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Głowica nożowa do maszyn do drążenia sztolni lub do maszyn
do drążenia chodników

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest głowica
nożowa do maszyn do drążenia sztolni lub do ma¬
szyn do drążenia chodników, z ostrzami skrawają¬
cymi z twardego stopu, zastosowanymi na stożko¬
wych trzonkach nożowych, osadzonych z wystawa¬
niem na zewnątrz w rozmieszczonych na jej ob¬
wodzie otworach.

Tego rodzaju głowice nożowe przy pracy wirują
dokoła swej własnej osi, a ponadto wykonują do¬
datkowy ruch obrotowy dokoła głównej osi maszy¬
ny, tak że przy ruchu drążącym maszyny porusza¬
ją się one po torach w kształcie linii śrubowej.
Dotychczas przy wykonywaniu ostrzy noży płytki
z twardego stopu były nalutowywane bezpośrednio
na stalowe trzonki nożowe. W celu uzyskania eko¬
nomicznego posuwu przy wierceniu oraz w celu ob¬
niżenia do minimum zużycia mocy potrzebnej do
napędu głowic nożowych trzeba, aby przekroje po¬
przeczne wiórów skrawanych przez każdy nóż były
możliwie duże.

Przy przebiegu procesu skrawania w skale za¬
obserwowane zostały te same zjawiska, co przy ob¬
róbce metalu, a mianowicie, że wraz z zwiększają¬
cym się przekrojem wióra maleje opór właściwy
skrawania, tzn. siła na jednostkę powierzchni. Jed¬
nakże dotychczas istnieją granice dla dalszego
zwiększania przekroju poprzecznego wióra, które
stawia potrzeba zwiększenia w tym celu nakładek
z twardych stopów, gdyż współczynnik rozszerzal-
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ności cieplnej stopu twardego jest o połowę mniej¬
szy niż tenże współczynnik dla stalowego trzonka
nożowego, wskutek czego przy chłodzeniu po nalu-
towaniu płytek ze stopu twardego powstają^naprę¬
żenia wewnętrzne, które przy dużych przekrojach
lutu prowadzą do eliminowania z pracy noża w
wyniku pęknięć, wywoływanych tymi naprężeniami.

Zaopatrzone w nakładki z twardego stopu noże
wymagają również dużej sztywności swych trzon¬
ków, a to w celu uniknięcia szkodliwych drgań. W
wyniku tego wymagania projektuje się ciężkie trzon¬
ki nożowe, których wymiana i transport do prze-
ostrzenia poza drążonym tunelem itp. wymagają
zwiększonego nakładu pracy i dużej straty czasu.
Z tych względów było już proponowane, aby zew¬
nętrzna część trzonka nożowego, na której znajduje
się nalutowana płytka, była wykonywana jako ele¬
ment z napawanym twardym, stopem, który po zu¬
życiu w miejscu przechodzenia do materiału właś¬
ciwego trzonka byłby skrawany i uzupełniany przez
napawanie nowego stqpu twardego na ten sam
trzonek. W takim wykonaniu odpada wprawdzie
wymiana całego trzonka nożowego, ale ścinanie zu¬
żytego stopu twardego i nowe jego napawanie jest
jednakże znów związane ze znacznymi nakładami
pracy i stratami czasu, przy czym ponadto wskutek
napawania stopu twardego na zeskrawanej zew¬
nętrznej części trzonka, nie da się uzyskać żad¬
nego zwiększenia przekroju poprzecznego skrawa¬
nego wióra.
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Celem niniejszego wynalazku jest usunięcie tych
wad oraz stworzenie głowicy nożowej do maszyn
do drążenia sztolni lub do maszyn do drążenia
chodników, w której można--będzie stosować rów-,
nież większe płytki- ze stopu twardego, w celu
zwiększenia przekroju poprzecznego" skrawanego
wióra, a przeostrzanie, ewentualnie wymiana, tych
płytek skrawających nie będzie sprawiała żadnej

' trudności.
.•-

"^JSgtota wynalazku zasajiniezo polega na tym, że
. ria^trzonkach-nożo^jrch zaciśnięte są w sposób wy¬

mienny płytki skrawające, które bądź wykonane są
całe z twardego stopu, bądź też wykonane, są ze
stali i zaopatrzone w nakładkę ze stopu twardego,
umieszczoną w obszarze skrawania, przy czym
trzonjci są zaopatrzone w powierzchnie podporowe,
ewentualnie w 'powifeizchnie oporowe, przeznaczo¬
ne dla tych płytek skrawających, w celu przejrno-

