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Ćwiczenie nr 9
OSTRZENIE NARZĘDZI SKRAWAJĄCYCH I OBCIĄGANIE ŚCIERNIC
I. Cel ćwiczenia:

Zapoznanie studentów ze sposobami ostrzenia narzędzi jednoostrzowych i wieloostrzowych oraz kondycjonowania ściernic.

II. Wymagane wiadomości:

1. Typy, kształty i materiały ostrzy narzędzi jednoostrzowych.

2. Stereometria ostrza narzędzi skrawających. 

3. Charakterystyka zużycia ostrza, parametry stępienia, przebieg zużycia w czasie i okres trwałości ostrza (wzór Taylora).

4. Sposoby ostrzenia noży tokarskich, frezów, wierteł i rozwiertaków.

5. Sposoby i zasady obciągania CPS. Rodzaje obciągaczy.
III. Opis stanowiska laboratoryjnego 

Szlifierki narzędziowe, szlifierka kłowa, przyrządy do ostrzenia wierteł i frezów, noże tokarskie monolityczne, wiertła kręte, przyrząd do wykonywania promienia naroża na ostrzu noża tokarskiego, noże tokarskie składane, przyrząd kłowy, czujnik zegarowy z działką elementarną 1 (m, kątomierz stolikowy, obciągacz diamentowy jednoziarnisty, ściernica tarczowa płaska. 
IV. Przebieg ćwiczenia.

Zadanie laboratoryjne 1. Zapoznaj się z budową noża tokarskiego oraz z geometrią ostrza. Zaostrzyć nóż tokarski NNZa 1616-110 o ostrzu ze stali SW7M zachowując unormowaną stereometrie jego ostrza wg tabeli.
Tabela 1
	Oznaczenie noża
	(o
	(`o
	(o
	λs
	(r
	(`r
	r(

	NNZa 1616 -110
	8(
	8(
	14(
	4(
	70(
	20(
	0,8 mm

	
	
	
	
	
	
	
	


Zadanie laboratoryjne 2. Opracuj instrukcję ostrzenia wyżej wymienionego noża tokarskiego (zapoznaj się z poniższymi zasadami ostrzenia noży). 
Tabela 2
	Szlifierka narzędziowa NUA-25
	Nastawy na przegubach

	Ściernica 4A 125x40x32 99A 46 K 7 V
	A [(]
	B [(]
	C [(]

	Powierzchnia natarcia
	4(
	14(
	20(

	Główna powierzchnia przyłożenia
	20(
	8(
	4(

	Pomocnicza powierzchnia przyłożenia
	70(
	14(
	8(


Zasady ostrzenia noży tokarskich 
Przed szlifowaniem części roboczej noża jego trzonek powinien mieć dwa boki gładko obrobione, a mianowicie podstawę i jedną ścianę boczną. Obrobione boki służą jako powierzchnie bazowe do ustawienia noża zarówno przy szlifowaniu, jak i przy zamocowaniu noża na tokarce. 

Najprostszą ostrzarką do noży jest silnik elektryczny na podstawie, z osłonami tarcz i z odpowiednimi końcówkami wałka, na których osadzone są ściernice. Przy każdej ściernicy znajduje się nastawny stolik, na którym spoczywa nóż w czasie ostrzenia. 

Dokładne szlifowanie noży możliwe jest na ostrzarkach z tarczami garnkowymi, zaopatrzonymi w nastawne stoliki i listwy prowadzące. 
[image: image1.jpg]



Rys. 1. Szlifierka narzędziowa NUA-25

Stolik, na którym wsparty jest nóż w czasie szlifowania (rys. poniżej), może być ustawiany pod dowolnym kątem w stosunku do ściernicy, a więc możliwe jest szlifowanie zarówno powierzchni przyłożenia jak i powierzchni natarcia ostrza.

