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0 dana$nji uporabi karbidnih trdin®

J. WITTHOFF
{Nadaljevanje in zakljufek)

V zadnjih letih je bilo v literaturi mnogo pisano
o negatlvnem cepilnem kotu, Nekaj fasa je skoraj
kazalo, da bi bil sprifo trenutinih tefav pri obdelavi
negativni cepilni kot zdravilo za vse. Ta razvoj pa se
je medtem umiril. Nasprotno lahko ugotovimo, da zdaj
rajsi uporabljajo vse vedje in wvelfie pozitivhe cepilne
kote. Vaino podrofje za uporabo negativnega cepil-

Sl 8. Sirufni nof g karbidno trdino Widia H 1 po stru-
Zenju trde litine (ng kolesnem zlogu)

51, 7. Prerez rezila orodja iz karbidne trdine :za
skobljanje

robmacendy
plodkw

Sl 8. Oblike rezilnih klinou

Hopatha pg odiek
odrerkoy

*Ta Clanek je prirejen po predavanju, ki ga je imel
g. prof. dr. ing. dr. J. Witthoft iz Essena v Ljubljani za Slane
Drudtva strojnih indenirjev In tehnikov LRS, Prevod za 8V je
priredil ing. F. Gologranc.

nega kota pa je Be zmerom strufenje kolesnih zlogov.
Ustrezno orodje kafe slika 6. Ima negativni cepilni kot,
ki znaga 20% Temu nasproti je vredno omeniti, da se
pri skobljanju uporabljajo orodja & pozitivnim cepilnim
kotom de 200, Prerez rezila oredja za skobljanje iz
karbidne trdine kaZe slika 7. Tu vidimo, da sta naklon
cepilne ploskve in s tem cepilni kot razmeroma velika.
Rezina pa je ojatena = modno zaokroZitvijo s polmerom
r, in z robom Sirine 01...02mm, ki ga napravimo
na orodju s cepilnim kotom 09,

S slike 8 lahko spoznamo nekaj podrobposti re-
zilnega klina. Prva delna slika kafe neposneto orodje
& pozitivnim cepilnim kolom. Na nazlednjih dveh slikah
je rezilni klin ojafen, in sicer enkrat z zaokroZitvijo
5 polmerom 0,2 mm, drugié z nagnjenim topim, 0.3 mm
dirokim robom. Desna gornja slika kaZe rob na cepilni
ploskvi, s katerim dosefemo negativen cepilni kot za
odlok odrezkov, ne da bi celotna cepilna ploskev imela
ta kat. Delna slika leve spodaj kaZe prerez stopnitke
za oblikovanje odrezkov, ki je oznafena s Sirino b,
globino t in polmerom zaokrofenja r,. Glede na gra-
diva, ki jih je bilo treba obdelovati v zadnjih letih,
ima poseben pomen take imenovano sizdolbenjes, ki
nastane na cepilni ploskvi zaradi odtoka odrezkov.

Nastanck obrabe z izdolbenjem je modno uravna-
vati 2 tem, da napravliamo tako imenovano vodilno
zarezo za odrezke, v tem primeru 1,3 mm Sroko in
0,5 mm oddaljenc od roba rezila, kakor je resvidno 2
naslednje delne slike. Nadaljnjo moZnost za ojatenje
rezilnega dela kaie desna spodnja slika. Napravljen je
rob 0.3mm s cepilnim kotom 0%

Pri lzvedbi orodij je v splodnem treba paziti ma
ugoden potek sil, Orodja, ki se vrie, je treba kontro-
lirati na centriénost.

2 1Izdelava:

V naslednjem naj na kratko omenim nekaj o lota-
nju in brufenju.

Lotanje je fe zmerom delovni postopek, ki nam tu
pa tam povzrofa teZfave, Kot lot se obitajnoe uporablja
elektrolitni baker. Her sta razteznostna koeficienta
karbidne irdine in jekla v razmerju 1:2, nastajajo pri
ohladitvi lotanega orodja napetosti, ki v neugodnih
razmerah lahko privajajo do razpok. Sredsive za pre-
prefevanje takih tefav je izbira prave debeline lota,
priblifno 0,2 ... 0,3 mm, pa tudi uporaba vmesnih plasti
n. pr. mreZice iz niklja ali ponikljane Zelezne mreZice,

5L 9, Za lotanje pripravijenc orodje & ploftico WIDIA.
V plast lota je viofena mrefica



Orodje, pripravljeno za lotanje, kaZe slika 9. Tu
vidimo vmesno plast, 5 katero je obdana plostica iz
karbidne trdine, kakor tudi koftek bakra, ki je polozen
na vrh. Vse posujemo v izdatni meri s kakim talilom,
najvetkrat z boraksom.

