I. Uwagl ogéine

Milodzi technicy, poslugujgc sie W
domowym majsterkowaniu nozem,
nozycami, dlutem, strugiem,

albo §widrem, nie zdajg sobie nieraz
sprawy, ze od ciaglej pracy narze-
dzia te tepia sie i dajg coraz to gor-
sze wyniki pracy, nier6wna Jub po-
rysowang powierzchnig¢ ze Sladami
wygieé lub wylaman ostrza, zgnie-
cione lub wystajgce wlékna itp.

Praca tepymi narzedziami jest
detkaimalowydajna,amﬂtaty
oplakane.

Abymrudziamoﬂydobmespd—
maélwojendanie,nlewolnodo—
ich do zupelnego stepie-
nia. Trzeba je czesciej podostrzaé
i w ten spos6b utrzymywaé je stale
w stanie ostroéci.

Ostrzenie narzedzi jest to umiejet-
noéé, ktérg mozna opanowaé dopie-
ro po dluiszej praktyce, i to przy
écislym przestrzeganiu odpowied-
nich przepiséw, wlasciwych dla kaz-
dego rodzaju narzedzia, i przy do-
skonalej znajomoéci jego budowy
oraz stali, z jakiej zostalo wyko-
nane. ?

Czefcig roboczg narzedzia tngcego
jest ta jego czeéé, ktdéra tworzy tzw.
ostrze, badz w kszialcie punktu
geometrycznego, badZ linii prostej
wzglednie , wzdluz ktérej
przecinajg sie pod Kkatem ostrym
boczne &cianki narzedzia. Ostrze to
nazywa sie réwniez krawedzig tnaca.

powierze ¥

sie kgt dwuécienny, nazywa si¢ na-
rzedziem tngcym (rys. 2), jak np.
nék, siekiers itp.

h tng-

pewnym <1
katem, np. 30—35".
Narzedzie uwaza si¢ za doskonale
naostrzone, jezeli jego osirze two-

rzy linie zblizong do
(prostej lub krzywej), co
wowczas,

jego geometryczng linig. Aby to
osiggnagé, trzeba w niektérych na-
rzedziach, jak noizyce, dluta, noze
strugéw zeszlifowaé dcinke (fazg)
tylko z jednej strony, W innych zaf,
jak noZe, siekacze i siekierki, z obu
stron. Po zeszlifowaniu trzeba jesz-
cze te plaszezyzny wypolerowaé,
czyli obciggnaé na tzw. marmurku.

Zasadniczg trudnoécia, zaréwno
przy szlifowaniu jak i obcigganiu
écianek ostrza, jest trudno$é zacho-
wania doskonalej ich réwnoéci i od-
powiedniego miedzy nimi kata, zwa-
nego katem ostrza.

Kat ten wynosi dla nozy 15—20°,
dla diut plaskich 30—385°, dla nozy .
strugéw 25—35°, dla siekier 30—35°,
dla noizyc 75—80° {rys. 5).

IL Srodki ostrasce

Ostrzenie narzedzi moZe odbywaé
sie w dwojaki sposéb: albo recznie
na oselkach plaskich zwilianych
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marmurkami drobnym

ziarnie) zwilzanych nafty lab oliwg.

Oselki moga byé pochodzenia na-
lupek,

szych od hartowanej stali. Ich ostre
krawedzie w czasie ostrzenia iciera-

dzaju i =ziarnisto$ci oselki) woda,
naftg, oliwg maszynows albo spe-
cjailnym plynem chlodzacym zwa-
nym emulsjg (zawiesing mydia lub

chanicznego osirzenia majg struktu-
re grubo- lub érednioziarnista. Na-
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' Dla wygodniejszego

tomiast oselki plaskie, produko-
wane przewaznie w ksztalcie pro-
stopadloscianéw, - majg strukture
drobnoziarnistg i sq zwykle uZzywa-
ne do ostrzenia wykonczajgcego.
ich uzywania
wstawia sie je do drewnianych ko-
rytek (rys. 9). Do osterzenia diut
polokraglych, przebijakéw i narze-
dzi o réznym ksztalcie ostrza uzy-
wa sie oselek profilowych (rys. 10).

