Tocila artificiala

Inventiunea pietrei artificiale de emeri si intrebuintarca ei ca
tocild, spre a inlocui tocila de grezie cunoscuta de toatd lumea, putem
zice cil este un eveniment care face cpoca in industria mecanica.

Tocila de emeri, inlocuind tocila de grezie, nu a rdmas un
modest instrument, destinat aproape exclusiv pentru ascutit uneltele
taetoare, ci mergand paralel cu progresul industriei, a facilitat per-
fectionarea uneltelor taetoare; treptat’ ‘'si-a gésit i alte aplicatiuni ca
unealta taetoare, sau pentru ros metalele, la o mare varietate de
masini unelte, de frunte care imiteaza strungul, raboteza, freza, ga-
uritoarea, masinile de alezat, de rectificat, de planat, universale de
ascutit, de cioplit, de polisat etc.

Aplicatiunile variate ale tocilei de emeri sa datoresc in prima linie
posibilitatei de a o fabrica de o mare rezistenta si de forme si dimen-
siuni dorite, car de alta parte, marclui avantagiu de a o putea fabrica
dupd voe de duritatea si de finctea de graunte sau asprimea necesara.

La tocila artificiald de emeri trebue sa distingem doua lucruri:

1. Grauntele sau mordantul - - care este un praf griuntos, cu
muchi si varfuri ascutite, provenind dintr'un material mai mult sau
mai putin dur, asortat dupa mdrimea sau diametrul firului  ceea-ce
dd tocilei asprimea, dupd cum grauntele este mai mare sau mai mic
§i este singura parte care tae sau roade.

Materialul din care provine in general mordantul este grezia,
sticla sau quartul, siliciul sau cremenea, emeriul sau corindon de
Naxos, carborundul si carindonul. In principiu mordantul trebue si
fie mai dur de cat materialul de prelucrat cu tocila.

2. Pasta sau cimentul este aceea care leagd mordantul, adici
lipeste intre dansele grduntele si il tine in pozifie de a tiea, acest
ciment trebue sd fie tenace rezistent si si nu si altereze supus la
actiunea umidititii sau a caldurii. Spre a ne ficsa ideea si spunem
cd acest ciment poate si fie cu bazi:

a) Ceramica, care rezistd umiditatii si caldurii. Tocila tae foarte
bine, .este. insd casanti si convine mai mult pentru tocile sau discuri
groase $i vitezid moderats.
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b) Gumoasi (de canteme) rezistd umiditatii si caldurii, este re-
zistentd i putin elastica. Tocila tae bine si convine pentru ori-ce
lucru si pentru discuri subtiri si vitezda mare.

¢) Uleioasd, nu rezistd caldurii, poate suporta umiditatea, con-
vine pentru metale moi.

d) Magnesie, nu suferd umiditatea, suportad caldura. Tocila taie
bine la uscat, bund pentru materiale foarte tari.

¢) Si altele incercate i ce se vor mai inventa poate in viitor,
fabricantii de pietre de emeri marcheaza cu diferite numere si semne
tocilele sau discurile de emcri ce pun in comert, spre a indica du-
ritatea si asprimea materialului din care sunt fabricate.

Unii le impart in cinci grupuri, dupa natura lucrului ce sunt
destinate sd facd, dupd cum se arata in tabloul urmétor:

Dupi Dupit

. . Dupi intrchuintare
duritate asprime Up !
[Foarte aspru
Dur ) P

: « Pentru cioplit din gros picse dure
(cu pila groasi) PR it B P

Semi dur aspru Pentru piese de forgi si unelte
(cu pila de brat) grosolane
Miilociu Semi aspru Pentru lucrat piese ce ies de la strung
A (cu pila bostarda) si rabotezi si pentru unelte tictoare
Fin

Semi moale Ascutit freze. rectiticat piesc cilite

(cu pila de aetezit)

Foarte fin

Moale (cu pila extra fina)

Ascutit, polisat si picse de precizie

Trebue remarcat, cd o tocilda de o asprime oare-care pentru ca
sd fie de ori-ce duritate si vice-versa d. ex. o tocild tind poate fi
durd ca si o tocild aspra poate fi moale etc.

