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          Некоторые популярные легенды

Лазерная, ультразвуковая и электрохимическая заточка

«Ножи заточены лазером». Знакомый рекламный лозунг, не так ли? Лазер действительно получил широкое распространение как в изготовлении ножей (им производится раскрой листового проката под клинки и плашки складных ножей из сталей и сплавов), так и в машиностроении (термообработка лазером). Но точит клинки не лазер. После шлифовки клинок ножа затачивается на специальных машинах с помощью мелкозернистых шлифовальных камней и фетровых кругов. Угол заточки контролируется специальными прецизионными измерительными системами, включающими лазер для измерения погрешности перемещения подвижных частей станков. Таким образом, начиная от острия и до пятки клинка угол заточки практически одинаковый, а поверхность - гладкая и однородная. Этим достигается высокое качество заточки, долговечность РК и высокая производительность труда, необходимая в массовом серийном производстве.

Следует отметить, что лучшие и эксклюзивные модели продолжают затачивать вручную даже в таких странах, как Япония. Вообще же современная тендения массового производства заключается в уходе от дорогого ручного труда и переходе на механизированные средства заточки. Этим и объясняются многочисленные спекуляции вокруг механизированных способов придания ножу остроты. Так, менее качественная, чем лазерная, ультразвуковая (УЗ) заточка основана на том же принципе, что и УЗ шлифование или полирование. Суть - воздействие вибрацией на шлифовальные или полировальные инструменты, шлифовальные или полировальные среды и детали. УЗ заточка и суперфинишная обработка поверхностей заготовки может производиться с помощью абразивных брусков, двигающихся возвратно-поступательно с высокой (ультразвуковой) частотой.

Модули для электрохимической заточки инструмента (скальпели, иглы, ножи) действуют на принципах, аналогичных установкам для электрохимического полирования: затачиваемые клинки подвешивают особым образом в электролитической ванне как аноды, т.е. к ним подводят положительный потенциал от источника постоянного тока. За счет растворения поверхностных слоев происходит съем металла с клинка и, таким образом, он затачивается.

Хирургическая нержавеющая сталь

Часто производитель сообщает о марке стали клинка лишь то, что это «хирургическая нержавеющая сталь». Как было указано выше, нержавеющая сталь - это сплав на основе железа, содержащий определенное количество хрома. Кроме того, нержавеющие стали делятся на классы. Подразделение сталей на классы по структурным признакам является условным и производится в зависимости от основной структуры, полученной при охлаждении сталей на воздухе после высокотемпературного нагрева. По микроструктуре после нормализации они делятся на следующие классы:

мартенситный - стали с основной структурой мартенсита;

ферритный - стали, имеющие структуру феррита;

аустенитный - стали, имеющие структуру аустенита;

дуплексный (мартенситно-ферритный, аустенитно-мартенситный и аустенитно-ферритный). Рассмотрим те марки сталей, которые традиционно относят к «хирургическим».

1.Стали с содержанием углерода от 0.2 до 1% и хрома от 12 до 18%. Эту группу именуют «мартенситные нержавеющие стали» - они являются магнитными и подвергаются закалке. Именно из этой группы делают ножи и хирургические инструменты. Это такие стали, как 410 (наиболее распространена на инструментах), 420 (ножи и скальпели), 440 (ножи). Последние две категории были подробно рассмотрены ранее.

2. Стали с содержанием углерода до 0.2% и хрома от 12 до 18%. Это ферритные нержавеющие стали. Они являются магнитными, но закалку не воспринимают. В быту преимущественно используются в кухонной утвари и столовых приборах. Изредка - на ножах дайверов. Наиболее распространенные в быту марки - 409 (жаростойкая) и 430 (отечественный аналог 12X17, т.н. «пищевая нержавейка»). Эту группу маркируют и иным способом: 18/0:18% хрома и 0% никеля.

3. Хром-никелевые стали. Это аустенитные нержавеющие стали, которые не закаляются, но упрочняемые при обработке в холодном состоянии, не магнитные, имеют самые лучшие гигиенические и коррозионностойкие показатели, высокую жаростойкость и холодостойкость. Это стали типа 304 (наиболее популярная для сантехники, пищеперерабатывающего оборудования, отечественный аналог 08X18Н10), 310 (жаростойкая - духовки, грили и пр., аналог 20Х23Н18), 316 и 317 (коррозионностойкие, аналог 08Х17Н13М2 и 03Х16Н15МЗ соответственно). Именно из 316 и ее модификаций (316L и 316Ti) делаются хирургические имплантанты и аксессуары для пирсинга, поэтому ее тоже называют «хирургической». Кроме того, эту группу маркируют и иным способом: 18/8 -18% хрома и 8% никеля, 18/10-18% хрома и 10% никеля.

Таблица 30.

