1 MPS G ZAJECIA 25.05.2020

TEMAT: Toczenie powierzchni czolowych oraz zewnetrznych i
wewnetrznych powierzchni walcowych

Prosze o zapoznanie sie 7 ponizszym materialem. Odpowiedzi na pytania prosze przestaé na
podany na kerncu adres e-mail.

Toczenie powierzchni cylindrycznych jest najbardziej typowym 1 najczesciej stosowanym
rodzajem obrobki tokarskiej. Toczenie odbywa si dwoma sposobami:

—  przy posuwie wzdluznym, kiedy kierunek posuwu jest rownolegty do osi obrotu
przedmiotu (rys. 19 a),

—  przy posuwie poprzecznym, kiedy gldwna krawedz skrawajaca jest rownolegta do osi
obrotu przedmiotu (rys. 19 b).
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Rys. 19. Toczenie powierzchni cylindrycznych: a) wzdluzne, b) poprzeczne [2].

Do toczenia zewnetrznych powierzchni cylindrycznych stosuje si¢ najczesciej typowe
noze tokarskie takie jak, np. NNZa, NNBc, NNBe. Zamocowanie ich w imaku nozowym
powinno by¢ krotkie 1 sztywne.

Przedmiot obrabiany mocuje si¢ w uchwycie tokarskim, w ktach lub w uchwycie
I podpiera klem. Podczas toczenia wzdtuznego nie zawsze zachodzi konieczno$¢ podpierania
przedmiotu obrabianego ktem. Zalezy to od stosunku dlugosci przedmiotu | do jego $rednicy
d. Przyjmuje sie, ze o ile stosunek 1/d<4 nie ma potrzeby dodatkowego podparcia przedmiotu
ktem z konika, a wystarczy jedynie zamocowanie w uchwycie. W przypadku o ile I/d = 4 do
10 celowe jest dodatkowe podparcie ktem. Kiedy stosunek 1/d>10 przedmioty takie uwaza si¢
za mato sztywne. Pod dziataniem sit skrawania nastgpitoby znaczne ugi¢cie przedmiotu, ktore
negatywnie wplywatoby na dokladno$¢ obrobki. Z tego wzgledu konieczne jest jeszcze
dodatkowe podparcie przedmiotu w podtrzymce.

Przyktadowe czynnosci zwigzane z obrobka watka na okre§long $rednicg przy toczeniu
wzdluznym polegaja na:

— zamocowaniu walka i wprawieniu w ruch wrzeciono tokarki,

— dosunigciu noza do przedmiotu tak, aby jego wierzchotek lekko tart o powierzchnie
przedmiotu,

— ustawieniu pierscienia ze skalg na zero 1 wycofaniu noza,

—  przesunigciu suportu w stron¢ konika tak, aby néz byt z prawej strony czota waika,

— ustawieniu gltebokos$ci skrawania. Dosunigcie noza, w celu wprowadzenia jego ostrza na
wlasciwg glebokos¢ skrawania, odbywa si¢ to wedlug podziatki znajdujacej si¢ na tarczy
zwigzanej ze Srubg pociggowsa posuwu poprzecznego,

—  wlaczeniu posuwu 1 wykonaniu obrobki watka na okreslonej dtugosci,

—  wylaczeniu posuwu, odsunigciu narzedzia i zatrzymaniu wrzeciona.



W przypadku toczenia poprzecznego powierzchni czotowych noéz tokarski skrawa
warstwe materiatu z czota przedmiotu. W przypadku, jezeli powierzchnia czotowa
przedmiotu jest tylko wyrownana (bez zwracania uwag 1 na jego wymiar dlugo$ciowy) taki
zabieg nazywany jest czesto zabielaniem. W przypadku, kiedy obok wyréwnania powierzchni
przedmiotu skrawamy z jego czota takg warstwe materiatu, aby zapewni¢ zadany wymiar
dhlugosciowy operacj¢ nazywamy planowaniem czota.

Wiytaczanie (rys. 20), czyli toczenie wewnetrzne moze by¢ realizowane z posuwem
wzdtluznym lub poprzecznym. Do toczenia wewngetrznego stosowane sg specjalne odmiany
nozy tokarskich zwane wytaczakami np.: NNWa, NNWb, NNWc. Wytaczaki mocowane sg
w imaku narzedziowym réwnolegle do osi przedmiotu obrabianego. Zamocowanie noza
powinno by¢ mozliwie krotkie, aby zapewni ¢ jak najwigksza sztywno$¢ noza. Wysieg noza
powinien by¢ wiekszy o 1-2 mm od glgbokosci otworu. Wierzchotek noza przy obrdbcee
otworow jest zazwyczaj ustawiony na wysoko$ci osi wrzeciona, jednak w celu lepszego
thumienia drgan stosuje si¢ rownie S ustawienie wierzchotka noza powyzej osi przedmiotu.
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Rys. 20. Typowe operacje wytaczania: a) wytaczanie otworu przelotowego, b) wytaczanie otworu slepego, C)
wytaczanie rowka [2].

Wiytaczanie jest operacja technologiczna stosunkowo mato wydajna, tym bardziej, Se
przed rozpoczeciem wytaczania nalezy wstgpnie wykona¢ w przedmiocie otwor. Obrobka ta
zapewnia mozliwo$¢ uzyskanie doktadnosci obrébki rzedu 0,02 mm, chociaz uzyskanie takiej
doktadnosci jest operacjg kosztowng. Rozktad sit wystepujacy podczas wytaczania powoduje
ugiecie narzedzia. Z tego wzgledu cheac uzyskaé okreslong wyzej doktadno$¢ konieczne jest
zmniejszenie parametrow obrobki (szacuje si¢, ze okoto 30 do 40% w pordwnaniu do
parametroOw stosowanych podczas toczenia zewngtrznego), po to aby zmniejszy¢ sily
wystepujace podczas obrobki. Przy wiekszych otworach, gdy nalezy utrzymac¢ duzg
doktadno$¢ obrabianego otworu stosuje si¢ wytaczadlta ktorych przekrdj jest wiekszy niz
trzonka noza wytaczaka.
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Rys. 21. Wytaczadta tokarskie: a) do otwordéw przelotowych, b ) do otworow §lepych [2].

Pomiar i sprawdzenie powierzchni walcowych zewngtrznych i wewnetrznych jest
wykonywany najcze$ciej za pomocg przyrzadéow pomiarowych suwmiarkowych i
mikrometrycznych. Do pierwszej grupy przyrzadéw naleza suwmiarki oraz




glebokosciomierze suwmiarkowe. Do drugiej grupy przyrzadéw naleza: mikrometry
zewngtrzne i mikrometry wewnetrzne oraz $rednicoéwki mikrometryczne.

Pytania sprawdzajace
Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jeste$ przygotowany do wykonania ¢wiczen.

Jakie znasz rodzaje toczenia powierzchni cylindrycznych?

Jakich narzedzi uzyjesz do toczenia zewnetrznych powierzchni cylindrycznych?
Jakich narzedzi uzyjesz do toczenia wewnetrznych powierzchni cylindrycznych?
W jaki sposéb zamocujesz ndéz wytaczak w imaku nozowym?

W jaki sposéb wykonuje si¢ toczenie powierzchni zewnetrznych cylindrycznych?
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Odpowiedzi na powyzsze pytania prosze odesta¢ na
adres e-mail mrasala@ckz.swidnica.pl

Termin nadsytania do 05.06.2020.
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