Oselki pochodzenia naturalnego
(piaskowce i wszelkiego rodzaju lup-
ki) majg strukture drobnoziarnistg
o mniejszej twardosci ziarma i s3
uzywane tylko do obciggania (do
zdeimowania tzw. drutu i polerowa-
nia powierzchni tworzgcych ostrze
narzedzia). Oselki drobnoziarniste o
twardym ziarnie (tzw kamienie) z
czasem zacieraja si¢ opilkami i prze-
stajqicieraémetalzustrmnychna-
rzedzi. Trzeba je wéwczas przemyé
wodg lub nafty i nastepnie prze-
szlifowaé¢ plétnem karborundowym.
Jezeli zauegtenotsmlhyaienie—
wystarczajacy, trzeba zetrzeé¢ wierz-
chnig warstewke oselki na réwnej
plycie zeliwnej posypanej czystym
drobnym piaskiem rzecznym i zwil-
Zonej wodg (rys. 11). Z braku piyty
Zeliwnej moina ten zabieg wyko-
na¢ na plycie szklanej w podobny
sposob.
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narzedzia
tylkom&ndkulubpoh:kach,ldo—
ciskaniu narzedzia do powlerzchni
oselki z jednakowg sily w kaddym
jej punkcie. Nieprzestrzeganie tego
warunku powoduje tworzenie sie na
powierzchni oseltki wglebiet i nie-
réwnoéci, kiére nastepnie uniemozli-
wiajg zachowanie przy ostrzeniu na-
rzedzi prawidlowego dla nich kata
ostrza.

Znieksztalcone w ten sposéb po-
wierzchnie oselek trzeba potem wy-
rownywaé¢ na plytach Zeliwnych za
pomocy szlifowania, podobnie jak
przy #cieraniu zatartej opilkami
wierzchniej warstwy oselki, co za-
biera dufo czasu i jest bardzo kilo-
potliwe.

Opréczo-elekphskidlutywndq

ostrzenia (zwlaszcza wieckszej

wytworzone
turalne, przewaznie piaskowcowe,

napedu
{rys. 12). Toczaki sztuczne, czyli tar-
cze szlifierskie, sq osadzane réwniez
na osi metalowej potqcz:onej Z me-
chanizmem obrotowym i korbg do
Tarcae szlifierskie

trycznego badz tylko z jednej stro-
ny, badZ z obu stron, i obracane
orzezen z dosé duza szybkodcia.
Szybkodé obrotowa toczakéw poru-
szanych recznie lub noZnie nie po-
winna przekraczaé¢ 50—60 obrotéw
na minute (1 obrét korbg na sekun-
de), natomiast szybkoéé obrotowa
farcz szlifierskich jest znacznie
wieksza i wynosi przy recznym na-
pedzie okolo 1600—1800 obrotéw na
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minute (160—180 obrotéw korbg
zwielokrotnionych za pomocg me-
chanizmu obrotowego do 1600—1800
obrotéw), a przy napedzie silniko-
wym do 2800 obrotdw na minute.

przegrzania stali, a samym
utracenia wlasciwej dla daneso na-
rzedzia twardosci.

Ostrzenie narzedzi na szliﬂu'—
kach mechanicznych wymaga duiej
ostroZnoéci i dofwiadczenia oraz od-
powiedniej znajomosci rodzajow sta-
li uzytej do wyrobu poszczegdlnych
narzedzi i sposobéw jej obrébki.
Chqc nauczyé sig ostrzenia naragdzi
ha najpierw nauczyé sle ta:z;yé je

oS
oselkach plaskich i toczakach
mcmych oraz poznaé dokiladnie ich
wilasciwosci.

IiL Sposoby ostrzenia

Narzedzie tnace zakupione w skle-
pie w wiekszosci wypadkéw jest
tepe i wymaga ostrzenia. Ostrzenie
takie przeprowadza sie najpierw. na
gruboziarnistej oselce lub na to-
czvdle. Narzedzie kladzie sie faza
na powierzchnie oselki lub toczaka -
(rys. 13), ustawia pod odpowiednim
do niej katem i, naciskajac niezbyt
mocno reka, przesuwa po niej ru-
chem kolistym albo postepowym
zwilzajac od czasu do czasu oselke
wodsg, tak dlugo, az krawedZ tngca
stanie sie doéé ostra. Trwa to dosé
dhugo, ale daje dobre wyniki. Chcac
ten proces przyspieszyé, moina u-
zZyé sﬂiﬂerki recznej lub mechani-