Процентный состав т.н. «хирургических» нержавеющих сталей

	Марка стали, AISI
	Химический состав, %

	
	С
	Мп
	Si
	Сг
	Ni
	Mo

	410
	0.15
	1.00
	0.500
	11.50-13.00
	-
	-

	430
	0.12
	1.00
	1.000
	16.00-18.00
	0.75
	-

	304
	0.08
	1.00
	1.000
	18.00-20.00
	8.00-10.50
	-

	316
	0.08
	1.00
	1.000
	16.00-18.00
	10.00-14.00
	2.00-3.00


Хирургические инструменты часто выполняют по модульному принципу. Первый модуль -рабочие части - изготавливают из хромникелевых сталей типа 316 вакуумноиндукционной выплавки с добавлением молибдена, кобальта, алюминия, титана и гафния. Сталь подвергается упрочняющей термической обработке, при этом твердость рабочих частей составляет 48-52 HRC. Коррозионная стойкость при этом выше, чем у традиционных нержавеющих сталей аустенитного класса (так называемые «пищевые» нержавеющие стали). Второй модуль - ручки инструментов изготовлены из хромникелевых сталей аустенитного класса. Для повышения коррозионной стойкости она проходит специальную термическую обработку с получением однородной структуры аустенита. Добавление в сталь сильного карбидообразующего элемента - титана - способствует связыванию углерода и предотвращает возможное развитие межкристаллитной коррозии, столь характерной для большинства близких по составу так называемых «пищевых» нержавеющих сталей. Тем не менее, для снижения вероятности коррозии шероховатость поверхности инструмента не превышает 1,6 мкм. В ножеделии нашли применение и такие стали - из числа наиболее известных следует назвать Н1, используемую на ножах фирмы Benchmade для дайверов, и нашу отечественную сталь ЭП853, хорошо известную всем служившим в армии по штыкам-ножам.

Как видите, термин «хирургическая сталь» крайне некорректен и расплывчив - под него подходят и стали типа 420 и 440, годные для ножей, и 430, пригодные ограниченно (столовые ножи), а также 316 и 304 - малопригодные (кроме специальных условий -типа немагнитных ножей дайверов). Чаще всего под таким обозначением скрываются сравнительно недорогие низкоуглеродистые коррозионностойкие стали типа 410, 420 и 430 с весьма скромными режущими свойствами. Примерно оценить их поможет магнит. К сталям типа 420 и 440 он притягивается достаточно интенсивно, а стали типа 316 и 304 являются немагнитными.

Ковка и штамповка

В магазинах средней руки вам часто предложат «настоящие кованые» кухонные ножи. Естественно, они будут рекламироваться как самые лучшие. Для вящей убедительности на стенах бывают развешаны плакаты и наглядные пособия, описывающие стадии изготовления ножа из стальной болванки. Обратимся к теории. Ковка - способ обработки металлов давлением, при котором после многократного прерывистого воздействия инструмента на заготовку она приобретает заданные форму и размеры. Различают ковку в штампах (подкладочных) и без применения штампов - так называемую свободную ковку. При свободной ковке (ручной и машинной) металл не ограничен совсем или ограничен с одной стороны. При ручной ковке кувалдой или молотом воздействуют непосредственно на металл или на инструмент. Машинную ковку выполняют на специальном оборудовании - молотах с массой падающих частей от 1 до 5000 кг или гидравлических прессах, развивающих усилия 2-200 МН, а также на ковочных машинах. Основное назначение процесса ковки при изготовлении клинков -деформирование металла с целью улучшения микроструктуры и получения тонкого строения мартенсита в сравнении с мартенситом, полученным после обычной обработки. При этом опытные кузнецы считают, что осадка стали в ходе ковки дожна составлять не более восьмой части от исходного объема, - только тогда клинок получит нужный набор свойств. Второй момент - такая ковка особенно оправдана на низкоуглеродистых легированных или нелегированных сталях, а вот высокоуглеродистые и сложнолегированные стали улучшить ковкой уже достаточно сложно, особенно в условиях небольших кустарных мастерских. Как правило, более стабильное и высокое качество микроструктур высокоуглеродистой стали, используемой в серийной ножевой промышленности, достигается при ее промышленной прокатке или ковке. Так что ручная ковка, произведенная кузнецом средней руки, вряд ли добавит клинку особых свойств.