, wania-sit, skrawania.. Ponięw„acś_,w„tych warunkach
płytki skrawające są .połączone z trzonkami nożo¬
wymi czysto mechanicznie, za pomocą zaciśnięcia,
więc wyeliminowane tu zostały jakiekolwiekbądź
naprężenia wewnętrzne^ będące wynikiem lutowa¬
nia. W razie konieczności przeostrzenia, lub tez w
razie pęknięcia, ewentualnie uszkodzenia płytek
'skrawających, tylko same płytkfr~skrawające-trzefba-
zdjąć lufo wymienić, podczas gdy ciężki trzonki no¬
żowe mogą pozostać w otworach głowicy nożowej,
a więc na maszynie^ Ponieważ trzonki <nOżówe są
wyposażone w powierzchnie podporowe* - ewentual-* ,
nie w powierzchnie oporowe, które oczywiście są
tak usytuowane, że są prostopadłe do kierunku
działania głównej składowej siły skrawania, siły
odporu iw danym przypadku siły posuwu, więc
siły te są bezpośrednio przenoszone z płytki skrawa¬
jącej na trzonek nożowy, tak że przewidziane do
zaciskania elementy mogą mieć stosunkowo nie¬
znaczne rozmiary, chociaż, przy twardej skale wy¬
stępują siły wynoszące kilka ton.

Wielkość płytek skrawających, wykonanych w
całości ze stopu twardego, może być dowolnie do¬
bierana, bez zwracania uwagi na występujące przy
lutowaniu naprężenia wewnętrzne, lecz tylko bio¬
rąc pod uwagę względy ekonomiczne. Płytki skra¬
wające, wykonane ze stali z nakładką ze stopu
twardego, mogą oczywiście być stosowane do mięk¬
kich 'lufo średnio twardych skał. Ponieważ jest na
nich umieszczony tylko cienki pasek ze stopu twar¬
dego, więc występujące,/a będące wynikiem luto¬
wania, naprężenia wewnętrzne nie są już niedo¬
puszczalnie diiże, a to wskutek stosunkowo małych
powierzchni. W tym przypadku za pomocą mniej¬
szych niż dotychczas nakładek ze stopu twardego
można uzyskać zadawalające wyniki, gdyż tego ro¬
dzaju płytki skrawające dają ' się równie łatwo
wymieniać i w zasadzie wykonywanie ich nie jest
skomplikowane.

Do zaciskania płytek skrawających, wykonanych
w całości ze stopu twardego, zastosowany jest ele¬
ment dociskający, który jest umocowywany za po¬
mocą' śruby na trzonku nożowym i dociska płytkę
skrawającą do powierzchni podporowe} tego trzon¬
ka. Tego rodzaju płytki skrawające mogą być za¬
opatrzone w kuliste wgłębienie, do którego wchodzL
bądź kulka osadzona w takim samym wgłębieniu
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wykonanym w powierzchni ii^poifcwęjtfraonjt^ $<?*
żowego, bądź też kulisty występ -»dociskacza. Kul¬
ka, ewentualnie kulisty występ dócSslśftćfca służy do
koniecznego zabezpieczenia płytki skrawającej przed
przesuwaniem,, się, przy czym za pomocą kuliste¬
go wgłę/bifenia w p^łytce skrawającej unika się ja-
kiegokolwiekbądź działania karbu-Ha ■bardzo wraż¬
liwym na działanie, karfou stopif^ztyCairdym. Jeżeli
płytka skrawająca jest kwadratowa i ^waieważ w
pracy biorą udział zawsze tylko jej ?dwie sąsied¬
nie krawędzie boczne, więc w takim przypadku, po
stępieniu^ się* tych dwóch krawędzie można płytkę
skrawającą obrócić o 180° i ponownie wprowadzić
do pracy, a zatem może być ona <twukrotJUe stoso-
sowana jako płytka obracalna.

W dalszej odmianie wynalazku zastosowany jest
r wsunięty pod ;dooiskacz element kajto^y, który to

element tworzy dwie boczne powierzchnie oporowe
_ jdlą płytki skrawającej[, która wówczas spoczywa

20 na nieco podwyższonej powierzchni podporowej
trzonka nożowego.