Lucrul tocilei de emeri pusd in migcare de rotatiunc in mod
mecanic, constd in aceea ca prin frecarea ei de un obiect de metal
sd roadd metalul si sdi netezeascd suprafata supusd actiunii sale.
Din acest punct de vedere tocila poate fi asemdnatd, cu o pild ro-
tativd sau cu o trezd, cu un numdr infinit de dinti mici lucrand cu
mare viteza.

Lucririle ce se pot face cu masinile cu tocildi de emeri sunt
foarte variate. Aceastd variafiune depinde: de forma obiectului, de

scopul in care se face, de gradul de finetd de lucru si de gradul
de exactitate ce si cere.
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Ajungandu-se in unele lucrari la aga grad de perfectiune, in cat
cu drept cuvant, pot 1i numite ultima expresiune a artei de a lucra.
Caci ceea-ce nu poate face strungul, raboteza ori freza, ceea-ce nu
poate face mana omului cu pila $i cu smirghelul (praful de emeri),
masina cu tocila de emeri face cu cea mai mare usurintd si cu o
repeziciune si o exactitate uimitoare.

lucrul principal insa, asupra caruea trebue sd ne indreptim
atentiunea, este intrebuinfarea masinelor cu tociia mare de emeri la
lucrarile curente, de oare-ce aceste masini sunt menite sa schimbe
metodele de lucru si sa inlocueascd lucrul obositor al prelucririi
metalelor cu pila si bratul lucratorului, de oare-ce tocila de emeri
poate produce, repede mult si bine.

Cunoasterea tocilei de emeri, cunoasterea diferitelor masini cu
tocila de emeri $i modul de a le utiliza cu folos, merita serioasa
atenfiune a celor chemati sa conduca ateliere mecanice.

In ccea-ce priveste maginile cu tocild de emeri, vom spune
numai, cd aceste masini trebuesc instalate pe fundatiuni solide si
in locuri asa ca sa fie ferite de vibrajiuni sau zguduituri, cidci nu
intra in cadrul acestui articol, descrierea diferitelor masini cu tocild
de emeri, ceea-ce se urmaregtc insd, este a se atrage atentia asupra
avantagiului ce cle prezintd, a arata unele norme si reguli practice
ce trebuesc urmate, spre a rdusi sd le intrebuintim cu folos.

Mai intai de toate sa fie bine stabilit: c4 pentru diferite ma-
teriale ca, fonta, otel calit, otel moale, ferul, bronzul, alama etc. cat
i pentru diferitcle grade de perfectie de lucru, trebue sa intrebuingdm
anume tocila de gradul de duritate si gradul de asprime care convine
pentru acel lucru si acel material.

In mod genera), tocilele mai dure convin pentru materialele
mai dure, tocilele mai aspre pentru lucrari mai brute sau mai gro-
solane, iar tocilele mai fine convin pentru lucru mai fin si pentru
lucru de precizie.

O tocila mai moale da mai mult travaliu, de cat o tocil4 mai
dura pentru acelas lucru, insa tocila mai moale se uzeazi mai mult.
Prin uzura isi improspiteaza griuntele si tae mai bine, pe cind
tocila mai dur4 fiind rezistentd nu se uzeazi lesne, nu-si impros-
pateaza grauntele aga des, asa ci acesta sid toceste §i nu mai tae
bine. La tocila mai moale uzura trebue si se facid proportionald cu
tocirea grauntelui. Dac4 doua tocile au aceeas duritate si aceeas fi-
netd si lucreazd cu aceeas viteza la periferie pentru acelas lucru,
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tocila cu diametru mai mic, va tdea mai pufin de cat tocila cu
diametru mai mare, din cauzd c4 la tocila de diametru mai mic,
griuntele vine mai des la rand de a taia si prin urmare sd toceste
mai repede.

