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Naddatki obrobkowe

Wyznaczenie Ko

Na podstawie Ko | uwarunkowar
technologicznych ustalenie
liczby operac]i technologicznych,
w tym zabiegow | liczby prze]s¢.

Wyznaczenie nominalne] wartogci
naddatku operacyjnego dia
pierwszej operacji.

Wyznaczenie nominainej wartogci
naddatku operacyjnego
dia nastepnej operacjl
{obrdbka ksztaltujaca),
w tym uwzglednienie

bledéw ustalenia | zamocowania.

Wyznaczenie nominalnej wartosci
naddatku operacyjnego
dia obrébki wykariczajace].

Wyznaczenie nominalnej wartogci
naddatku catkowitego dla danej
powierzchni obrabianej
{suma nominalnych naddatkéw

operacyjnych) Kolejnos¢ postepowania
przy wyznaczaniu

wielkosci naddatku




Naddatki obrobkowe

Przyktad

Dla produkowanej srednioseryjnie czesci przedstawione]
na rysunku dobracC srednice potfabrykatu w postaci preta
walcowanego o doktadnosci wykonania IT15
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Naddatki obrobkowe

Najwieksza srednica:
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Poniewaz Ko >50 nalezy zastosowacC obrobke zgrubng, ksztattujgca i
wykanczajgca. Dla produkcji srednioseryjnej mozna dobra¢ naddatki
postugujgc sie normatywami (tabela na nastepnym slajdzie)



Tablica ITI-1. Naddatki na obrébke powierzchni zewnetrznych

Naddatki obrobkowe

Chropo- Produkcja jednostkowa i maloseryjna
Srednica watosé Stan o Odchytka
nominalna d, | powierzch- Rodzaj obrobki materialu Phts wykonania,
mm ni R, obrabianego do 100 100+ | 250+ | 400+ | 630+ | 1000+ | 1600+ mm
pm do +250 | +400 | +630 | <1000 | +1600 | +2500

20 toczenie zgrubne walcowany 25 30 30 3.5 - - -

25 toczenie ksztaltujace - 09 1,0 1,2 1.3 - - - -0,3

<10 0,63 szlifowanie ktowe migkki 03 03 04 0.4 - - - -0.1
0,63 szlifowanie ktowe twardy 03 0,4 0.4 0.5 - - - -

0,63 szlifowanie bezklowe migkki 0.3 03 0.3 03 - - - —-0,06
0,63 szlifowanie bezklowe twardy 03 03 0,3 04 - - -
20 toczenie zgrubne walcowany 23 30 3,0 ) 4.0 - - -

25 toczenie kszialtujace - 1,0 1,1 1.2 14 17 - - -0.4

10+18 0,63 szlifowanie kowe migkki 0,3 04 0,4 05 05 - - -0,12
0,63 szlifowanie klowe twardy 0,3 04 0,4 0,5 0,7 - - -

0,63 szlifowanie bezklowe miekki 0,3 0,3 0,3 0,3 04 - - -0,07
0,63 szlifowanie bezklowe twardy 0,3 0,3 0,3 03 0,5 - - -
20 toczenie zgrubne walcowany 3.0 30 3.5 4,0 45 5.5 - ~

2.5 toczenie ksztattujace - 1,2 1.3 1,4 1,6 1,8 22 - -0,5

18+30 0,63 szlifowanie klowe miekki 0,3 04 0,4 05 0,6 0,7 - —-0,14
0,63 szlifowanie klowe twardy 0.4 04 0,5 0.5 0,7 09 - -

0,63 szlifowanie bezklowe migkki 0.3 03 0,3 0.4 0.4 - - —-0,08
e 0,63 szlifowanie beﬁlf)we twardy /[-)R 03 0,3 04 04 - -
20 toczenie zgrubne walcowany 3.0 | 35 35 4,0 45 3.5 7.0 >

2.5 toczenie ksztaltujace - 1.3 1.4 1.5 e 2,0 24 3,0 -0,6

3050 0,63 szlifowanie klowe miekki 0.4 04 0,4 0.4 0,6 0,7 1,0 0,17
0,63 szlifowanie klowe twardy 0.4 04 0,5 0,6 0,7 0.9 1,2 -

0,63 szlifowanie bezklowe migkki 03 0,3 0.3 0.4 04 - - -0,1
0,63 szlifowanie bezklowe twardy 03 03 04 0.4 0,5 - - -

N

Naddatek na obrobke zgrubng — 3.0mm

Naddatek na obrobke ksztattujgcg — 1.3mm
Naddatek na obrobke wykanczajgcg — 0.4mm
Srednica potfabrykatu = 50+3+1.3+0.4=54.7~55mm