W celu uzyskania' poprawnego przenoszenia sił
z, plytki.skrawającej na,l^zoneik nożowy, trzeba aby
powierzchnie podporowe, ewentualnie powierzchnie

25 oporowe, były idealnie płaskie oraz alby były har¬
towane. Jeżeli powierzchnie oporowe będ^ znaj¬
dować się bezpośrednio na trzonku nożowym, to
może wystarczyć ich obrobienie za pomocą frezo¬
wania/ Element kątowy można 'natomiast w zasa¬
dzie łatwo szlifować i hartować oraz daje on wy¬
magane własności powierzchni oporowych. Dzięki
swemu podwyższeniu powierzchnia podporowa jest
łatwo dostępna i można ją zatem również poddać
bez trudności wymaganej obróbce.

W tej odmianie wykonania element dociskający
wyposażony jest w zaokrągloną listwę dociskającą,
która działa na płytkę skrawającą w obszarze jej
brzegu, usytuowanego po przeciwległej stronie kra¬
wędzi tnącej i przebiega ukośnie w stosunku do
tej krawędzi. A zatem w celu dobrego przejmo¬
wania sił skrawania listwa dociskowa jest usytuo¬
wana możliwie daleko od, krawędzi tnącej płytki
skrawającej, ewentualnie od jej rogu skrawające¬
go, i przebiega. poza tym ukośnie, a zatem znaj¬
duje sdę w najkorzystiuejszym położeniu względem
rogu skrawającego. Przy tym powierzchnia płytki
skrawającej jest prawie cała swobodną, tak że pro¬
ces skrawania może w zasadzie przebiegać bez za¬
kłóceń.
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Element dociskający może być również wykona¬
ny w postaci klamry, przy czym wówczas iia jed¬
nym jego końcu jest umieszczony kulisty występ,
w środku jest on połączony za pomocą śruby z

. trzonkiem nożowym, a, na drugim końcu swym
-zaokrąglonym czopem wchodzi do otworu o pochy¬
lonej osi, trzonek nożowy jest zaopatrzony w po¬
wierzchnię podporową oraz w boczną powierzch¬
nię oporową, przeznaczone dla, płytki skrawającej,
a sam element dociskający układa się w .rowku
trzonka nożowego. W tym przypadku .element ten

-nie tylko wywiera siłę zaciskającą na płytkę skra¬
wającą, alę jednocześnie:spełnia,,rolę zabezpiecza¬
nia jej od przesunięcia, ewentualnie jej centro¬
wania. Dzięki klamrowemu ukształtowaniu dods-
kaczą, za pomocą współdziałania jego czopa z ot-
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worem o pochylonej osi, przy dokręcaniu śruby
elementu dociskającego płytka skrawająca zostaje
mocno dociśnięta do bocznej powierzchni oporowej.
Skierowana równolegle do tej powierzchni opo¬
rowej siła1 posuwu jest przenoszona poprzez kulisty
występ elementu dociskającego na boczną po¬
wierzchnię rowka trzonka nożowego, w którym
ten dociskacz jest osadzony, ponieważ oprócz po¬
wierzchni podporowej na trzonku nożowym, ist¬
nieje tylko jedna powierzchnia oporowa do niej
prostopadła i powierzchnia ta może przebiegać
prostopadle do trzonka nożowego, więc obróbka
jej może odbywać się bez żadnych trudności.

Inna możliwa odmiana wykonania wynalazku
polega na tym, że powierzchnia podporowa wraz
z powierzchnią oporową tworzą kąt ostry, płytka
skrawająca ma odpowiadający temu kątowi kształt
klina w przekroju poprzecznym, a dociskacz na
swym przeciwległym płytce skrawającej końcu, za
pomocą powierzchni dociskowej opiera się jedynie
na dnie rowka. Wskutek tego element dociskający
wywiera na płytkę skrawającą tylko siłę skiero¬
waną w stronę powierzchni podporowej. Jednakże
płytka skrawająca jest przy tym również dociska¬
na do bocznej powierzchni oporowej, która przej¬
muje siłą odporu, ponieważ powierzchnia podporo¬
wa i powierzchnia oporowa są wzajemnie usytuo¬
wane pod kątem ostrym, a płytka skrawająca
odpowiednio do tego ma kształt klinowy. Za po¬
mocą równolegle do powierzchni oporowej dzia¬
łającego nacisku elementu dociskającego na płytkę
.skrawającą, wskutek ukośnego usytuowania po¬
wierzchni podporowej, powstaje siła składowa
zwrócona w kierunku powierzchni oporowej, tak
że zapewnione zostaje dociskanie płytki skrawa¬
jącej do tej powierzchni oporowej, przy czym
płytka skrawająca w swym obszarze znajdują¬
cym się pomiędzy półkolistym wielbieniem i jej
powierzchnią boczną nie podlega znacznym na¬
prężeniom ścinającym. Wprost przeciwnie nawet,
za pomocą kształtu Minowego uzyskuje się pewne
wzmocnienie płytki skrawającej i nie trzeba już
obawiać się jej pęknięcia.

