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OSTRZENIE NARZEDZI
SKRAWAJACYCH I OBCIAGANIE
SCIERNIC

10.1. RODZAJE NARZEDZI SKRAWAJACYCH I TYPY SCIERNIC

Jest rzecza oczywista, ze przedstawiona w rozdziale 1.2. tego
podrecznika klasyfikacja nozy tokarskich ze wzgledu na ich konstrukcje
moze by¢ stosowana takze w odniesieniu do wieloostrzowych narzedzi
skrawajacych. Tak wiec wiertla, rozwiertaki, poglebiacze, przeciagacze,
frezy itp. dzielimy na:

e monolityczne (jednolite),

e bimetaliczne lub tri metaliczne (laczone w sposob trwaly, poprzez
lutowanie z ptytkami skrawajacymi),

e polimetaliczne (sktadane z kilku, a nawet kilkudziesieciu roznych
czesci, wykonanych z odrebnych materiatdow, w tym w mocowane
mechanicznie, wymienne, wieloostrzowe plytki skrawajace)

Czes$¢ z tych narzedzi moze by¢ zakupiona w odpowiednich sklepach
lub hurtowniach 1 wowczas nazywamy je normalnymi (handlowymi), czg$¢
natomiast musi by¢ konstruowana i wykonana na specjalne zamowienia i te
nazywamy dlatego specjalnymi. Narzedzia polimetaliczne z wymiennymi
ostrzami skrawajagcymi nie wymagaja ostrzenia w przeciwienstwie do
mono-bi-lub  tri metalicznych. Narz¢dzia te aktualnie stanowig
blisko 67% wszystkich skrawajgcych eksploatowanych w  przemysle
elektromaszynowym. Sciernice jako spojone narzedzia §cierne w ksztalcie
bryly obrotowej cechujg si¢ bardzo duza réznorodnoscig ksztattow, ktorym
odpowiadajg roézne typy S$ciernic. Wyrdzniamy zatem S$ciernice plaskie,
pierscieniowe, garnkowe, talerzowe i trzpieniowe w réznych pododmianach
1 rodzajach zaleznych od np. sposobu ukosowania ich krawedzi lub tez
konstrukcji otworéw osadczych.

10.2.  PODSTAWOWE  ZASADY OSTRZENIA NARZEDZI
SKRAWAJACYCH

Narzedzie skrawajace powinno by¢ oddane do ostrzenia, gdy []:
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e pogarsza si¢ jako§¢ powierzchni obrobionej (przekroczone zostaja
wartosci kryterialne zuzycia),

e nadmiernie wzrasta temperatura w strefie skrawania (co mozna
pozna¢ przyktadowo po barwie widrow),

e nastgpuje pogorszenie lub utrata wymagane] doktadnosci
wymiarowo-ksztalttowej przedmiotu obrobionego,

e wystepuje wzrost natezenia emisji akustycznej znad strefy
skrawania,

e obserwowane jest nadmierne zuzycie powierzchni przylozenia
natarcia lub krawedzi skrawajgcych ostrzy narzedzia.

Narzedzia skrawajace powinny by¢ ostrzone w sposob racjonalny,
stosunkowo czesto. Nie wolno dopuszcza¢ do nadmiernego Iub
katastrofalnego zuzycia ich ostrzy. Prawidlowo =zaostrzone narzedzie
skrawajgce powinno mie¢: wymagana stereometri¢ ostrzy, odpowiednio
niskg chropowato$¢ powierzchni roboczych, wilasciwy stan naprezen i
twardo$¢ materiatu ostrza oraz wymagane bicia promieniowe i osiowe.
Przyjmuje si¢, ze wszystkie narzedzia wieloostrzowe o ostrzach
zataczanych ostrzymy od powierzchni natarcia, natomiast te o ostrzach
scinowych od powierchni przylozenia. Tak wigc przykltadowo gwintowki,
narzynki, frezy modutowe krazkowe czy tez frezy modutowe $limakowe
Fellowsa zawsze ostrzy¢ bedziemy od strony powierzchni natarcia ich
ostrzy, natomiast przyktadowo przeciggacze, frezy tarczowe, rozwiertaki i
wiertta krete od strony powierzchni przylozenia ich ostrzy.