Teiave pri lotanju lahko preprefujemo tudi kon-
struktivno, namreé 2 obliko plasti lota, 2 mehanitno
pritrditvijo ploadice iz karhidne trdine ali pa = nrnr_i,jl:m_.
ki je v celotl izdelano iz karbidne trdine.

Prva moénost je razvidna s slike 10, Na desni delni
gliki vidimo, da je bil zede: ploifice rezkan in lore)
rezilng plodcica na desnd strani nl omejena. Na levi
delni sliki je bil napravljen #e korak naprej, tako da
ima plodtica na zadnji strani samo e oporni rob, visok
priblizno tretjino debeline ploStice.

Orodja = mehaniéno pritrjenimi plodticami 1z kar-
bidne trdine kafejo slike 11, 12 in 13. Slika 11 kafe

51. 11. Drialo za nof za obdelave irde litine s ploidico
iz karbidne trdine, ki jo lahko zomenjujenio

S1. 12. Dr¥alo za nof tipa sWessons z vlodkom WIDIA
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drialo za no# za obdelavo trde litine s ploséico iz kar-
bidne irdine, ki jo lahko izmenjujemo. Na sliki 12 drii
jeklen trak prizmatiéni viogek iz kKarbidne trdine, ki
je spodaj podprt z vilakom. Orodje za zelo velike obre-
menitve kaZe slika 13, Tu vidimo ploffico iz karbldne
trdine, ki jo odzadaj in ob straneh dr#jo ustrezni opor-
niki. Opozorim naj na kodlek brzoreznega jekla v
drialu, ki naj bi preprefil, da bi postala naleina
ploskev za plodfico iz karbidne trdine neravna. 5 tem
orodjem delajo stalno pri naslednjih delovnih veli-
¢inah:

globina reza a 40 mm,

podajanje & = 2.5 mm,

hitrost rezanja v 40 m'min,

trajanje rexilnega roba t = 3 ... 4h,

Potrebni ufinek za popon siroja znasa za eno
orodje 160 kW!

81. 13. Drialo za nof za visoke obremenitve s ploitico
WIDIA, ki jo lahko zamenjujemo

/=

&l 14. No# za fino

prianje, v celoti jz-

delan iz karbidne
trdine

V ostalem pa so e Stevilne moZnosti za obliko-
vanje takih orodij, pri katerih so ploifice pritrjene
na drialo, Nafelno lahko razlikujermno dve vrsti:

1. Orodjia pe slikah 11 in 12 dopuffajo med
dvema brufenjema ved rezalnih poloZajev, Imajo pa
negativen cepilni kot, ki je pri zlabiih strojih festo
nezaZelen.

2. Temu nasproti dopudéajo orodja po sliki 13
poljubne cepilne kote; seveda je po wvsaki otopitvi
rezilnega roba potrebno ponovno brusenje.

Zadnjo mofnost za preprefevanje teZzav pri lotanju
daje izvedba orodij, ki so0 v celoti izdelana iz karbidne
trdine. Primer za to kale no? za fino vrtanje po
sliki 14.

Brufenje je zelo waien delovni postopek, pred-
vzem paf, ker je od njegove kakovosti znatno odvisen
ulinel orodja, kekor tudi zato, ker je zdrufeno z veli-
kimi strogki. Omeniti je vredno, da odpade priblifno
36 %% strofkov brudenja samo na porabo brasnih ploSé.

UpoStevati je treba, da je obnasanje raznih wvrst
karbidnih trdin pri brufenju razlitno. S to okoliftino
je treba rafunati pri ravnanju z orodji. Podrobnosti
50 razvidne iz razpredelnice 3.
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Razpr. 3: Obnalanje karbidnih irdin pri brufenju

Obnafanje materiala

Vrzla karbidne trdine pri brufenju

FT 1, H2
Tr1, Tr2 H1,G 1, AT
TT3, TT 4, G2do GB

nagibane k brusnlm napakam
zadovol jivo
dobro I

Zlasti je treba v orodjarni pazili na te, da pri
brufenju prepreéujemo pokanje plodtic iz karbidne
trdine. NajvaZnejia. sredstva v ta namen so:

1. Obodna hitrost brusne ploffe ne sme biti pre-
velika, Najugodnejie so hitrosti od 18...20m/s.

; 2, Preprefiti je treba uporablianje pretrdih brus-
nih ploid V praksi imajo brusi z enako oznatébo do-
stikrat razlitnoe trdoto.