Stalowe płytki skrawające są bezpośrednio umo¬
cowane za pomocą śruiby na trzonku nożowym,
przy czym trzonek nożowy znów wyposażony jest
w dwie przebiegające w poprzek niego, wzajem¬
nie prostopadłe powierzchnie, a mianowicie w po¬
wierzchnię podporową i powierzchnię oporową, a
stalowa płytka skrawająca zabezpieczona jest od
przesunięć za pomocą wpustu, który wchodzi do
odpowiednich rowków w płytce skrawającej i w
trzonku nożowym.

W tej dziedzinie techniki cala uwaga jest skie¬
rowana w tym kierunku, aby posuw głowicy no¬
żowej wzdłuż jej osi, ewentualnie wzdłuż głównej
osi maszyny, mógł być większy niż szerokość płyt¬
ki skrawającej. W takim przypadku skrawanie od¬
bywałoby się wzdłuż linii śrulbowej, a pomiędzy
zwojami tej linii śrpbowej pozostawałby materiał,
który nie został skrojony. Ten materiał musi być
jednakże wykruszony. W tym celu na trzonkach
nożowych w obszarze płytki skrawającej, po prze¬
ciwnej niż czoło sztolni stronie, są przymocowane
za pomocą śruby kliny łamiące, których pochylona
powierzchnia w-tym przypadku zaopatrzona Jest
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w opancerzenie ze stopu twardego, uzyskane za
pomocą napawania. Również przednia część same¬
go trzonka nożowego, po przeciwnej niż czoło sztolń
ni stronie, może być wyposażona w spełniający

5 rolę Mina łamiącego występ, który zaopatrzony
jest w opancerzenie ze stopu twardego. Kliny ła¬
miące, ewentualnie pochyle powierzchnie tych kli¬
nów, powodują usuwanie pozostawianej przez
płytM skrawające skały. Przy niektórych skałach
pozostawiane jej części wyłamują się same, tak
że wówczas można zaniechać stosowania klinów
łamiących.

W celu umieszczania na właściwym miejscu
trzonków nożowych przy ich wstawianiu do stoż-

ii kowych otworów głowicy nożowej, trzonki te, na
swych wkładanych do otworów głowicy nożowej
końcach, wyposażone są w prostopadlościenne
przedłużenia, którymi wchodzą one w wewnętrzny
pierścieniowy rowek głowicy nożowej, wykonany

M na ilnie otworu głowicy nożowej. Za pomocą te¬
go przedłużenia uzyskane zostało niezawodne za¬
bezpieczenie przeciwko obróceniu trzonka nożowe¬
go pod działaniem sił skrawania. Do zamocowa¬
nia członka nożowego w głowicy nożowej zasto-

j sowane są ponadlto mostki o ceowym przekroju
poprzecznym, które opierając się na wewnętrznej
powierzchni głowicy nożowej, po obydwóch, stro¬
nach wewnętrznego rowka pierścieniowego, w któ¬
re wchodzą przedłużenia trzonków nożowych, są
z nimi połączone za pomocą śruto. Przy odkręca¬
niu tych śrub stożkowe trzonki są mocno wciskane
w również stożkowe otwory głowicy nożowej. Przy
wyjmowaniu trzonka nożowego, po wykręceniu
śrub i zdjęciu mostka, wpasowany trzonek nożo¬
wy można zluzować za pomocą uderzeń młotka

35 o wystające do wewnątrz jego przedłużenie, altoo
za pomocą nacisku odpowiedniego przyrządu hy¬
draulicznego.