[image: image2.emf]
Rys. 2. Ustawianie noża tokarskiego do ostrzenia

Zadanie laboratoryjne 3: Zapoznaj się z procedurą sprawdzenia stereometrii ostrza noża tokarskiego po szlifowaniu.
Do pomiaru kątów może być zastosowany kątomierz stolikowy. Umożliwia on dokonanie pomiaru wszystkich kątów noża z dokładnością 0,5°. Składa się z następujących części: 

• Podstawy, mającej na wierzchu szereg wzajemnie prostopadłych rowków, po których mogą być przesuwane dwa specjalne suwaki-kątomierze, 

• Kolumny, po której przesuwa się wspornik, mający dwie tarcze z podziałkami kątowymi złączone ze sobą pod kątem 90°.

[image: image3.emf]
Rys. 3. Kątomierz stolikowy
Pomiaru kątów dokonuje się następująco (rys. 2, 3): 

• Skale wszystkich kątomierzy ustawia się na 0°. 

• Kątomierz ustawczy zakłada się na rowku wzdłużnym. 

• Nóż powierzchnią boczną oporową opiera się o listwę kątomierza ustawczego. 

• Kątomierz pomiarowy zakłada się w innym rowku również wzdłużnym i obracając skalę dosuwa się do noża tak, aby krawędź skrawająca ułożyła się na płaszczyźnie płytki rzutującej kątomierza. Na skali odczytuje się wartość kąta r . 

• Następnie obracając skalę w odwrotnym kierunku doprowadza się do zetknięcia płytki rzutującej kątomierza z pomocniczą krawędzią skrawającą na całej jej długości. Odczyt na skali wskazuje bezpośrednio wartość kąta r ′. 

• Pomiary kątów w płaszczyznach różnych przekrojów części roboczej wykonuje się przy pomocy kątomierzy umieszczonych na wsporniku kolumny. Przy pomiarze kątów ostrza w płaszczyźnie normalnej, skalę „kątomierza do zmiany położenia płaszczyzny przekroju: należy obrócić o kąts.
[image: image4.jpg]1 — katomierz do zmiany polozenia plaszezyzny przekroju. 2 — katomierz do pomiaru kate
roznych plaszezyznach przckroju. 3 — katomierz pomiarowy, 4 — plytka rzutujaca, 5 — rowek
poprzeczny. 6 — rowki wzdluzne. 7 - listwa oporowa, - katomierz ustawezy.
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Rys. 4. Sposób mierzenia kątów za pomocą kątomierza stolikowego
[image: image5.jpg]) ustawienie do pomiaru katow ;i @,

Ry 5. Pomiar katow ostrza ktomierzem solikowy





Poniżej w Tabeli 3 przedstawiono wyniki pomiarów geometrii  noża tokarskiego zmierzone kątomierzem stolikowym.

Tabela.3
	Oznaczenie noża
	(o
	(`o
	(o
	λs
	(r
	(`r

	NNZa 1616-110
	9(
	9(
	13(
	4(
	69(
	19(

	
	
	
	
	
	
	


Zadanie laboratoryjne 4. Zapoznaj się z instrukcją ostrzenia frezów. Zaostrzyć frez walcowo czołowy, nasadzany o ostrzach ścinowych.

Frezy możemy podzielić na dwie podstawowe grupy ze względu na budowę ostrzy. Frezy o ostrzach ścinowych i frezy o ostrzach zataczanych. W przypadku frezów zataczanych ostrzymy ostrza od powierzchni natarcia, frezy ścinowe ostrzymy od powierzchni przyłożenia co opisano poniżej.