3. Pristavljanje brusa naj bo zelo majhno.

4. Zelo 50 se obnesle brusne ploite z utori
sliki 15. Ne grejejo in 50 varéne.

po

Sl. 15, Brusni plogfi iz silicijevega karbida brez utoron
in z njimi

Na wvprafanje, kakino brufenje je primernejse,
mokro ali suho, je treba redi poslednje: suho brufenje
e da vseskozi zagovarjati in daje ob zadostni skrb-
nosti zadovoljive rezultate. Izbrati pa je treba brusne
plodte, ki 86 za eno ali’dve Stevilki mehkejse kakor
za mokro brufenje. Povrh tega je treba skrbeti za

Sl 18. Brufenje orodja WIDIA ob zadosinen dovajonju
hladilnegn sredstoa

dobro zezanje brusnega prahu. Mokro brustenje (pri-
merjaj sliko 16) ne privaja tako lahko do razpok.

Pozseben pomen ima brufenje z diamantnimi
brusi. Pri tem se je pokazalo, da ima mokro brufenje
nasproti suhemu brusenju z diamantnim brusom znatne
prednost]. Izeledki raziskav, ki z=em jih izvriil = tem
v zvezi, 5o v glavnem razvidni iz razpredelnice 4. Naj-
prej se pokage, da je Stevilo obdelovancey glede na tra-
janje rezilnega roba pri brufenju z dizmaninim brusom
mnogo ugodnejie kakor pri brufenju z brusom iz sili-
cljevega karhida. Razen tega =o stroiki za brulenje
znatno manjii pri mokrem brudenju z diamantnim
brusom kakor pri brusih iz silicijevega karbida, med-
tem ko g0 pri suhem brufenju z diamaninim brusom
#za oba primera pribliZno enaki. Skupno prinafa bru-
#enje z diamantnim bruzom znaino zmanjsanje stro-
Zkov za orodja.

Zaradi popolnosti bi opozoril fe na to, da so bile
v zadnjem @£asu izdelane naprave za elektroerozivno
obdelavo karbidnih trdin. Taka naprava je prikazena
na sliki 17. Pofakati bo treba na to, kako se bodo te
naprave vpeljale v praksit

i Op. prev.: Naprave za elektroeroxivna obdelave so sl
medtemn fe v precejinil merl wirle pot v prakso in =0 se
zlastl prav dobro obnesle pri obdelavl karbldnih trdin,

Razpr. 4: Gospodarnost diomantnega brufenja pri orodjih iz korbidne (rdine

Strofki Sb na eno : : Pripadajofe
prebrufenje orodja Stevilo not obdelovancev zmanjfanje
Hitrost e e | strofkowv
Dznath i ; sl ; S
pm&i;].:lis::." rezanja er?E;tJ; bBraiienis I;ruﬁ;?; brufenje ?.&_Ori::bﬂjl'! Sa
: © g o z diamantno | . i # dlamantno pri brudenju
skupine m/min | iz silicijeveza Toddo iz silicijevega lodo =z diamantno
karbida R karbida ] plogto
indelks 100 t kosowv kosov LS
Primerjava g a1 88 217 2‘?? ?3
nasproti 137 01 &8 91 113 21
suhemu
: 126 121 115 19 a7 51
brufenju ;
T TR 160 121 115 15 3 Gl
brusom 140 48 L1 4,0 7.9 50
Primerjava
nﬂspﬁLH 210 118 G2 T 16,9 57
mhﬂ K g; fﬂ mu 182 118 62 3.7 8,0 (i
ru u
z diamantnim 210 118 62 4.1 T3 57
brusom
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Sl 17. Naprava ra elekiroerozivno ohdelavo karbidnrih
trdin

mm

mim

Sl 1B. Skrhanost rezilnih plodfic iz karbidne trdine po
razlitnih brusnih postopkih

5l 19, Orodja 2 razpokanimi rezilnimi ploféicami
1 — fine razpoke [(MIRro) 2 — yelilkeé razpoke (Makro)
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Poseben pomen ima zadosina kontrola brufenih
orodij. Tudi v najpreprostejiih obratnih razmerah bi
moral biti kdo edgovoren za to, da bi 8la v delavnico
samo taka orodja, ki glede brufenja ustrezajo danim
rahtevam. Skrhanost rezilnih robov iz karbidne trdine
po razlitnih brusnih postopkih je prikazana na sliki
18. Pri temn ustreza delna slika 1 grobemu brusenju,
delna slika 2 gladkemu, delna slika 2 finemu in zadnja
slika najfinejiemu brufenju.