pamietajge jednak o czqstym
chiodzeniu narzedzia wodg i 0 row-
nym przykladaniu powierzchni fazy
do powierzchni cbwodowej tarczy.
Po osiggnieciu wyczuwalnej ostrosci
krawedzi tnacej dalsze ostrzenie
przeprowadza sie na oselce lub tar.
czy Srednioziarnistej i s$ciera sie
faze tak diugo, a na jej krawqdzi
pojawi sie cienka waska
zwana drutem (rys. 14).
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Teraz przechodzi sie do tzw. ob-
ciagania ostrza, ktérego dokonuje
sie wylacznie na oselce drobnoziar-
nistej — kamieniu lub marmurku
zwilzanym wodg, naftg albo oliwag
maszynows. Szlifuje sie w dalszm
ciqgu tylke powierzchnie fazy, ru-

chem kolistym az do odpadnigcia
-drutu,poaym odwraca sie narze-
dzie i przykladajgc je do powierz-
chni marmurka drugg plaszczyzng
ostrza porusza sie nim kilka razy
naprzod i wstecz, dokladnie docis-
lmﬁqc (rys. 15), po czym sprawdza
e pod Swiatlo jego ostrosé (rys.
16). Jesli po tym zabiegu krawedz
tnaca bedzie miala wyglad bardzo
"denklej linii na calej diugosci i nie
bedzie dawaé polysku, to ostrzenie
bedzie moina uznaé za skoficzone.

Jeéli natomiast linia ostrza nie

dzi papieru. (Z dobrze mnaostrzonego
narzedzia ani paznokieé, ani palec
nie powinny sie zeélizglw-aé)
Sprawdzania kata ostrza dokonu-
je sig-za pomocy specmlnasao przy-
miaru wykonanego z tworzyw sztu-
cznych albo z blachy aluminiowej

dzi tnacej dilut i noZy strugéw do-
konuje sie za D katownicy
lub  wegielnicy (niemetalowej)
(rys. 18).

Ostrzenia siekier, tasakéw, noZyc
do ciqcla blachy, $widréw, wykra-
i pil do drewna oraz gla-
dokomue sie przewainie za

tréjkatnych pilnikéw do
meﬁlu (rys. 19). Narzedzia osirzo-
ne pilnikiem powinny byé dobrze
zamocowane badi w imadle, badZ
w specjalnym uchwycie. Pilnik
nalezy uchwyci¢ w obie rece, pra-
w3 za trzonek, lewg za wierzcholek
pilnika, przycisngé go dobrze do
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plaszczyzny ostrza i przesunaé na.
przéd, uwazajgc na kat nachylenia

ktéry powinien odpowiadaé
ustalonemu katowi ostrza. Po prze-
sunieciu pilnika do przodu, nacisk
na niego zluZnia sie i cofa pilnik
do ego polozenia. Ruch
pilnika do przodu nazywa sie ru-
chem roboczym_ gdyz w czasie jego
trwania ostre i bardzo twarde zab-
ki pilnika =zdzierajg cxenlq ‘war-
stewke metalu z powierzchni na-
rzedzia, Natomiast ruch powrotny
pilnika nazywa si¢ ruchem jalo-
wym, gdyZ przy tym posuwie zabki
pilnika nie zdzieraja metalu i w za-
zasadzie mnie powinny go doty-
kaé, Kierunek ruchéw pilnika po-
winien by¢ w stosunkw do Unii
ostrza ukosny (rys. 20). Dla usunie-
cia opilek metalowych spomiedzy
zabkéw, trzeba od czasu do czasu
pilnik przeczyscié dru-
ciang.

Po osiggnieciu pewnej ostroéci,
dalsze ostrzenie przeprowadzamy |
na oselkach drobnoziarnistych (pias- |
kowcowych lub karborundowych)
dgzge do uzyskania jak najbardziej
gladkiej powierzchni scianek ostrza
i jak najciefiszej krawedzi tnacej.

Niektére narzedzia, jak noie lub
brzytwy, po obciggnieciu ich na

marmurku poleruje sie jeszcze na
pasku skoérzanym sztywno nacigg-
nietym na kawalku listwy i posma-
rowanym pastg polerowniczg (rys.
21). Narzgdzie opiera sie 0 powierz-
chnie paska plaszezyzng ostrza i
$mialym ruchem przesuwa sie je do
siebie (niezbyt mocno dociskajac),
po czym odwraca sie je na druga
strone i w podobny sposéb przesu-
wa od siebie. Ruchy te naleiy wy-
konywaé z poczatku bardzo wolno,
nasi¢pnie w miarg ich opanowywa-
nia coraz predzej az do osiaggniecia
zupelnej bieglosci w ich wykony-

szczotky