10.3. OSTRZENIE WIERTEL KRETYCH

W literaturze kierunkowej opiywanych jest kilkanascie réznych
metod ostrzenia wiertet krgtych. Niektére z nich (np. metoda stozka
odwroconego — Weiskera czy tez metoda walcowa — Blora), z uwagi na swe
ujemne cechy charakterystyczne, praktycznie nie sa obecie stosowane.
Aktualnie w narzedziowniach zaktadowych najczesciej stosuje sig:

e metod¢ ewolwentowej powierzchni srubowej — Oliviera,
e metode stozka prostego — Warschenburne’a,
e metode trojptaszczyznowsq (rozwigzanie polskie)

Poniewaz krawedz taczaca, zwana Scinem wiertta kretego nie bierze
udzialu w procesie skrawania, a jedynie odksztalca plastycznie materiat
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obrabiany, zwiekszajac sil¢ poosiowa i moment skrawania na wiertle,
dlatego tez jeste§my zainteresowani skroceniem jej dtugosci poprzez tzw.
korekcje $cina.
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rys. 10.1. Schemat ostrzenia wiertet rys. 10.2. Schemat ostrzenia wiertet
kretych metoda Weiskera kretych metoda Wrscherburne’a
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rys. 10.1. Schemat ostrzenia wiertet rys. 10.1. Schemat ostrzenia wiertet
kretych metodg Oliviera kretych metoda trojptaszczyznowg

Korekcje wykona¢ mozemy na kilka réznych sposobow, z ktorych cztery
przedstawiono na rys. 10.5.

rys. 10.5. Rodzaje podci¢¢ $cina wiertla kretego
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10.4. OSTRZENIE FREZOW SCINOWYCH

Grupa frezow Scinowych w parku narzedziowym przecigtnego
przedsiebiorstwa przemystu maszynowego jest roOwnie powszechna jak
wiertta krete. Frezy te bowiem cechujg si¢ dobrg skrawnos$cig 1 tatwoscig
ostrzenia. Procesy ich ostrzenia realizowane s3 przewaznie na
uniwersalnych  szlifierkach  narzedziowych, przy  wykorzystaniu
stosowanego dla nich oprzyrzadowania. Procesy te doktadnie opisane sg w
licznych pozycjach literaturowych. Zgodnie z zasadg ogdlnego ostrzenia
frezow $cinowych, szlifujemy plaszczyzny przylozenia ich ostrzy. Ostrzenie
tego typu narzedzi $ciernych moze by¢ realizowane badz to obwodem, badz
tez czolem S$ciernicy. Wpierwszym przypadku (ostrzenie obwodem
Sciernicy) mamy mozliwos¢ uzyskania wyzszej wydajnosci szlifowania
przy dogodnych wybiegach S$ciernicy, natomiast w przypadku drugim
(ostrzenie czotem S$ciernicy) uzyskac mozemy nizsza chropowatos¢
obrobionych  powierzchni  przylozenia  przy  niestety  prawie
nieograniczonym miejscu dla wybiegu Sciernicy. Zasada nastawiania kata
przylozenia przy pomocy podporki przedstawiona zostata na rys. 10.6. aic
odpowiednio dla ostrzenia czotem i obwodem $ciernicy. Natomiast na rys.
10.6. b i d przedstawiono nieprawidlowe sposoby nastawiania, bowiem
podczas ostrzenia Sciernica powinna nabiega¢ na krawedz skrawajacg
ostrza, a nie odwrotnie. Nie przestrzeganie tej zasady powoduje powstanie
zadziorow wzdhiz krawedzi skrawajacych frezu.

rys. 10.6. Mozliwe ustawienia $ciernicy i narzedzia podczas ostrzenia frezow $cinowych



152

Pomimo tego w praktyce przemystowej spotyka si¢ niekiedy szlifowanie
powierzchni przylozenia frezow Scinowych wg. ustawien pokazanych na
rys. 10.6. b i d. Nie trudno zauwazy¢, ze przyczyng tego odstepstwa od
zasady jest konieczno$¢ ciaglego dociskania r¢ka ostrza frezu do podporki
przy ustawieniach wg rys. 10.6. a i ¢. Jednak w takich przypadkach zadziory
na krawedziach skrawajacych musza by¢ usunigte w odrebnej operacji (np.
wygtadzania osetkg lub poprzez obrobke elektrochemiczng). W celu
uzyskania prawidlowych katow przylozenia na ostrzach frezu §cinowego
wazne jest poprawne obliczenie wielkosci przesunigcia osi frezu wzgledem
osi $ciernicy w odpowiednim kierunku. Warto$¢ takiego przesunigcia
wyznaczymy z zaleznosci:

