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Toczenie powierzchni walcowych - watki

Toczenie  zewnetrznych powierzchni CZ¢§CI klasy watek
walcowych (obrébka skrawaniem) jest . -
typowym  zabiegiem  technologicznym ' PHOT OGRAPHY

realizowanym na obrabiarce. Obrébka | LB = -
powierzchni toczeniem polega na ztozeniu §
dwéch ruchéw sktadowych:

* ruchu obrotowego przedmiotu
obrabianego (ruch gtowny);
* ruchu posuwowego narzedzia.

Do wykonywania zabiegéw toczenia i
wytaczania stuzg przede  wszystkim
maszyny  technologiczne -  tokarki
(lustracja 1a i b). Toczenie i wytaczanie
oraz wiercenie realizowane na tokarkach |
pozwala na ksztattowanie powierzchni bryt §
obrotowych.

W kontekscie jakosciowym
(doktadnosciowym) wyrdznia sie trzy
nastepujace rodzaje obrobki:

* zgrubna - uzyskiwane klasy doktadnosci |
IT13-16;

* $rednio doktadna (kszta’rtujaca) - : © MOREKTECH PHOTOG RAW Ve '-:2 0
uzyskiwane klasy doktadnosci IT11-12; ~

» doktadna (ksztattujgca) - uzyskiwane
klasy doktadnosci IT8-10;
* bardzo doktadna - uzyskiwane klasy

doktadnosci IT6-7. rodzaje zabiegow toczenia:

llustracja 1.b.

Ze wzgledu na ksztatt przedmiotu obrabianego,
obrabiang powierzchnie wyrdznia sie nastepujace

! . . * wzdtuzne: powierzchnie wewnetrzne i

PPUJ e k ‘I' owanie zewnetrzne - wytaczanie, roztaczanie,
w systemach CAD/CAM gwintowanie, wykonanie rowkéw czotowych
(ilustracja 2 ai b);

* poprzeczne: powierzchnie czotowe (planowanie),

obrabiarek CNC przecinanie, podcinanie, wykonanie rowkow
wewnetrznych oraz zewnetrznych;

* ksztattowe: narzedzia (noze) ksztattowe,
punktowe, obrébka obwiedniowa narzedziami
ksztattowymi - wykorzystanie kopiatu oraz

Studia DDUYDLGNUWE sterowania numerycznego.
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Toczenie powierzchni walcowych - watki

Obrdébka zgrubna i ksztattujgca

Powierzchnie walcowe (wewnetrzne i
zewnetrzne) wystepuja w takich klasach
czesci jak: wat, tuleja i tarcza oraz w
czesciach o przecinajagcych sie osiach, a
takze w poétfabrykatach typu pret.

Toczenie wykorzystywane jest przede
wszystkim do obrébki zgrubnej (ilustracja ) i
ksztattujacej. Obrobka wykanczajaca jest
przeprowadzana z wykorzystaniem gtéwnie
szlifowania.  Wspbtczesne  mozliwosci
technologiczne tokarek CNC pozwalajg na
przeprowadzanie obrobki bardzo
doktadnej.

Rodzaje tokarek:

» tokarki ktowo-uchwytowe (ilustracja
1.b) uniwersalne ze $rubg pociggows;

* tokarki produkcyjne, bez sruby
pociggowej;

* tokarki wielonarzedziowe;

* tokarki kopiarki;

* automaty tokarskie wzdtuzne;

* tokarskie centra obrébkowe CNC
(ilustracja 1.a).

Parametry obrobkowe

Jak pokazuje ilustracja 2 toczenie zgrubne
jest obrobkg intensywng o duzym przekroju
warstwy skrawanej co oznacza duze sity
skrawania i znaczna zapotrzebowanie na
moc napedu gtéwnego. W przypadku
obrébki zgrubnej doktadnosé geometryczna
oraz chropowato$¢ powierzchni nie s3
czynnikami  najistotniejszymi. Wstepnie
gteboko$¢ skrawania przyjmuje sie jako
rowna naddatkowi. W przypadku duzej
ilosSci materiatu do usuniecia okresla sie
liczbe niezbednych przej$¢ narzedzia
(gtebokos¢ skrawania jest wielokrotnie
mniejsza od naddatku catkowitego). Posuw
roboczy ustawia sie mozliwie duzy.

Czesci klasy watek
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Dzieki uprzejm &ci € SANDVIK Polska Sp. z 0.0.

llustracja 2.

Obrébka ksztattujgca stosuje sie niewielkie
gtebokosci skrawania (mate pola przekroju warstwy
skrawanej). Zapotrzebowanie na moc napedu
gtdbwnego nie jest tak istotna jak w toczeniu
zgrubnym. Najwazniejszymi parametrami sa:

* predkos¢ skrawania - jak najwieksza - wieksza
gtadkos$¢ powierzchni obrobionej;

* posuw roboczy - w zaleznosci
chropowatosci powierzchni.

od Zadanej

Wptyw kgta przystawienia

Duzy kat K, Maty kat K,
| |
Kp f
. [
Kg
[lustracja 3.

Wielkos¢ ptytki zwigzana jest przede wszystkim z
najwiekszg mozliwg gtebokoscig skrawania ap. Duzy
promien naroza ptytki pozwala na stosowanie

wiekszych posuwéw roboczych i zwiekszyé
bezpieczenstwo ostrza. Jednak w przypadku
tendencji do  wystepowania drgan nalezy

zastosowac ptytke o mniejszym promieniu naroza
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duzy kat przystawienia kg

maty kat przystawienia kp

e dominuje sktadowa sit skrawania skierowana w
kierunku uchwytu;

 minimalizowanie wystepowania drgan;

» wieksze sity skrawania podczas wchodzenia w
materiat i wychodzenia ostrza z materiatu.

s osiowy i promieniowe kierunek sit skrawania bez
wyraznej dominacji;

s podwyzszone prawdopodobienstwo wystapienia
drgan;

s minimalizowane wystapienie karbu na ostrzu;

e mniejsze sity skrawania podczas wchodzenia w
material i wychodzenia ostrza z materiatu.
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