Orodja z razpokanimi rezilnimi plogticami vidimo
na sliki 19. Hazlikowali je treba fine mikroskopske
razpoke od razlofno zaznavnih welikih razpok.

Zolo vaino je, da stalno skrbimo za pravilno bru-
fenje. Ce tega ne delamo, se prerade pojavljajo na-
pake, ki smo jih odstranili z veliko teiavo.

3. UPORABA

Orodja iz karbidnih irdin so0 na podrodju obde-
lave z odiemanjemn povzrotila prevrat. Vedje dopusine
brzine rezanja so omogodile znatno zmanjianje stro=
tkov, Posebno je ta razvoj prizadel tudi obdelovalne
siroje, ne da bl se mogli v okviru teh izvajanj spu-
itali na to podrodje,

Odrezki se cepijo — kakor je zmano — v obliki
luskin, Vsaka luskina sze lofi od snovi in poverota
spreminjanje sil pri rezanju. S slike 20 lahko spo-
znamo Casovni potek nastalih nihanj. Gre za nihanja,
z zolo visoko frekvenco, ki dozega praktitno med
500 in 3000 5",

ot
as

&2

-2

at
Sl 20. Potek nihanj na konici orodja (pe Arncldu)

FPomo)] orodi] za strofenje in skobljanje naj bo
kolikor mogofe majhen. S slike 21 je razvidno, da
povelanje pomola zelo neugodno wvpliva na trajanje
rezilnega roba.

¢ A W& s & W
—— T O e

5l 21, Trajanja rezilnega roba pri spremenjenem
pomolu orodja
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51 22, Obraba z izdolbenjem na orodju & ploséicoe WIDLA

Trajanje rezilnega roba pri veakem orodju je tem
vedje &im velji 50 dopustni pojavi o obrabi, To velia
tako za obrabo proste ploskve kakor tudi za obrabo
z dolbenjem (po sliki 23), ki dobiva v zadnjemn &asu
vedno wvedili pomen. Obraba proste ploskve naj pri
izmenjavi orodja ne bo premajhna, ker izhajajo iz
tega dolga trajanja rezilnega roba. Ne sme pa biti
niti tako wvelika, da bi ogroZala orodje. Izdolbine, ki
povzrotajo velike siroike za bruzenje in ne dopustajoe
vedkratnega brusenja, je treba torej preprefevati

Orodja iz karbidnih trdin so primerna za obde-
lave' najrazlifnejiih materialov. Zelo vaZno je, da je
obdelovalnost posameznih materialoy celo pri enaki
sestavi in enaki trdnosti lahko povsem razlitna V
splofnem pa lahko refemo, da se je obdelovalnost
materialoy v Evropl v primerli s predvojnim fasom
poslabiala. Zato ni mogode izsledkov pri cbrezovanju,
kakrini so0 bili dosefeni n. pr. v ZDA, kratko in malo
prenadati na delo v Evropi. Tu bo ravnoe v serijski in
mnodinski proizvodnji pogosto priporotljivo, dognati
z lastnimi poizkusi, kako se obnaSajo posamezni ma-
teriali glede na trajanje rezilnega roba.

Trajanje rezilnega roba je v posebni meri od-
visno od delovnih velidgin. Znano je, da se le-to pri
naraitajoti hitrosti rezanja izredno mofno skrajia.
Kakor bomo fe spoznali, so te medsechoine zveze te-
meljne vainosti za obdelavo z odjemanjem.

Karbidne trdine dopuffajo pravzaprav zelo ve-
like hitrosti rezanja. Vprasati pa se je treba, ali je
s tem dosefen tudi amoter gospodarne proizvodnje.