При ковке в штампах металл ограничен со всех сторон стенками рабочей полости штампа и при деформации приобретает форму, соответствующую этой полости. Поэтому такая разновидность ковки получила название штамповки. Она также является разновидностью кузнечно-штамповочного производства. Штамповка - процесс обработки   металлов   давлением,   при   котором   формообразование  детали осуществляется в специализированном инструменте - штампе. По виду заготовки различают объемную штамповку и листовую штамповку, по температуре процесса -холодную и горячую штамповку. Именно горячей штамповкой в прежние времена производились клинки ножей ответственного назначения. Объемная штамповка (или штамповка сортового металла) по сравнению с ковкой позволяет получать поковки более сложной конфигурации, требующие значительно меньшей обработки резанием для окончательного оформления детали, к примеру - клинка ножа. Границы между этими процессами (свободной ковкой и штамповкой) изменяются по мере совершенствования кузнечно-прессового оборудования и увеличения развиваемого ими усилия деформирования. Поскольку стоимость штампов наряду со стоимостью металла заготовки является основной составляющей себестоимости поковки, применение объемной штамповки экономически выгодно при серийном производстве. По сравнению с ковкой она обеспечивает большую производительность благодаря тому, что пластически деформируется одновременно вся заготовка или значительная ее часть. Глядя на цену большинства современных «кованых» поварских моделей (изготовленных на самом деле штамповкой, причем далеко не всегда -горячей) нельзя не порадоваться - это очень недорого. Аналогичный нож, изготовленный сегодня автоматической ковкой, будет дороже в разы. А уж ручной - на порядок. К сожалению, есть и оборотная сторона медали.

Объемная штамповка имеет естественные ограничения: объем деформируемого в штампах металла и величина его усадки, влияющая на свойства. В ходе штамповки материал заготовки деформируется не столь значительно, как при ковке, что не позволяет говорить о значительном улучшении микроструктуры металла, как это происходит при ковке или прокате. Скорее можно говорить о технологичности и снижении себестоимости клинков, полученных матрично-штамповыми методами. Немцы из фирмы Хенкельс не зря возятся с более сложной и дорогой технологией SCT (Sintermetal Component Technology), позволяющей собирать нож из разных частей. Клинок даже у них выполняется штамповкой из проката, а шейка и рукоять изготавливаются методами порошковой металлургии, что придает им вид кованых. Рукояти ножей, изготовленные методом объемной штамповки, намного более технологичны, но за счет меньшего объема металла менее эргономичны (сравните удобноство ручки немецкого профессионального «шефа» и сходного испанского либо бразилького ножа). Поэтому профи в массе предпочитают немецкие, а не испанские поварские ножи.

Для человека со стороны полуфабрикаты, полученные ковкой и штамповкой, внешне неотличимы. Да и сама технология без пояснений будет не очень понятна - на заводах используется похожее оборудование: автоматизированные комплексы для ковки и штамповки с ЧПУ. Разница между ковкой и штамповкой проявляется только на качестве клинка: ковка позволяет получить изделие с более высоким комплексом свойств. В принципе, об этом знают все, посему и продавцы (кто искренне заблуждаясь, а кто и специально) допускают «маленькую неточность», говоря, что ножи произведены не «ковкой в штампах» (т.е. объемной штамповкой), а просто ковкой. Сегодня качественный клинковый прокат по своим свойствам ничем не уступает клинкам, полученным ковкой, а в чем-то его и превосходит. У японцев он производится из современных сталей типа VG10 и MBS-26. Немцы используют аналоги - 425 (X45CrMoV15 и Х55СгМо14) и, реже, 440А. Ковка же сегодня сохранилась, в основном, на авторских моделях - это достаточно дорого и в серийном производстве нерентабельно. Кроме того, качество ковки, особенно ручной, очень зависит от квалификации кузнеца - без должного опыта и навыка металл можно не только не улучшить ковкой, но и вообще испортить.

Клапанная сталь

Под этим названием, популярным у россиян старшего поколения, скрывается хромокремнистомолибденовая жаропрочная сталь 40X10С2М (или ЭИ107). Ее основное назначение - впускные клапаны моторов. Выпускные клапаны производятся из хромникельвольфрамовой стали и закалку не воспринимают. Популярность стали 40Х10С2М в СССР объясняется ее коррозионной стойкостью и сравнительной доступностью со списанной техники. Первые отечественные модели из коррозионностойкой стали производились в Златоусте еще в начале 30-х годов XX века, однако в связи со стратегическим характером такого сырья и ограничениями, наложенными на оборот ножей в середине 30-х, объемы их выпуска были крайне незначительными при высоком спросе. Поэтому вплоть до середины 70-х годов, когда на предприятиях ООиР было, наконец, развернуто производство ножей с клинками из стали 40X13 и 65X13, это было единственное доступное сырье для клинка, обладающего коррозионной стойкостью. Примечательно, что аналогичные стали хотя и существовали за рубежом, но применялись на ножах крайне редко. Не в последнюю очередь потому, что сталь эта, будучи использована для изготовления клинка, отнюдь не обладала какими-то выдающимися свойствами. Так что даную марку стали можно в определенном смысле назвать национальной российской. Клинки из нее и сегодня производятся рядом предриятий г. Златоуста.