W celu lepszego zrozumienia istoty wynalazku
zostaną teraz bardziej szczegółowo opisane przy¬
kłady jego wykonania z powołaniem sdę na rysu¬
nek, na którym fig. 1 przedstawia fragment gło¬
wicy nożowej w przekroju prostopadłym do osi
głowicy, fig. 2 — ten sam fragment głowicy no¬
żowej w przekroju osiowym, fig. 3 — wystającą
część trzonka nożowego po zdjęciu dociskacza, w
takim samym rzucie jak na fig. 2, fig. 4 — głowicę
nożową z odmiennym ukształtowaniem trzonka no¬
żowego, w przekroju prostopadłymi do osi głowicy
nożowej, fig. 5 — przekrój wzdłuż płaszczyzny,

50 oznaczonej linią V—V na fig. -4, fig. 6 — frag¬
ment głowicy z fig. 4, w analogicznym rzucie jak
na fig. 2, fig. 7 — rzut w Merunku czoła sztolni
zewnętrznej części trzonka nożowego z fig. 4,
fig. 8 — przekrój wzdłuż płaszczyzny oznaczonej

56 Unią VIII—VIII na fig. 7, fig. 9 i 10 przedsta¬
wiają inną odmianę trzonka nożowego w rzutach
odpowiadający fig. 1 i 2, fig. 11 przedstawia prze¬
krój wzdłuż płaszczyzny, oznaczonej linią XI^-XI
na fig. 9, fig. 12 — fragment głowicy nożowej z

60 dalszą możliwą odmianą ukształtowania trzonka
nożowego, w przekroju prostopadłym do osi gło¬
wicy nożowej, fig. 13 — osiowy przekrój fragmen¬
tu głowicy nożowej z fig. 12, fig. 14 — rzut w
kierunku czoła sztolni przedniej części trzonka

65 nożowego, fig. 15 — przekrój wzdłuż płaszczyzny,
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V
oznaczone| linią XV—XV ną fig. 12, fig. 16 —
przekrój wzdłuż płaszczyzny, oznacznej linią
XVI—3tVl na fig. 14.

W zaopatrzonej w wewnętrzny pierścieniowy
rowek 2 głowicy nożowej 1, w jej stożkowych ot¬
worach 3, są osadzone również stożkowe trzonki no¬
żowe 4. Na swym wsuwanym w głowicę nożową
końcu trzonki nożowe zaopatrzone są w prosto-
padłościenrae przedłużenia 5, którymi wchodzą one
w pierścieniowy rowek 2 głowicy nożowej. Do mo¬
cowania trzonków nożowych przewidziane są
mostki 6, które po obydwóch stronach rowka pier¬
ścieniowego 2 opierają się na wewnętrznej po¬
wierzchni 7 głowicy nożowej, mają ceowy prze¬
krój poprzeczny, obejmują wystające do wewnątrz
ponad powierzchnię 7 przedłużenia 5 trzonków
nożowych 2 i są z tymi przedłużeniami połączone
zą pomocą śrub 8. Stożkowe otwory 3 przecinają
się z czołową powierzchnią głowicy nożowej, a
trzonki nożowe 4 w otwartym olbszarze tego prze¬
cinania mają odpowiednie ukośne spłaszczenia 9.
A zatem została pozostawiona nienośna strefa
trzonka nożowego, a dzięki temu uzyskane zosta¬
ło to, że również przy nieznacznym ukośnym usta¬
wieniu noża w stosunku do czołowej powierzchni
głowicy nożowej, pomiędzy powierzchnią tą i czo¬
łem sztolni 10 pozostaje jeszcze wystarczająco wol¬
nej przestrzeni dla odpływu skrojonego materiału.