Cu cat o tocild are o vitezd mai mare cu atat trebue si fie
mai moale si cu cit merge mai incet trebue si fie mai durd, cu cat
piesa de lucrat este mai subtire cu atat ea ridzueste si uzeazd tocila
mai mult, prin urmare cu cat piesa (muchea unei piese) este mai
subtire cu atat tocila trebue sd fie mai durd, iar cu cat piesele de
prelucrat sunt mai groase sau mai late cu atat tocila trebue sd fie
mai moale.

Cand tocila este prea durd pentru un material ce prelucrdm
si nu tae bine, dacd micsordm suprafata sau linia de contact, ea
va tdea mai bine, cu alte cuvinfe pentru acel material si lucru, cu
aceeas presiune putem intrebuinta o tocilda mai ingusta, iar daca
tocila incdlzeste obiectul si se lustrueste trebue sd micsordm supra-
fata de contact ori si reducem avansu la lucru. Doud tocile de
aceeas duritate si aceeas asprime si diametri egale, aceea care are
vitezd mai mare pare mai durd de cat aceea care merge cu vitezd
mai micd si cu acelas avans, aceasta din cauzi cd grauntele la tocila
cu vitezd micd vine mai rar la taiat, prin urmare trebue sd tae mai
mult dintr'o dat4, adicd este mai fortat. O tocild mai asprd incilzeste
mai putin obiectul de prelucrat si aceasta din cauzd cd spatiurile
dintre tdeturi fiind mai mare obiectul are mai mult timp pentru ricire.

Toate aceste observatiuni sunt aplicabile atat la tocilele lu-
crand pe periferie, cat si la cele ce lucreaza pe lat, adicd pe partea
pland a discului. Tocilele care lucreazd pe lat sd zic lapidare, si
pot primi o vitezid mai mare, din cauzd cd tocila este incastratd pe
un platou metalic cu borduri rasfrante peste periferia tocilei.

Din cele aratate mai sus urmeaza in mod firesc cd nici o dati
sd nu ne servim de aceeas tocild la ori-ce lucrare sau sd prelucrdm
cu aceeas tocild ori-ce soiu de material, ci sd alegem in totdeauna
tocila potrivitdi materialului si lucrului ce avem de fiacut si sd re-
comandd, ca in totdeauna pentru acelas lucru si intrebuinfim doui
tocile, una ceva mai asprid spre a face lucrul mai din gros si a
doua mai find pentru a termina lucrul.

Cand ne aprovizionidm tocile de emeri, sd ardtim fabrican-
tului : materialul ce voim sd prelucram, sa-i ardtdm gradul de finetd
de lucru ce voim si facem, sd-i spunem dacd lucrdm la ud (adici
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cu apa) sau la uscat (adica fard apa) sd-i dam exact dimensiunea
fusului sau a axei pe care se va pune, precum si dimensiunile
exacte si forma ce trebue sa aib4 tocila si s4 nu omitem a-i ardta si
numdrul invartiturilor ce va trebui si faca pe minut. 54 i se ceard
ca tocilele s& fie curate la suprafatd, fdra defecte si fara stirbituri.

Nici o data sd nu ne atasam numai de un singur fabricant,
ci sd incercam diferite fabricate. S& nu repetim aprovizionareca mai
mare de la acelas fabricant, de cat dupd ce nc-am convins de
calitaitea ce ne convine.

In acest scop trebuc sd {inem un registru special, in care sd
trecem fic-care piatrd sau tocila cu dimensiunile ei, notand numele
fabricantului, gradul de duritate si gradul de asprime, ecar in timpul
intrebuintarii sa notam in dreptul ci toate observatiunile cec vom
facc asupra modului cum sa compoarta la ud sau la uscat, dacd
tac bine si la ce avans si ce grosime de taetura, daca nu se lus-
trueste si la ce viteza merge mai bine si altele, asa ca mai tarziu,
aceste adnotafiuni sd ne serveasca ca cdlauza la alegerea calitatilor
ce ne convin.

Odata cunoscand pietrele de emeri $i alegand aceea ce ne
convine pentru lucrul ce voim sa faceim mai trebue sa stim cu ce
viteza la periferie trebue sh lucreze tocila.