Velike hitrostl rezanja imajo =icer za posledico
majhne projzvodne Zase in 5 tem tudi majhne mezdne
in splofne strofke, kolikor so zadnji sorazmerni =
mezdnimi strodki. Ne smemo pa spregledati tega, da
s¢ » naraifajolo hitrostio rezanja zmanjiuje trajanje
rezilnega roba, zaradi ¢esar mofno narastajo strodki
za orodje. Tu je palé potrebna pametna izravnava.

Ze velkrat smo dosle] govorill o stroskih za orod-
je. Vpratanje, kako jih ugotavljamo v posameznih
primerih, je zato upraviteno. Foirebno pojasnilo daje
rafun (v naslednji koloni zgoraj).

Iz tega rafuna vidimo, da so strodki za orodje od-
visni zlasti od $levila obdelovancev, ki so bili izdelani
med dvema bruSenjema rezila. Na to jtevilo pa nepo-
sredne vpliva trajonje rezilnega roba posameznegs
orodja. Ce povedamo hilrost rezanja, se zmanjia tra-
janje rezilnega roba in strofki =za orodje narastejo,
kakor je razvidno s slike 23 Ce nanesemo pogtem-
takem na absciso diagrama hitrost rezanja, na ordi-
nato pa razlitne wrste stroSkov, doblmo naslednjo
sliko: del strofkowv, in sicer tisti, ki odpade na obde-
lovalni stroj, ostane pri spremenjeni hitrosti rezanja
nedotaknjen. StroSki za orodje S, s¢ mofno povedajo,
kakor je razvidno s slike 23, hkrati pa se fasu sorazmerni
mezdni in sploini strofki S, zmanjiajo. Iz tega nastane

v, vrednost (lastna cena) novega orodja

v konfna vrednost orodja (pri zadnjem mofnem prebrofenju)
Vﬂ— 'i"j‘ sirodki za nabave orodja

ny Stevile prebrufien)

&y strofkl za eno prebruSenje

n, - .5‘& strodkl za vezdrievenje oroedfa

N Stevilo obdelovaneey na Wrajanje rezilnega roba -
n, + 1 stevilo trajanj rezilnega orodja

Bop (0, + 1) Btevile obdelovancey, lzdelanih z enim orod jem

Strofkl za orodje po obdelovancu

Vl‘— l.-"j'_ | Ilh_.. H,r,
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posebna ¢asasta Krivulja proizvodnih strofkov 5, na

ohdelovaner, kakor lahko posnamemo s slike 24, Ta
kafe, da dosefejo stroski pri hitrosti rezanja v, naj-
ugodnejio vrednost. Ce ne dosefemo vrednosti v, pro-
izvodni strofki narasiejo, ker se &asi ustrezno zvedajo;
fe jo prekoradimo, se pokade neugodni vpliv naraséanja
strodkov za orodje. Zatorej je priporoéljivo, delati z raz-
meroma srednjimi hitrostmi réezanja.

Primerjavo za orodje iz razlitnih materialov kade
slika 25. % nje lahko razlotno spoznamo tafasto obliko
pripadajotih krivulj, tako za brzorezgno jeklo kakor tudi
za karbidni tedini TT 3 in TT 1, vendar tefejo krivulje
za obdelavo z orodji iz karbidnih trdin znatno niZe. Pri
uporabi karbidnih trdin nastajajo torej obéutni pri-
hranki.
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sl 28, Strodki za prodje pri spremenjeni hitrosti rezanjo
Krivulja 1: nol za strudenje
Krivulja 2: rezkalna glava 2 zadostnim trajanjem
reziinega roba
Krivulja 3: rexkalna glava £ nbzadosiniim Lrajanjem
rezilnega roba
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51, 24. Nolelna razliopa strofkov po kosu



Podajanje je treba izbirati kolikor mogode veliko.
Podrobnosti kafe slika 26, pe kateri so strofki tem
niZii, &im vedje je podajanje. Zlasti novejde vrsle kar-
bidnih trdin z vedjo Zlavostjo so posebno primerne za
uporabo velikih podajanj.

lndeic wradnash

o —-—1 Kosmalenje (prl struzenju)

jekla s trdnostio 100k p/mm®,
|:|'1;p;||,1'b1n|. rezanjn Bmm in
podajaniu L8 mm/vrt.
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51, 25 Izdelavni strofki za rozlitne rezilne matertale
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Seveda je treba pri izhiri podajanj upodtevat] tudi
zmogliivost obdelovalnega stroja in orodja kakor tudi
lazinosti materiala in Zeleno hrapavost povriine.