H=0,5Ds*sina
gdzie:
Dt — $rednica frezu
o — kat przylozenia ostrzy frezu

10.5. OBCIAGANIE SCIERNIC

Wszystkie procesy kondycjonowania $ciernic dzielimy na procesy
profilowania i procesy obciggania. Celem pierwszych jest nadanie ksztaltu
czynnym powierzchniom $ciernic (CPS), a celem drugich odtworzenie
pierwotnych zdolnosci skrawnych tych narzedzi. Obciaganie $ciernic
realizowac mozemy badz to przez tzw. diamentowanie, badz tez przez
tzw. wykruszanie. Do diamentowania CPS uzywamy ponad 200 r6znego
rodzaju obciggaczy diamentowych, w zaleznosci od potrzeb. Przyklady
roznych obciggaczy diamentowych pokazano na rys. 10.7.
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rys. 10.7. Przyktadowe konstrukcje obciagaczy diamentowych
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Istota obciggania CPS przez diamentowanie polega na tym, ze
przesuwajace si¢ wzgledem CPS ostrze (ostrza) diamentu (zwykle z
naturalnych monokrysztatow) tupiag napotykane na swej drodze, stgpione
ziarna $cierne, tworzac w ten sposob nowe, ostre krawedzie skrawajace.
Uwaga: Nie wolno na rozgrzane ostrze obciggacza diamentowego kierowaé
strumieni zimnej cieczy chlodzaco-smarujace; (CCS). Grozi to bowiem
spekaniem ostrza. Nalezy natomiast obficie chlodzi¢ takie ostrze podczas
obciggania.

Do wykruszania CPS uzywamy kilkadziesigt roéznego rodzaju
obciggaczy Sciernicowych (przewaznie z weglika krzemu lub diamentu) w
postaci Sciernic o odpowiedniej charakterystyce oraz przeréznych rolek
wykruszajacych, przewaznie ze stali o twardosci wigkszej od 65 HRC,
posiadajacych niecigglos$ci na swej powierzchni robocze;j. Istota obciggania
CPS przez wykruszanie zasadza si¢ na tym, ze stykajaca si¢ z CPS rolka lub
Scierniczka, sitami tarcia usuwa (wykrusza) stepione ziarna Scierne 1
odstania jednocze$nie nowe, ostre ziarna Scierne zlokalizowane na CPS
wartwe glebiej. Obcigganie CPS na drodze wykruszania moze by¢
realizowane w ukladzie wspdtbieznym (obciggacz Sciernicowy obraca si¢ w
tym samym kierunku co S$ciernica) lub w ukladzie przeciwbieznym
(obciggacz $ciernicowy, wyposazony we wilasny naped obraca si¢ w
kierunku przeciwnym do kierunku obrotu S$ciernicy). Obcigganie CPS
poprzez wykruszanie wspolbiezne skutkuje nizsza chropowatoscia
powierzchni obrobionych takg Sciernicg. Jezeli nie zalezy nam na jakosci
powierzchni obrobionej wowczas obcigganie zgrubne moze by¢ wykonane
poprzez tzw ,koksowanie” CPS przy uzyciu gruboziarnistej (nr ziarna 24)
oselki $ciernej o spoiwie ceramicznym, dosynietej recznie do styku z
obracajacg si¢ Sciernicg. Wielu inzynierow uwaza, ze zachowujac takie
same paramentry obciggania CPS (predkos¢, dosuw i1 posuw wzdhizny
obciggacza) mozna uzyska¢ taka sama topografie CPS, a w efekcie taka
samg chropowato$¢ powierzchni obrobionych takg samg S$ciernicg. Tak
jednak nie jest, bowiem ostrze obciagacza ulega zuzyciu poprzez $cieranie.
Dlatego nalezy zachowac¢ staty tzw. wskaznik pokrycia przy obcigganiu:

W, = by <7
P
0
gdzie:
b — szeroko$¢ stracia ostrza diamentu,
fo — posuw obciggacza na obrot $ciernicy, wzdhiz tworzacej CPS.
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Przy obciaganiu zgrubnym W, < 1, przy $redniodoktadnym wynosi
23, natomiast przy wysoce precyzyjnym 5+7.
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