Клинки, не нуждающиеся в заточке

Именно так представляют группу изделий, появившихся на прилавках в последние годы. В эту группу входят разные модели. Разберем их по порядку. Серрейторные клинки. Действительно, «убить» пилу насмерть, так, чтобы она совсем ничего не пилила, очень сложно. С другой стороны, чем больше серрейтор запущен, тем сложнее и тяжелее им что-то резать. В конечном итоге, таким «незатупляемым» ножом либо перестают пользоваться вовсе, так как это требует слишком больших физических усилий, либо пытаются отдать его на заточку, где из него обычно делают вполне заурядный нож.

Клинок с износостойким напылением. Как правило, это клинки, имеющие одностороннее или, реже, двустороннее износостойкое напыление. Очевидно, что такие ножи можно точить только с одной стороны: в противном случае первая же заточка удалит износостойкое покрытие. Кроме того, такой тонкий напыляемый на одну сторону РК слой способен резать тем дольше, чем аккуратнее им работают. К сожалению, твердость износостойкого покрытия очень сильно отличается от твердости клинка, вследствие чего рано или поздно покрытие начинает скалываться или облезать. В результате РК такого клинка начинает осыпаться и ее приходится перетачивать, удаляя ее износостойкое покрытие и, тем самым, превращая клинок в обычный. Клинки высокой износостойкости. К этой группе относят керамические клинки. Они также требуют крайне бережного и аккуратного обращения, иначе РК скалывается. Со временем и они склонны к износу и также требуют заточки.

Тем не менее, в практике встречаются случаи, когда пользователь даже гордится тем, что годами не прикасался точилом к клинку. Это свидетельствует либо о крайне аккуратном обращении с ножом (нетолстый спуск у РК клинка просто периодически поправляют мусатом или оселком), либо, наоборот, о крайне небрежной работе им невзыскательного пользователя, режущего (а чаще - просто давящего) тупым клинком.

Самозатачивающиеся клинки

Под этим определением понимается клинок, который сам себя точит в процессе работы. На самом деле период самозатачивания характерен для очень небольшой группы сталей, имеющих в структуре значительные содержания карбидов (высокоуглеродистые легированные стали) или волокна цементита (типа булата). Он отмечается после периода приработки клинка и связан с более интенсивным износом матрицы, «обнажающим» на поверхности РК «микрозуб». Самозатачивание носит временный характер - со временем «микрозуб» выкрашивается, скалывается или заполировывается заподлицо с матрицей, на РК возникают площадки износа и клинок перестает эффективно резать. Чтобы он начал резать снова, необходима его обычная заточка. В теории возможно подобрать такие режимы, чтобы клинок сам себя затачивал достаточно долго, не нуждаясь в помощи со стороны владельца с абразивным инструментом. На практике, однако, такое случается очень редко.

Чудеса ВПК

Довольно часто среди любителей ножей ходят удивительные байки о чудо-клинках, произведенных некогда в недрах оборонных заводов и исследовательских лабораторий. Эти клинки якобы имели удивительные свойства: их сгибали пополам и они распрямлялись без остаточных деформаций, рубили чугунные батареи парового отопления и резали стекло как алмаз, после чего продолжали брить волосы на руках. К сожалению, все попытки автора увидеть такой нож или хотя бы узнать фамилию чудо-умельца, сделавшего его, успехом не увенчались: рассказчики ссылались на забывчивость, статьи УК и даже на страшную клятву молчания, которую с них якобы взял владелец такого ножа.

Нельзя отрицать возможность того, что где-то в глубоком подполье творил анонимный ученый или талант-самородок, производивший нечто уникальное по свойствам. Специфическое отечественное законодательство недвусмысленным образом влияло на стремление такого мастера к анонимности. Однако, думается, что подавляющее большинство таких историй связано скорее с ужасным качеством серийного отечественного ширпотреба второй половины XX века и крайне невысоким уровнем прочих самоделок, на фоне которого более-менее грамотно сделанный клинок выглядел как некая магия и чудо.

Другая, не менее часто встречающаяся тема, уже касается попыток самому создать нечто из остатков отечественного ВПК. Звучит это так: «У меня есть (турбинная лопатка, кусок танковой брони, часть соплового блока ЖРД и т.д. и т.п. - нужное подставить). Как из него сделать клинок?» Как показывает практика, клинок можно сделать почти из всего -аборигены Малайзии используют для этого даже бамбук. Другой вопрос - насколько качественным и функциональным он будет. Выбор оптимального режима ТМО любого экзотического сырья для задания нужных для клинка свойств требует либо академических знаний, либо феноменальной интуиции. Впрочем, если есть время и средства, можно и поэкспериментировать. Как знать, может быть и в самом деле когда-нибудь у вас получится нечто редкое и удивительное?
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