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Najdłuższy czas trwania patentu do dnia 24 lipca 1967 r.

W dotychczasowych sposobach ostrzenia noży
z płytkami ze spieków trzonek noża szlifowany
był na ściernicy elektro-korundowej pod kątem
przełożenia a + 2°, natomiast płytka szlifowana
była na ściernicy karborundowej pod kątem a.
Czas takiego szlifowania był długi i trwał około
5—10 minut. Poza tym przy szlifowaniu narzę¬
dzia zazwyczaj nie zamocowanego w uchwycie,
nie można było uzyskać dokładnych kątów. Przy
nierównomiernym nacisku ręcznym często pow¬
stawały siatki pęknięć, a nawet rys na obrabia¬
nej powierzchni spieku. Sposoby te dawały ma¬
łą wydajność obróbki.

*) Właściciel patentu oświadczył, że twórca¬
mi wynalazku są: Stanisław Markowski, Broni¬
sław Keller i Franciszek Sak.

Powyższe wady usuwa sposób według wyna¬
lazku, będący uzupełnieniem patentu 36503. Po¬
lega on na tym, że narzędzie, mocowane
w uchwycie elastycznym z możliwością regula¬
cji nacisku noża z płytką na ściernicę w zależ¬
ności od wielkości szlifowanej powierzchni przy
równoczesnym zastosowaniu małej szybkości
obwodowej ściernicy i chłodzenia, pozwala szli¬
fować ostrze jednocześnie pod jednym kątem
przyłożenia a zarówno dla płytki jak i dla trzon
ka. Gładkość obrabianej powierzeni ostrza na
płytce przy zastosowaniu sposobu według wy¬
nalazku wynosi Hsr=ok. 1,5 ju, na trzonku
Hsr=ok. 2,5 ju. Szlifowane ostrze nie ulega na¬
grzaniu w czasie pracy, dzięki czemu nie pow¬
staje siatka pęknięć na płytce. Osiągnięta przy
próbach ^ydajność ostrzenia Q wynosi oko**i
2310 mm8/min przy powierzchni szlifowana



0$tp» F=*75a mm2. Ściernica lub obrabiane
narzędz^^ykoni^p ruch wą^acilęwy, względnie
prostolin^ii^wjtitny^ pi^viitający dobieg
i wybieg, dzięki*sczemu cała powierzchnia robo¬
cza ściernicy zużywa się równomiernie. Szlifo¬
wany spiek spełnia jednocześnie rolę diamentu,
ostrzącego ściernice, tym samym zapewniając
proces jednoczesnego ostrzenia ściernicy w cza¬
sie pracy. Przeprowadzone próby wykazały, że
z chwilą, kiedy płytka ze spieku zostanie całko¬
wicie zeszlifowana, wówczas proces szlifowania
ustaje i podnosi się temperatura szlifowanego
trzonka stalowego, a ściernica się zamazuje.
Przy zastosowanym sposobie czas ostrzenia noża
z płytką ze spieku na głębokości 0,5 mm trwa
około 10 sekund, przy czym uchwyt elastyczny
musi być przesuwany w płaszczyźnie, leżącej
dokładnie pod kątem 90° do płaszczyzny robo¬
czej ściernicy. ^
Na fig. 1 przedstawiony jest schemat przykła¬

dowego urządzenia do szlifowania noży z płyt¬
kami ze spieków. Ściernica karborundowa 1
a spoiwie ceramicznym i przykładowej charak¬
terystyce — ziarnistość 46, twardość J, zamoco¬
wana na wrzecionie ostrzarki, wiruje z szybkoś¬
cią obwodową vB = ok. 12 m/sek, wykonując
równocześnie ruch wahadłowy zwrotny z szyb¬
kością V= ok. 8 m/min. Istnieje druga możli¬