V splodnem velja torej pravilo: delajmo s srednjimi
hitrostmi in velikimi podajanji!

Pravkar omenjeno nadelo je najvainejii zakon za
dolodanje delovnih velidin pri obdelavi z odjemanjem.

indlpkcy princinan
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——a rraing birosl v T

Obdelovan]e Jekla (80 Kp/mmY & Karbldno trding TT 2

Sl 26. Izdelavni strofki po kosu pri Spremenjieni
hitrosti rezanja

— e ey throdis S p

Mimogrede povedano: to pravilo ne velja samo za kar-
bidne trdine, ampak tudi za uporabo brzoreznega jekla.

Zadnje stalifte sem zato poudaril tako modno, ker
previaduje po delavnicah pogostoma misljenje, da ima
prihranek na &asu v proizvednji za posledico tudi
ustrezno zmanjianje strofkov. To pa ni tako, kakor je
razvidno zlasti = slike 24.

Glede na to je tudi priporofljivo, podajati vnaprej
delovne wvelitine za obdelave, ne pa izbiranje morda
prepusidati delaveu.

Dolge trajanje rezilnega roba (velika zdrEljivost)
je posebno pomembno pri orodjih, katerih nabava in
vzdrievanje sta draga, n. pr. pri rezkalnih glavah in
rezkarjih. Ce tu ni mogofe dosefi zadostnih trajani
rezilnega roba, nastajajo strodki, ki sploh onemogotajo
gospodarno delo. Zato je priporofljive, stalno nadzirati
strofke za orodje.

Slika -27 kafe n. pr. sestave strofkov za strufenje
osnih krakov. V prvem primeru, ki slufi za primerjavo,
g0 bili kraki izdelani na starejiih avtomatih v &asu
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t,y = T6minkos, v drugem primeru pa na kopirni
struinici in posebnem stroju v znatno krajiem Easu
to = 3,2 min‘kos. WNa starejiih avtomatih je bilo upo-

rabljenih 22 orodij. Od tod izvira velik deleZ pri strozkih
za orodje S,,. Temu nasproti deluje novi postopek z zelo

majhnim zneskom za orodje S.., na tem pa temelji v
posebni meri vellko zmanjianje strofkov $,— 8. ki
ie bilo doseieno pri prehodu na novi postopek.

[ i o

| ";""':r::f,fl, T 1 =— starejil avtomat,

1 / 1 tp, = 75 minfkos

i —kopirnastrulnica
in poacbhen sieo].
rcl = LImin/kns
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S1. 27, Sestava sirofkoy pri strufenju oznih krokov
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0Ob zakljutku bi rad dodal % nekaj pripomb k raz-
litnim delovnim postopkom:

1. Rezkanje z enim noZem.

Rerkanjé z enim noZfem je pomofen postopek, ki
dopusta delo z rezkalnimi orodii iz karbidne trdine ob
nezadostni moéi stroja — na kar dostikrat zadevamo
po delavnicah. Dolga trajanja rezilnega roba pri tako
enostavnih orodjih niso potrebna, tako da je moéno
delati z velikimi hitrostmi rezanja. Vsekakor pa ni mo-
gote dosedi takega ufinka pri rezanju, kakrinega lahko
dosefemo z rezkalno glave z vel noXi. Za rezanje jekla
je obifajno primerna vrsta TT 2,

2. Skobljanje.

Skobljanje = noi s karbidno trdino se je v praksi
zelo raziirilo. Pri tem se, kakor je redeno, za obdelavo
jekla najvedkrat uporablja vrsta T'T 4, za obdelave litega
feleza pa TT 3 ali G1. Odrezek pri skobljanju pred-
stavlija slika 28. Vafino je, da uporabliamo wvelike ce-
pilne kote in mofno posnemamo rezilni rob, zlasti pri
obdelavi jekla. Preprediti je treba, da bi odrezki obsedali
na nodu, ker bi pri novem rezu lahko unifill orodje. Pri

51 28. Skobljonje jeklenega bloke s trdnostio 60 Kp/mm*
z WIDIA—TT4din y =200
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skobljanju utopov je zato pogosto priporotliivoe, zalivati
jih z maveem, da edrezki ne bi mogli padati v poglobitve
ulopoy.