Naddatki obrobkowe
Przyktad
Dla produkowanej wielkoseryjnie czesci przedstawionej na

rysunku dobraC srednice potfabrykatu w postaci preta
walcowanego o doktadnosci wykonania IT15
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Naddatki obrobkowe

Najwieksza srednica:
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Wspotczynnik Ko

K, = 1.2mm <133
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Poniewaz Ko >50 nalezy zastosowacC obrobke zgrubng, ksztattujgca i
wykanczajgca. Dla produkcji wielkoseryjnej nalezy skorzystaC¢ z metody
analityczno-obliczeniowej, tzn. obliczy¢ wartosci poszczegolnych
naddatkow



Naddatki obrobkowe

Tabl. 6.5. Normatywy podstawowe sktadowe

Naddatek na obroébke
zgrubna

Z  tabel
potfabrykatow:

T =1000 um
Rz = 150 ym
W = 150 pym
S = 400 um

dotyczgcej

Stal weglowa walcowana wg PN-62/H-93200. Prety | 4 | Zewngtrzne powierzchnie obrotowe
prostowane z dopuszczalng krzywizng 2 mm na 1 m
2 | Toczenie watéw gladkich, wielostopniowych i dra- 5 | Mocowanie w uchwycie lub tulei zaciskowej ‘
zonych 9o <05 P <3
a L B
Mala sztywnos¢ obrabiarek 1
AN
| [Diugos¢ watu obrobioncgo 1, mm 10-16 16-25 25-40 40-63 [ \63-100 100-160
— alelelzlelalslals|alzielizle (8|2 |8 |8
2 | Srednia $rednica walu dg, mm E 3 2 : é ﬁ 9- ‘_'i b 9 Iré é ﬁ 2- 5 3- & g
3 |Sztywnosé sumaryczna obrabiarki joNpum [ 60 |60 [60[60 |60 ] 12 | 12 [ 12 12 |12 j12 |12 12012 |12 ] 1B ] 18 |18
4 Warto$é tolerancji walcowania T, um | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 900 | 800 [ 900 [1100[ 900 {1100]1500( 1100|1500|2300 {1500 {2300|3400
L
5 Ujemna warto$¢ odchytki Fw, um | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 [ SO0 | 500 | 500 | 700 | S00 | 700 (1100 700 [1100{1700{1100] 7002500
- walcowania
[} Péifa- Wysokosé¢ chropowatosci Ry, pum | 150|150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 [ 150 | 150 [ 150f 150 | 150 | 150 [ 150 | 150 [ 150
brykat powierzchni walcowanej
7 Glgboko$¢ uszkodzonej warstwy | W, um | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 [ 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 ( 150 150 | 150 | 150 | IS0 { 150 | 150
wierzchniej
8 Calkowila wartod¢ odchylen S, pm 64 | 64 | 64 | 100 | 100 ]| 100 [ 160 { 160 | 160 | 262 | 252 | 252 | 400 )| 400 | 400 | 600 | 640 | 640
przestrzennych

Z tabeli dotyczgcej obrobki zgrubne;:

€= 370 um

27

o(zgrubna) = 1000 +2 1504150 + 1400 +3702 | ~ 2690 m




Naddatki obrobkowe

Tabl. 6.5 (cd.)

