czyznie prostopadlej do plaszczyzny podstawowej nie byl mniejszy niz 2°. Na
ogot kat przytozenia o, moze by¢ mniejszy niz dla noza tokarskiego. Pomoc-
niczy kat przylozenia «,, = 0°30', a pomocniczy kat przystawienia i, = 1-+2°.
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Kierunek ruchu._posuwowego Rys. 8-6. Geometria ostrzy nozy

dtutowniczych do wykonywania:
a) rowkéw na wpusty, b) gniazd
o (np. czworokatnych) do kluczy



8.2.3. Noze diutownicze suportowe

Noze te przedstawiono na rys. 8-7. Wymiaréw trzonka noza na ogét nie
oblicza sie, lecz dobiera zaleznie od wymiaréw przedmiotu obrabianego
i charakterystyki dtutownicy. Pole poprzecznego przekroju trzonka przyjmuje
sie na ogot duze ze wzgledu na wy-

suniecie noza oraz uderzeniowy cha- N

rakter pracy jego Czesci rgboczej: .
Promiefn zaokraglenia powierzchni | % ]
stanowiacej przejscie z czesci ro-

boczej do trzonka nalezy przyj-
mowac¢ mozliwie najwickszy. R
Noze dlutownicze wykonuje si¢
rowniez zgrzewane lub z plytkami ]
nakladanymi ze stali szybkotnace;. A
Piviki z weglikow spiekanych sa
zadko stosowane ze wzgledu na
prace z uderzeniami.

#vs. 8-7. Noze dlutownicze suportowe

3.2.4. Noze dlutownicze oprawkowe

Noze diutownicze oprawkowe, jak juz wspomniano, moga by¢ osadzone
~ownolegle lub prostopadle do kierunku ruchu noza. Osadzenie rownolegle do
cierunku ruchu jest stosowane do dtutowania powierzchni o zarysie ksztal-
wowym i o nieznacznej wysokosci, np. do dtutowania gniazd kwadratowych,
sz=sciokatnych i innych do kluczy.

Do obrébki rowkow w piaskach na wpusty, rowkow w polaczeniach
wiclowypustowych o dostatecznie duzym otworze i uzebieniu ewolwentowym
sewnetrznym sa stosowane noze osadzone prostopadle do
werunku ruchu (rys. 8-8). Powierzchnie noza rownolegle
2o kierunku ruchu powinny by¢ pasowane z oprawka. Do
»brobki powierzehni doktadnych oraz w przypadkach, gdy
sinieje sktonnoéé do odginania si¢ noza pod wptywem sit
skrawania, oprawke wykonuje si¢ z prowadzeniem.

Noze dlutownicze oprawkowe sa wygodniejsze i tansze
»d suportowych.

7= 8-8. N6z dtutowniczy oprawkowy