3. Fina obdelava,

Konica oredja za fino obdelave je prikazana na
sliki 29. Na njej vidimo rob s dirine 0,15 mm pod na=
stavnim kotom 20° 5 tem konico varujemo in jo na-
pravijamo odporno. Tak uspeh bi seveda lahko dosegli
tudi & primerno zaockrofitvijo konlce. Vendar izkusnja
udl, da povzroda izdelava zackroditev z izredno majhnim
polmerom, kakrien bi bil v tem primeru uposteven,
znatne tetave.

- |
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SL 20, Konica orodja za fino siriienje

Za fino obdelavo jekla je primerna vreta FT 1. Za
lito #elero prihajata v podtev vrsti H, ali Hs, ta ali
ona po lastnostih in itrdotl materialov, Hitrost rezznja
mora biti razmeroma velika.

4, Obdelava zlitin lahkih kowvin

Obdelava lahkih zlitin povzroda pogosto tezave, ker
se na rezilu zelo rad napravlja tako imenovani nastavni
rob (Aufbauschnelde). To nepriliko lahko prepreéu-
jemo z naslednjimi ukrepi:

1. Vze ploskve orodja, zlasti cepiloe, je treba s pri-
mernim brufenjem &imbolj zgladiti- in izravnati.

2. Uporabljati je treba velike proste in cepilne kote,

2. Primeren je negativen naklonski kot, t. j. uporaba
orodij z vise lefedo konico.

4. Hitrost rezanja mora biti velika.

5. Oskrbeti je treba prikladna hladilna sredstva.

111, Orodja za preoblikovanje

Na tem podrodju so s¢ #e davno obnesla orodja iz
karbidnih trdin. Opozoril sem #e na to, da je uporaba
karbidnih trdin iz3la ravno iz takih delovnih postopkov,
in zicer iz vietenja kovinske ZFoe,

V novejdem fasu se uporabljajo orodja iz karbidnih

frdin za Stevilna nadaljnja podrotja plastiénega pre-
oblikovanja. Temu namenu ustrezajo zlasti Zildve vrste
G2 do GB,

Pri uporabi karbidnih trdin pri plasti¢nem pre-
oblikovanju je najvedkrat tako, da ne stopnjujemo de-
lovnih velitin in ostanejo torej izdelavni éasi praktitno
enak{. Prednost uporabe karbidnih trdin je tedaj v boljsi
kakovosti izdelave n. pr. v odstranjevanju grebena in
manjianju strogkov za orodje. Kakovost se zato iz-
plata tako, ker je v splofnem delef strodkov za orodje
pri proizvodnih strofkih delovnih postopkov za pla-
stitne precblikovanje razmeroma zelo velilk.

Faziti je treba na to, da je vsak &as na voljo zadosti
narotil t. j., da je Stevilo kesov, ki jih je treba izdelati,
zadostino., V' splodnem lahko rafunamo s tem, da se
z orodjem iz karbidne trdine lahko izdela 20- do 30-krat
toliko kosov kakor z ustréeznim orodjem iz jekla. Slike
30 do 35 predstavljajo vrsto takih orodij, ne da bl se
pri term spuitali v njihove podrobnosti.

59

51, 30, Matrica za stiskanje vijakov = specialno glavico.
Viofek ir karbidne trdine WIDIA

Sl 31, Mairice za globoko vledenje z jedrom iz trdine
wiDra

sl 32. Matrica za ploboko vlefenje za podpornike
sedefa na kolesih. Vioiki iz trdine WIDIA

gl 33. Rezilni elementi orodja iz trdine WIDIA
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Sl. 34. Velkraino zaporedno rezilno orodje s karbidno
trding WIDIA za izdelavo veriinih zaplat

Sl. 35. Rezilno orodje za utore v plofevini dinamo =z
vlofki iz karbidne trdine WIDIA
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VI. MEDNARODNI KONGRES ZA STROINO
OBDELAYO ¥V PARIZU

Federacija strojne in kovinske industrije (La Fé-
dération des Industries Mécaniques et Transforma-
trices des Métaux) v Parizu je privredila v dneh od
4. do 9. junija 1956 mednarodni kongres za strojnd
obdelave (8® Congrés International des Fabrications
Mécaniques), ki se ga je udeleZilo 15 strokovnih orga-
nizacij iz 12 evropskih driav (Avstrije, Belgije, Danske,
Finske, Francije, Italije, Nemdéije, Nizozemske, Nor-
velke, Svice, Svedske in Velike Britanije). Ta kongres
je bil posvelen posebni temi: obdelavi povrfin za
poboljianje mehanskih lastnosti in za zavarovanje
proti korozijl