In principiu, cu cat vitcza la periferie a unei tocile este mai
mare, cu atat ca tae mai bine gi lucrul sec executd mai repede si
mai exact. Cu toate acestea, aceasta viteza cste limitatd, din cauza
rezistentei materialului din care este fabricatd tocila, viteza la peri-
ferie nu trebue sa treacd peste limitd, la care puterea centrifugald
ce da nastere invinge rezistenta materialului.

In practicd, pentru fabricate bune, s4 d4 tocilelor de emeri o
vitezd la periferie de la 1500 la 2000 metri pe minutd. Viteza pe-
rifericd a tocilei odatd stabilitd, ea trebue si se mentind aceeas in
tot timpul lucrului, ear pentru a preveni accidentele ce se pot in-
tampla prin spargere, sd intrebuinfdm protectori contra spargerii,
§i nici o datd si nu stam in fata tocilei.

In general sd preferim a lucra la ud adicd cu apa si se intrebuin-
tezi apd multd. Apa intrebuintata poate fi alcalini, cate odata petrolul
sau uleiul poate si inlocueasc4 apa cidnd natura lucrului o cere.

Sd se observe ca fefele plane, ale tocilei lucrand pe periferie,

sd stea perpendiculare pe suprafata de prelucrat, ear periferia sa fie
dreaptd, netedd si centrica.
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Muchile si nu fie stirbite sau tocite, afarda de discurile spe-
ciale care au muchiele rotunjite sau de o formd anumita.

Lucrul si fie mdsurat si controlat cu o masurd exacta si cu
micrometrul.

Lucrul trebue si se faca la rece, adicd asa ca obiectul sa nu
sd incdlzeasca prea tare in locul de frecare, incalzirea se manifesta
de ordinar prin fascicule de scantei puternice.

Obiectul de prelucrat trebue si fie bine tinut si sprijinit, ear
dacd avem suport pe care se razimd obiectul, suportul trebue si
fie apropiat de periferia tocilei asa ca obiectul sia nu poati nici o
datd sd se interpuna si intepeneascd intre suport-si tocild, ceea ce
ar provoca spargerea tocilei si degradarea lucrului.

Fata de sus a suportului sd fie ceva mai jos ca axa tocilei.

Daca obiectul de prelucrat este cilindric sau un corp de re-
volutiune, el trebue sd se intoarcd in jurul axci de rcvolutie, de
aceea aceastd axd trebue determinatd si insemnata exact.

Adancimea tdeturii poate fi variabild, ea depinde de duritatea
metalului de prelucrat, de fineta lucrului si de duritatca $i as-
primea tocilei.

Adancimea tdeturii poate varia intre 1/1000 la 1/10 dintr'un
milimetru. Pentru lucrdrile curente si in bune conditiuni, adancimea
tdeturii poate H luatd intre 1200 sau 0,005 dintr’'un milimetru i
140 sau 0,025 dintr'un milimetru..

Pe langa adancimea tadeturii mai trebue luatd in consideratie
si migcarea de avans adicd mersul tdeturii. Avansul sd ea de or-
dinar in limitele de la 600 la 1800 milimetri pe minut. Avansul
poate fi luat $i mai mic de limita de 600 milimetri pe minut, mai
cu seamd atunci cand ludm grosimea tdeturii mai mare de 0,025
dintr'un milimetru. La corpurile de revolutiune care s intorc in
jurul axei lor, pe linga miscarea de avans, mai intervine si viteza
de rotatiune. Aceastd vitezd sid dd de ordinar la periferia obiectului
in limitele de la 3 la 9 metri pe minut. In privinta adancimii tae-
turii si a avansului la tdere, practica va stabili, in diferitele cazuri,
care este regimul cel mai avantagios, mdrind sau micsorand una
sau alta din ele dupd chibzuinta.

In numarul viitor vom continua cu alte consideratiuni privitoare
la asemenea masini.
Inginer G, FRUNZA

https://biblioteca-digitala.ro