Zgodnie z fig. 1—3 na trzonkach nożowych 4
osadzone są kwadratowe płytki skrawające 11 z
twardego stopu. Główna składowa H siły skrawa¬
nia oraz składowa R odporu wstecznego działają
w jednej płaszczyźnie, prostopadłej do osi głowicy
nożowej, natomiast siła posuwu V działa w kie¬
runku osi. W celu przejmowania tych sił, ewen-
.tualnie w celu przenoszenia tych sił z płytek skra¬
wających na trzonek nożowy 4, trzonek ten za¬
opatrzony jest najpierw w usytuowaną prostopadle
do głównej składowej H siły skrawania powierzch¬
nię podporową 12 dla płytki skrawającej 11. Poza
tym w odpowiednim wgłębieniu trzonka nożowego
wsunięty jest element kątowy 13, który tworzy dwie
boczne powierzchnie oporowe 14, 15, przeznaczone
do przejmowania odporu wstecznego oraz siły po¬
suwu. W celu umożliwienia obrobienia powierzch¬
ni podporowej 12 jest ona nieco podwyższona.
W celu uniemożliwienia przesunięcia się płytki
skrawającej 11 i w celu jej centrowania przewi¬
dziana jest kulka 16, która wchodzi w kuliste
wgłębienie 17 w płytce skrawającej 11 i w takież
wgłębienie 18 w powierzchni podporowej 12. Od¬
nośnikiem 19 oznaczono element dociskający, któ¬
ry usytuowany jest nad elementem kątowym 13
i jest umocowany na trzonku nożowym za pomo¬
cą śruby 20. Zaopatrzony on jest w zaokrągloną
listwę dociskającą 21, która w obszarze przeciw¬
ległego rogowi skrawającemu brzegu płytki skra¬
wającej %1 działa na tę płytkę, a przebiega ukoś¬
nie do tego brzegu płytki skrawającej. Boczne
czołowe powierzchnie elementu dociskającego 19
są zukosowane w celu uzyskania poprawnego
spływania wiórów.

W odmianie wykonania wynalazku przedsta¬
wionej na fig. 4—#,_ oprócz powierzchni podporo¬
wej 12 trzonek nożowy 4 jest wyposażony jeszcze
w boczną przejmującą siłę odporu R powierzchnię
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oporową 14a. Płytka skrawająca lla ma na swej
górnej stronie kuliste wgłębienie 17a, do którego
wchodzi kulisty występ 16a elementu dociskające^

*■ go 19a. Na drugim końcu element dociskający 19a
5 jest zaopatrzony w zaokrąglony czop 22, któryni

wchodzi w otwór 23 o -pochylonej osi, wykonany
w trzonku nożowym. Przy dokręcaniu śruby 20a
płytka skrawająca lla jest dociskana nie tylko do
powierzchni podporowej 12, ale wskutek wciska¬

ło nia czopa 22 do otworu 23 o pochylonej osi i wy¬
nikającego z tego faktu działania klina płytka lla
jest również dociskana do powierzchni oporowej
14a. {Element dociskający 19 jest osadzony w row¬
ku 24 trzonka nożowego, tak że działająca na nie-

15 go poprzez kulisty występ 16a siła posuwu może
być dalej przekazana na trzonek nożowy 4. Rów¬
nież tu wskutek płaskiego ukształtowania i zu-
kosowania elementu dociskającego 19a umożliwio¬
ne zostaje poprawne spływanie wiórów.

20 Jeżeli posuw w kierunku osiowym jest większy
niż szerokość płytki skrawającej; to wówczas po¬
wstają w skale śrubowe wręby, pomiędzy którymi
pozostaje materiał (filg. 6). W celu umożliwienia
usuwania również tego materiału, na trzonkach

25 nożowych 4, w obszarze płytki skrawającej, po
przeciwnej niż czoło 10 sztolni stronie, są przy¬
mocowane śrubami kliny łamiące 25, których ukoś¬
ne powodujące usuwanie pozostawianego materiału
powierzchnie 26, w celu oibniżenia ich zużywania

M się, mogą być opancerzone stopem twardym przez
jego napawanie. Przy dokręcaniu śruby 27, ła¬
miący klin 25, swym wypukłym występem (fig. 8)
jest dociskany do płytki skrawającej lla, wskutek
czego uzyskuje się napięcie wstępne kompensują¬
ce działanie siły posuwu.