Predavateljl (iz vseh omenjenih driav) so v shkupno
81 predavanjih obravnavali vprasanja, ki so obsegala:
poboljianje odpornosti materiala proti obrabi = pove-
danjem trajnosti povriine in = poboljifanjem tornih
karakteristik, poboljfanje edpornosti pri visjih tempe-
raturah, poboljfanje odpornosti protq koroziil s kovin-
skimi previekami, galvanostegijo, kemijskimi postoplki
ali nekovinskimi previekami ter obdelavo povriin za
namene dekoracije in zboljanje optifnih lastnosti
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IV. Deli, izpostapljeni obrabi,

Zaradi visoke odpornosti proti obrabi so karbidne
trdine izredno primerne za izdelavo delov, ki =0 izpo-
stavljeni moéni obrabi. Tudi tukaj ostajajo delovne
velitine v splofnem nespremenjene, medtem ko se stro-
ikl za te dele mofno zmanjiajo.

Omeniti bi bilo n. pr. komee pri obdelovalnih stro-
jih, vodila za niti in dele za obdelavo Zice. Dele, ki 50
povrh obrabe izpostavljeni tudi korozifi, je modno iz-
delovati iz posebne vrste karbidnih trdin, ki vsebujejo
kromove karbide in jih tovarna Widia-Fabrik razpe-
fuje = oznafbo CR. V posameznih primerih lahko s pri-
dom izkoriftamo tudi wvelik modul elastitnosti pri
karbidnih trdinah, Ki je pribliZno trikrat veéji od ena-
kega pri jeklu. Tako. je iz karbidnih trdin mofno
izdelovati n. pr. vrialne drogove z ustrezno majhnim po-
vesom. ¥V mnogih primerih prinasa uporaba Karbidnih
trdin dodatne prednosti, tako n. pr. uporaba takih vodil
za4 niti preprefuje trganje niti in zmanjiuje tevilo
izmetkov.

V. Zakljutne pripombe.

Iz veeh teh izvajanj lahko izlotimo naslednja
nadela:

1. Karbidne trdine slufijo racionalizacifi. Uporab-
Ljajo naj se vedno takrat, kadar lahko ractunamo 2 ugod-
nim pplivom za rezultat obdelave.

2. Ne gre pa le za to, da karbidne trdine samo upo-
rabljamo, temped je treba teZiti za-tem, da z njimi do-
segamo hkrati optimalne proizvodne razmere, da lore)
po moFnosti izérpamo e prednosti, kakrine dajejfo.

3. Uresnidenie teh nolog ni fisto preprosto, marved
terjo poglobiler v medsebojne odvisnosti, ki so0 zamao-
tane, in ustrezno skrb zo potek proizvodnih postopkow.
To pa najne bo vzrok, da bi sé ustradili s téem sdruienega
prekomernega dela.

Le s skupnim delom se-bomo naudili premagovati
ttevilne probleme sodobne proizvodnje. Znanost in
praksa, infenir, mojster in deélavece, proizvajalec Kar-
bidnih trdin, izdelovalec orodij in podjetja morajo so-
delovatl, da bomo dosegli smoter sodobne proizvodnje,
smoter, ki je obelefen s koristmi narodnega gospodar-
sitva, uspehom podjetja in razbremenitvijo 1judi, ki de-
lajo pri strojih.

L LA

Predavanja, ki so bila izvrsino organizirana, so vse-
bovala obilico bogatih izkuienj in najnovejiih izsledkov
vodilnih inStitutov in podjetij te stroke.

Bralce Strojniskega wvestnika bomo seznanili =z
najvainejgimi ugotovitvami = teh predavanj v na-
slednjih Stevilkah. :

B. Kraut

DK 356.5.081.3

NOVA DEFINICIJA TERMODINAMICNE
TEMPERATURNE SHALE

Ma 10. generalni konferenci za mere in utekl leta
1854 v Parizu je bilo sprejeto, da termedinamiéno Leém-
peraturno skalo dolofata stalni temperaturni tofki:

absolutna nidla; 0K

trojna tolka vode: 273,16'K.

Kakor je znano, ima trojna tofka vode temperaturo
0,01* nad talif®em ledu (pri 1 Atm). Taliite ledu ima
odslej torej temperaturo 09C = 293,15, absolutna ni¢la
pa 0K = —273,15C. B. Kr.
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