9 Bigdy zamocowania przy obrébee | e,, um | 220 | 220 | 270 | 220 | 270 | 320 | 270 | 320 | 370 320 | 370 | 420|| 370 | 420 | 500 | 420 | 500 | 600
- zgrubnej
FIO Najwickszy zalecany posuw p, um/obr| 0,10 | 0,14 10,20 | 0,14 ] 0,20 [ 0,35 0,2010,35(0.45(0,35(045] 05/]045[D5]05]05105]|0,5
11 Warto$é tolerancji po obrébce T,um |422 | 248|222 | 376 | 248 | 208 | 367 238 | 228 | 380 | 249 | 262|) 398 | 291 | 307 | 410 | 316 | 323
Obrébka | zgrubnej
12| zgrubna | Wysokosé chropowatosci powie- | R,,um | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 { 40 | 20 | 40 | 42 [ 40 42 1 50| 42 | s0 | 50 | 50 | 50 { 50
rzchni po obrébee zgrubnej
13 Glebokoé¢ uszkodzonej warstwy | W, um | 50 | 50 | 50 | 50 { 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 S50 50 | 50 | S50 | 50 | 50 | 50
wierzchniej
14 Calkowita warto$¢ odchylen S, um 12 ]s58loet 1912 {5729 1211 ]34 ]19] 18 52 |B2]|27 |61 | 36] 32
przestrzennych
15 Bledy zamocowania przy obrobee| e, um | 50 | 50 | 60 | 50 | 60 | 70 { 60 | 70 | 8O | 70 [ 80 100([ 80 | 100 | 120 [ 100 ) 120 | 140
ksztaltujacej
16 Najwigkszy zalecany posuw p, pm/obr| 0,050,101 0,14 | 0,08 |0,14 0,16 {0,16 0,16 0,16 | 0,16 0,16]0,18/[0,16]0,1810.20 10,18 0,20 | 0.22
17{ Obrébka Wartos¢ tolerancji po obrobce T,um | 148 [ 105 1 104 | 140 | 110 | 104 | 158 | 107 | 104 | 134 106 | 104(] 126 | 107 | 106 | 146 | 134 | 134
ket ksztaltujacej
18] jaca |Wysokosc chropowatosci powie- | R,um | 10 [ 20 | 20 | 20 [ 20 | 20 [ 20 | 20 | 20 | 20 { 20 | 20 20 |20 1 20| 20 | 20 | 20
rzchni po obrébee ksztaltujacej
19 Glghokos¢ uszkodzonej warstwy | W,oum | 25 [ 25 | 25 | 25 [ 25 | 25 | 25 | 25 a5 125 | 25 | 25| 25 |25 ] 25 1 25 | 25 | 25
wierzchniej
20 Catkowita warto$c¢ odchylen S, um 67|44 (51172161 | 17)14]35]|30]68]|35]40||65]|4p0]49 50142 | 406
przestrzennych
21 Bledy zamocowania przy obrobce| e, um | 25 | 25 | 30 [ 25 | 30 | 35 [ 30 f 35 | 40 35 1 40 | 50(] 40 | |50 | 60 | 50 | 6O | 70
wykanczajace)
22| Obrobka [ Naiwiekszy zalecany posuw p, um/obr| 0,03 0,06 | 0,08 | 0,05 ] 0,08 1 0,08 [ 0,08 0,10]0,10(0,10]0,10(0.10 0,10 {0.10]0,10]0,10{0,10{0,10
23| wykan- | Wartos¢ tolerancji po obrobce T,um | 55 |39 |38 |52 |41 |43 | 64 | 43 | 46 | 55 47 | 46|| 52 | |46 | 46 | 49 | 48 | 50
czajaca |wykanczajace)
24 Wysokos¢ chropowatosci powie- | R, pm [ 63 |63 |63 [ 6363 |63 |63 ]63 63163163163/]1631163]163]63]63]{63
rzchni po obrébce wykanczajacej
25 Glebokosé uszkodzonej warstwy [ W, um | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 [ 20 | 20 | 20 | 20 20(] 20 [|20 | 20 | 20 | 20 | 20
wierzchniej




Naddatki obrobkowe

Naddatek na obrobke ksztattujaca

Z tabeli dotyczgcej obrobki zgrubnej:
T =398 um

Rz =42 uym

W = 50um

S=52um

Z tabeli dotyczgcej obrobki ksztattujgcey:
€= 80 um

27,0 =398+ 202+ 50 +4/522 4807 ) 77310m



Naddatki obrobkowe

Naddatek na obrobke wykanczajaca

Z tabeli dotyczgcej obrobki ksztattujgcey:
T=126 um

Rz =20 um

W = 25um

S=6,5um

Z tabeli dotyczgcej obrobki wykanczajgce;:
€= 40 um

27,y =126 +200+25 416,57 + 407 297 1am
Naddatek catkowity

2Zo = 2Zo(zgrubna) + 2Zo(k) + 2Z0(wyk)
27, =20690um+ 773 um+ 297 um = 3760 um = 3.760mm
Dpf = 26+3.760 = 29.760mm ~ 30mm



Toczenie

Toczeniem nazywamy taki rodzaj obrobki skrawaniem, w ktorym
ruch gtéwny, obrotowy o predkosci n wykonuje przedmlot
obrabiany napedzany od wrzeciona tokarki (lub stotu w przypadku
tokarek karuzelowych), a ruchy posuwowe, o predkosc v,
w;ll(konll(ua najczesciej jednoostrzowe narzedzia zwane nozami
tokarskimi.
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Toczeniem osigga sie doktadnosci klasy IT 7-14 i chropowatosci
Ra=0,32-20pm. Stosowane jest w produkcji od jednostkowej i
masowe]



Proces produkcyjny — pojecia podstawowe

Ze wzgledu na takie czynniki, jak ksztatt i rodzaj powierzchni
przedmiotu obrabianego, warunki procesu itp. wystepuje wiele
odmian tego procesu.