wość również znana, polegająca na stałym za¬
mocowaniu ściernicy, a ruchomym poprzecznie
uchwycie. Nóż z płytką ze spieku 2 zamocowany
jest w imaku 3. Obracając imak dokoła jego osi,
nastawia się żądane kąty sg i *p. Imak nożowy
jest osadzony na stoliku przechylnym 5, umożli¬
wiającym nastawienie żądanego kąta przyłoże¬
nia. Górna część suportu 6 przesuwa się wzdłuż
dolnej części suportu 7, będąc elastycznie połą¬
czona przy pomocy sprężyny 8. Nacisk spręży¬
ny reguluje się przez odpowiednie pokręcanie
nakrętki, regulującej w granicach 10 — 20
kG/cm2. Te dwie części suportu są tak skon¬
struowane, że zawsze górna część suportu jest
dociśnięta sprężyną do zderzaka ,co uniemożliwia
przesuwanie jego w kierunku powierzchni ro¬
boczej ściernicy. Przy pomocy śruby pociągowej
9 wykonuje się posuw poprzeczny ręczny w za¬
kresie 0,02 do 0,08 mm/skok śruby.
Korzystne warunki ostrzenia: szybkość obwo¬

dowa ściernicy vs = ok. 12 m/sek, szybkość po¬
suwu ściernicy V = ok. 8 m/min, posuw po¬
przeczny pp = ok. 0,06 mm/skok, nacisk po¬
wierzchniowy q = ok. 13 kG/cm2, ostrzenie
z chłodziwem ok. 30 l/min, ściernica karborun¬
dowa, spoiwo ceramiczne, ziarnistość 46, twar¬
dość J.

Współczynnik K =
ubytek spieku

ubytek materiału ściernego = [!]='•= 1, 1.

Po szlifowaniu, ostrza należy dotrzeć, np. na
tarczy żeliwnej, z zastosowaniem pasty z węgli¬
kiem boru lub karborundu.
Przedstawione urządzenie jest jednym z mo¬

żliwych rozwiązań. Należy zaznaczyć, że
uchwyt, będący istotnym urządzeniem dla zgło¬
szonego sposobu, po pewnych zmianach kon¬
strukcyjnych może być stosowany przy różnych
ostrzarkach, np. jedno lub dwutarczowych.
Sposób szlifowania według wynalazku przy

zastosowaniu urządzenia posiada w stosunku do
dotychczas znanych sposobów następujące zale¬
ty: około 30 — krotne zwiększenie wydajności
•zlifowania, około 5 — krotne zmniejszenie zu¬
życia ściernicy, otrzymanie ostrza o wysokiej
jakości (bez siatki pęknięć), uzyskanie dużej
dokładności kształtu noża, uzyskanie dużej
gładkości szafowanej powierzchni Her= ~ 1,5^,
eliminację konieczności ostrzenia ściernicy.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób szlifowania na ściernicy noży z płyt¬
kami z węglików spiekanych, zamocowanych
w znany sposób w uchwycie elastycznym,
przy małej szybkości obwodowej ściernicy

i przy zastosowaniu chłodziwa według paten¬
tu 36503, znamienny tym że szlifowanie za¬
równo płytki ze spieku jak i trzonka stalo¬
wego odbywa się jednocześnie na ściernicy
gruboziarnistej pod wspólnym kątem przyło¬
żenia ustalanym przez wahliwy suwak (3, 4,
5) noża 2.

2. Urządzenie do wykonywania sposobu według
zastrz. 1, składające się z elastycznego
uchwytu, posiadającego nastawny element
sprężynujący, regulujący siłę nacisku obra¬
bianego przedmiotu do ściernicy w zależności
od wielkości szlifowanej powierzchni, zna¬
mienne tym, że nóż wraz z płytką ze spieku
(2) zamocowany jest mechanicznie w zao¬
patrzonym w skalę kątową imaku (3) umiesz-
ozonym przechylnie w skalowanej koły&ce (5),
pozwalającej na bezpośrednie nastawienie żą¬
danych kątów, przy czym element elastycz¬
ny utrzymywany jest stale pod kątem 90° do
powierzchni roboczej ściernicy.
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