Grupa frezów ścinowych w parku narzędziowym przeciętnego przedsiębiorstwa przemysłu maszynowego jest równie powszechna jak wiertła kręte. Frezy te bowiem cechują się dobrą skrawnością i łatwością ostrzenia. Procesy ich ostrzenia realizowane są przeważnie na uniwersalnych szlifierkach narzędziowych, przy wykorzystaniu stosowanego dla nich oprzyrządowania. Ostrzenie tego typu narzędzi może być realizowane bądź to obwodem, bądź też czołem ściernicy. W pierwszym przypadku (ostrzenie obwodem ściernicy) mamy możliwość uzyskania wyższej wydajności szlifowania przy dogodnych wybiegach ściernicy, natomiast w przypadku drugim (ostrzenie czołem ściernicy) uzyskać możemy niższą chropowatość obrobionych powierzchni przyłożenia przy niestety prawie nieograniczonym miejscu dla wybiegu ściernicy. Zasada nastawiania kąta przyłożenia przy pomocy podpórki przedstawiona została na rys. 6. a i c odpowiednio dla ostrzenia czołem i obwodem ściernicy. Natomiast na rys. 6. b i d przedstawiono nieprawidłowe sposoby nastawiania, bowiem podczas ostrzenia ściernica powinna nabiegać na krawędź skrawającą ostrza, a nie odwrotnie. Nie przestrzeganie tej zasady powoduje powstanie zadziorów wzdłuż krawędzi skrawających frezu. 

W celu uzyskania prawidłowych kątów przyłożenia na ostrzach frezu ścinowego ważne jest poprawne obliczenie wielkości przesunięcia osi frezu względem osi ściernicy w odpowiednim kierunku. Wartość takiego przesunięcia wyznaczymy z zależności:
H=0,5Df*sinα

gdzie:

Df – średnica frezu

α – kąt przyłożenia ostrzy frezu

W tabeli 4 przedstawiono kąty freza czołowo walcowego ścinowego.
Tabela 4
	Szlifierka narzędziowa: NUA 25

	Ściernica: 4A 125x40x32 99A 46 K 7 V

	Frez: NFCa 63x40x27 SW7M 

	
	H = (df / 2) ( sin (o

	(o
	(`o
	(o
	(n
	λ
	(`r
	

	12(
	8(
	15(
	15(
	20(
	2(
	H=(63/2)*sin12o= ?


[image: image6.jpg]



Rys. 6. Możliwe ustawienia ściernicy i narzędzia podczas ostrzenia frezów ścinowych
Zadanie laboratoryjne 5. Ostrzenie wiertła krętego metodą stożka prostego Washeburne`a na szlifierce NUA25. Pomiar kąta wierzchołkowego 2( wiertła krętego po ostrzeniu.

Ostrzenie wierteł krętych wykonuje się różnymi metodami. Do najczęściej stosowanych metod można zaliczyć: Metoda Washburne’a Rys.6a, w której główna powierzchnia przyłożenia jest fragmentem powierzchni stożkowej. Metoda Weiskera, w której główna powierzchnia przyłożenia jest fragmentem powierzchni stożkowej (rys.6b); Metoda śrubowa, w której powierzchnia przyłożenia jest fragmentem powierzchni śrubowej (rys. 6c); Metoda płaszczyznowa (najczęściej dwupłaszczyznowa), w której główna powierzchnia przyłożenia składa się z wielu płaszczyzn (rys. 6d) o coraz większym kącie przyłożenia. 
[image: image7.png]



Rys. 7 Przykłady ukształtowania i ostrzenia wierteł krętych: a) powierzchnia przyłożenia stanowiąca fragment powierzchni stożkowej, ukształtowana metodą Washburne’a, b) powierzchnia przyłożenia stanowiąca fragment powierzchni stożkowej(stożka odwróconego) ukształtowana metodą Weiskera, c) powierzchnia przyłożenia stanowiąca fragment powierzchni śrubowej, d) powierzchnia przyłożenia dwupłaszczyznowa, e) przykład błędnego ostrzenia wierteł
V. Zadania do samodzielnego wykonania

1. Wykonać rysunek geometrii noża tokarskiego w układzie narzędzia po przeostrzeniu na podstawie tabeli 3.

2. Obliczyć wartość przesunięcia H (tabela 4) osi frezu względem osi ściernicy.

3. Wykonać szkic ostrzenia wiertła krętego metodą stożka prostego Washburne`a.
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