Uwzgledniajgc potozenie powierzchni obrabianej wyrézni¢ mozna:

I toczenie powierzchni zewnetrznych,

I toczenie powierzchni wewnetrznych.

Ze wzgledu na ksztatt powierzchni obrabianej toczenie mozna
podzieli¢ na:

I toczenie powierzchni walcowych,

I toczenie powierzchni stozkowych,

I toczenie powierzchni ksztattowych

Toczenie dzieli sie takze ze wzgledu na kierunek ruchu posuwowego:

I toczenie wzdtuzne — kierunek ruchu posuwowego jest rownolegty
do osi obrotowej przedmiotu obrabianego,

I toczenie poprzeczne (planowanie) — kierunek ruchu posuwowego
jest prostopadty do osi obrotowej przedmiotu obrabianego,
https://www.youtube.com/watch?v=nlWwDMEIitxg

I toczenie profilowe.



Toczenie

TOCZENIE

Zewnetrzne

Wzdluzne

Skosne

Poprzeczne
| planowanie

i

Ksztaltowe

Powierzchni
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Toczenie powierzchni zewnetrznych

===I' lﬁhl!ﬁ._
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Noze do toczenia powierzchni zewnetrznych:

1. - poprzecznego

2. - wzdtuznego

3. - wzdluznego i poprzecznego

4. - kopiowego

5. - wzdluznego w obu kierunkach

6. - wzdluznego z prostopadlym zakonczeniem czota
7. toczenia ksztaltowego i do wybierania tzw. , kieszeni”
8. - poprzecznego i wzdiuznego

9. - przecinajgcego lub wcinajacego toczenia kanatkéw
10. - kanatkéw ksztaltowych

11. - gwintéw

12. - poprzecznego



Toczenie powierzchni wewnetrznych

Noze do toczenia powierzchni
wewnetrznych:

13. - kanatkow na powierzchniach
czotowych

14. - wzdtuznego otworow
przelotowych

15. - wzdtuznego otworow
nieprzelotowych

16. - kopiowego powierzchni
wewnetrznych




Proces produkcyjny — pojecia podstawowe

Podczas procesu toczenia przedmiot obrabiany obraca sie z
pewng predkoscig obrotowg n. Znajac tg predkosc oraz
srednice przedmiotu obrabianego d, mozna okreslic
predkos¢ skrawania (czesto sytuacja jest odwrotna, tzn.
znajgc predkoSc skrawania musimy wyznaczyc¢ predkoSc
obrotowg przedmiotu). Jest to predkosc¢ ruchu narzedzia
wzgledem przedmiotu obrabianego. Dla toczenia predkosc
skrawania odpowiada predkosci obwodowej przedmiotu
obrabianego na srednicy toczenia i oblicza sie jg ze wzoru

mdn :
v, = m / min
c 1000[ !
d [mm] — Srednica przedmiotu obrabianego

n [obr/min] — predkos¢ obrotowa wrzeciona




Proces produkcyjny — pojecia podstawowe

Kolejnym parametrem charakteryzujgcym proces
skrawania jest posuw. W przypadku toczenia parametr ten
okresla odlegtosc, o jakg przemieszcza sie narzedzie

podczas jednego petnego obrotu przedmiotu obrabianego.
Podczas toczenia posuw wyrazamy wzorem:

IOOVf

n

f =

[mm / obr]

vr [m/min] — predkos¢ posuwu
n [obr/min] — predkos¢ obrotowa wrzeciona



Proces produkcyjny — pojecia podstawowe

Gtebokosc¢ skrawania (dosuw) ap jest to odlegtosc
pomiedzy powierzchnig, ktora ma by¢ skrawana, oraz
powierzchnig, ktora jest juz obrobiona. Parametr ten jest
zawsze mierzony pod katem prostym do kierunku ruchu
posuwowego narzedzia | wyrazany wzorem:

_d—d
w9

a |mm]

d [mm] — Srednica przedmiotu obrabianego przed obrobka
ds [mm] — Srednica przedmiotu juz obrobionego



Toczenie

Narzedzia modutowe to takie, ktérych rozne kombinacje mozna budowac z
okreslonej liczby czesci sktadowych (modutow):




Toczenie

Toczenie stozkow mozna wykonywac nastepujacymi sposobami:
Nozami ksztattowymi

Z uzyciem skreconych sanek narzedziowych

Z przesunietym
konikiem

Za pomoca liniatu

Za pomoca toczenia I
kopiowego /”\ s
e

Za pomocg uktadu CNC
| interpolacji liniowej.