35
W przedstawionej na fig. 9—lii odmianie wy¬

konania jest zastosowana płytka skrawająca llb,
która wykonana jest ze stali i cienkiej nakład¬
ki 28 ze stopu twardego. W tym wykonaniu zbęd¬
ny jest oddzielny element dociskający, a płytka

40 skrawająca llb jest raczej mocowana bezpośred¬
nio na trzonku nożowym 4 za pomocą śruby 20b,
przy czym trzonek nożowy 4 jest tu znów wypo¬
sażony w powierzchnię podporową 12 oraz w bocz¬
ną powierzchnię oporową 14a, a obydwie te po-

45 wierzchnie przebiegają prostopadle do trzonka no¬
żowego 4. Płytka skrawająca lla jest zabezpie¬
czona od ewentualnego przesunięcia siłą posuwu
za pomocą wpustu 29, który umieszczany jest
w odpowiednich rowkach powierzchni, podporo-

50 węj 12 trzonka nożowego 4 i płytki skrawającej
llb. Również tu jest zastosowany klin łamiący 25,
który jednakże nie naciska na boczną powierzch¬
nię płytki skrawającej, ale wprost przylega do
trzona nożowego. W celu zapewnienia właściwego

55 położenia klina łamiącego, zastosowane zostało dla
niego prowadzenie 30.

Zgodnie z fig. 12—(16 trzonki nożowe 4 znów
są wyposażone w powierzchnię podporową 12,
w celu stworzenia oparcia dla płytek skrawają-

60 cych 11, oraz w boczne powierzchnie oporowe 14,.
przy czym obydwie powierzchnie 12, 14 tworzą
między sobą ostry kąt i wskutek czego płytka
skrawająca 11 ma kształt klina. Płytka skrawają¬
ca 11 zaopatrzona jest również w kuliste wgłę-

65 bienie 17, do którego wchodzi kulisty występ 1(>
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elementu dociskającego 19. Element dociskający 19-
jest osadzony w rowku 24 trzonka nożowego 4
i jest dociskany do tego trzonka za pomocą śruby
20, przy czym za pomocą powierzchni dociskowej
31 opiera się on swym przeciwległym płytce skra- 5
wająoej 11 końcem na dnie rowka 24. Wskutek
usytuowanych pod ostrym kątem powierzchni 12,
14, ewentualnie wskutek ich formy klinowej, z
jednej strony płytka skrawająca 11 jest dociska¬
na przez element dociskający 19, a z drugjiej stro- 10
ny przez samą główną składową H siły skrawania
do powierzchni oporowej 14, przy czym element
dociskający 19 nie powoduje naprężeń ścinających.

Zgodnie z- fig. 14 i 16 na przedniej części trzon¬
ka 4, po przeciwnej niż czoło 10 sztolni stronie, ^
zastosowany jest działający jako łamiący klin wy¬
stęp 25, zaopatrzony w nakładkę 32 ze stopu twar¬
dego.

Zastrzeżenia patentowe

,1. Głowica nożowa do maszyn do drążenia sztol¬
ni lub do maszyn do drążenia chodników, z ostrza¬
mi skrawającymi z twardego stopu, zastosowany- 25
mi na stożkowych trzonkach nożowych, osadzo¬
nych z wystawianiem na zewnątrz w rozmiesz¬
czonych na jej obwodzie otworach, znamienna
tym, że na trzonkach nożowych (4) ma wymienne
płytki skrawające (11, lla, llb), bądź wykonane 30
całkowicie ze stopu twardego, bądź zaopatrzone
w nakładkę (28) ze stopu twardego usytuowaną
w obszarze skrawania, przy czym trzonki nożowe
(4) są zaopatrzone w powierzchnie podporowe,
ewentualnie powierzchnie oporowe, (12, 14, 15, 35
14a), przeznaczone dla płytek skrawających (11,
lla, llb) w celu przejmowania sił skrawania.

2. Głowica nożowa według zastrz. 1, znamienna
tym, że wykonane całkowicie ze stopu twardego
płytki skrawające (11, lla) zawierają łączony z 40
trzonkiem (4) za pomocą śruby element zaciskają¬
cy (19, 19a), który dociska je do powierzchni pod¬
porowej (12) trzonka nożowego (4).

3. Głowica nożowa według zastrz. liz, zna¬
mienna tym, że wykonane całkowicie ze stopu 45
twardego płytki skrawające (11, lla) są wyposa¬
żone w kuliste wgłębienia (17, 17a), w które wcho¬
dzi bądź kulka (16), umieszczona w takim samym
wgłębieniu (18), wykonanym w powierzchni pod¬
porowej (12), bądź też kulisty występ (16a) ele- 50
mentu dociskającego (19a).

4. Głowica nożowa według zastrz. 1—3, zna¬
mienna tym, że pod elementem dociskającym*(19)
jest umieszczony element kątowy (13), który two¬
rzy dwie powierzchnie oporowe (14, 15) dla płytki 55
skrawającej (11), która spoczywa na nieco pod¬
wyższonej powierzchni podporowej (12) trzonka no¬
żowego (4).

5. Głowica nożowa według zastrz. li—4, zna¬
mienna tym, że element dociskający 19) wyposa- eo
żony jest w zaokrągloną listwę dociskową (21),
która działa na płytkę skrawającą (11) w obszarze
jej brzegu, usytuowanego po przeciwnej stronie
niż krawędź tnąca, ewentualnie niż róg skrawa¬

jący, i przebiega ukośnie w stosunku do tej kra¬
wędzi, ewentualnie do tego rogu.

6. Głowica nożowa, według zastrz. 1—3, zna¬
mienna tym, że .element dociskający (19a) jest wy¬
konany w postaci klamry, przy czym na jednym
jego końcu jest umieszczony kulisty występ (16a),
w środku* którego jest on połączony za j>omocą
śruby (20a) z trzonkiem nożowym (4), a na drugim
końcu swym zaokrąglonym czopem (22) wchodzi
do otworu (23) o pochylonej osi, przy czym trzo¬
nek nożowy (4) jest zaopatrzony w powierzchnię
podporową (12) oraz w boczną powierzchnię opo¬
rową (14a), a dociskacz (19a) układa się w row¬
ku (24) trzonka nożowego (4).

7. Głowica nożowa według zastrz. 1—3, zna¬
mienna tym, że powierzchnia podporowa (12) wraz
z powierzchnią oporową (14) tworzą kąt ostry, przy
czym płytka skrawająca (11) ma odpowiadający
temu kątowi kształt .klina w przekroju poprzecz¬
nym, a element dociskający. (19) na swym prze¬
ciwległym płytce skrawającej końcu, za pomocą
powierzchni dociskowej (31) opiera się tylko na
dnie rowka (24). -

<8. Głowica nożowa, według zastrz. 1, znamien¬
na tym, że wykonana ze stali płytka skrawająca
(llb) jest bezpośrednio połączona za pomocą śru¬
by (20b) z trzonkiem nożowym (4), przy czym
trzonek ten jest wyposażony w dwie przebiega¬
jące w poprzek niego, wzajemnie prostopadłe po¬
wierzchnie, a mianowicie w powierzchnię podpo¬
rową (12) i w powierzchnię oporową (14a), a płyt¬
ka skrawająca (llb) zabezpieczona jest od przesu¬
nięć za pomocą wpustu (29),_ który wchodzi do
odpowiednich rowków w płytce skrawającej (llb)
i trzonku nożowym (4).

9. Głowica nożowa według zastrz. 1—6 oraz 8,
znamienna tym, że na trzonkach nożowych (4),
w obszarze płytek skrawających, po przeciwnej
niż czoło (10) sztolni stronie, są przymocowane
śrubą kliny łamiące (25), których pochylona po¬
wierzchnia (26) w tym przypadku zaopatrzona jest
w opancerzenie ze stopu twardego.

10. Głowica nożowa, według zastrz. 7, znamien¬
na tym, że przednia część trzonka nożowego, po
przeciwnej niż czoło (10) sztolni stronie, wyposażo¬
na jest w spełniający rolę klina łamiącego wy¬
stęp (25), który zaopatrzony jest w opancerzenie
ze stopu twardego.

11. Głowica nożowa według zastrz. 1—8, zna¬
mienna tym, że trzonki nożowe (4) na swych wsu¬
wanych do głowicy nożowej końcach zaopatrzone
są w prostopadłościenne przedłużenia (5), które
wchodzą do wewnętrznego rowka pierścieniowego
(2) głowicy nożowej (1), przy końcu otworu (3)
tej głowicy.

12. Głowica nożowa według zastrz. 9, znamien¬
na tym, że do mocowania w niej trzonków nożo¬
wych (4) zawiera mostki (6) o ceowym przekroju
poprzecznym, które opierając się na wewnętrznej
powierzchni (7) głowicy nożowej (1), po obydwóch
stronach wewnętrznego rowka pierścieniowego
(2), w który wchodzą przedłużenia (5) trzonków
nożowych (4), są z trzonkami połączone za po¬
mocą śrulb (8).
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