Technologia lotnicza

metody obrobki



Wytaczanie

Wytaczanie na wiertarko-frezarkach (wytaczarkach) realizowane jest do
wykonywania otworow, powierzchni przynaleznych do tych otworow oraz
powierzchni sprzezonych, tzn. zwigzanych z sobg wymiarami, jak np.
otwory pod tozyska w korpusach przektadni zebatych, itp.

Ze wzgledu na znaczne rozmiary
wytaczarek obrabia sie na
nich przedmioty duze.

Gtéwnym ruchem roboczym jest
tu zawsze ruch obrotowy
narzedzia. Ruch posuwowy
wykonuje narzedzie lub
przedmiot, zamocowany
bezposrednio na stole lub w
uchwycie obrobkowym.

Na wiertarko-frezarkach mozna
P wiercié,

I pogtebiac,

P frezowac itp

https://www.youtube.com/watch?v=SD22vlJIg3c



Wytaczanie

Przyktadowe prace wykonywane na wiertarko-frezarkach (wytaczarkach):
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Whytaczanie otworow: wytaczadlem od
wrzeciona i nozem z tarczy

Whytaczanie dwu otwordw nozami
Zamocowanymi w wytaczadle

Obtaczanie powierzchni
zewnetrznych
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Frezowanie powierzchni

Whytaczanie otworu i obrobka Nacinanie gwintu wewnetrznego zespolem frezow

powierzchni czolowej



Wytaczanie
Wytaczanie mozna realizowac takze na frezarkach (centrach frezarskich):

Wytaczaniem osiaga sie
dokiadnosci klasy IT 6-121
chropowatosci Ra=0,16-
20um.

Stosowane jest w produkciji
od jednostkowej do
masowe.
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Struganie

Struganie jest sposobem obrobki, w ktérym zaréwno ruch narzedzia jak i
obrabianego przedmiotu sg ruchami prostoliniowymi. Ze wzgledu na to czy

ruchem gtownym jest ruch narzedzia, czy przedmiotu, rozroznia sie struganie
poprzeczne i wzdtuzne.

W struganiu poprzecznym ruchem gtownym jest ruch narzedzia, a ruchem
posuwowym (skokowym) ruch przedmiotu (wraz ze stotem strugarki).

Struganie poprzeczne moze by¢ poziome lub pionowe. Pionowe struganie
poprzeczne nazywa sie diutowaniem.
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Struganie

Istnienie posuwu powrotnego przy struganiu i dtutowaniu
jest przyczyng stosunkowo matej wydajnosci tych sposobow
obrobki skrawania. Dlatego w produkcji seryjnej | masowej sg
one zastepowane innymi, bardziej wydajnymi sposobami, a
przede wszystkim frezowaniem. Geometria ostrza nozy
strugarskich jest ustalana na tych samych zasadach jak dla
nozy tokarskich, z wyjatkiem kata pochylenia gtownej krawedzi
ostrza. W nozach strugarskich kat ten jest zawsze ujemny (o
wartosci do “20°) dla unikniecia uderzenia wierzchotkiem
ostrza podczas wcinania sie w materiat skrawany. Praca nozy
strugarskich i dtutowniczych, ze wzgledu na przerywany
charakter skrawania, jest ciezsza od pracy nozy tokarskich.
Podczas kazdorazowego wcinania sie w materiat ostrze noza
jest obcigzane dynamicznie, co wptywa ujemnie na jego
trwatosc

https://www.youtube.com/watch?v=7F0Zxf1GUuw
https://www.youtube.com/watch?v=MLxGShVWW po




Struganie i diutowanie

Do zalet strugania i diutowania nalezy:

mozliwosc osiggania duzej doktadnosci klasy IT 7-14 | chropowatosci
Ra=0,32-20um.

dobre efekty technologiczne podczas obrobki elementow dtugich i waskich
oraz powierzchni przerywanych,

mozliwosc obrobki powierzchni trudnodostepnych,

tatwosc przezbrajania obrabiarki do kolejnych zadan.

Wadg strugania i dtutowania jest: mata wydajnosc, wynikajgca z istnienia

ruchu jatowego jak i ograniczenia predkosci skrawania, a takze
uderzeniowego charakteru pracy narzedzi. Z tych wzgledow struganie |
dtutowanie stosuje sie w produkcji jednostkowej i matoseryjnej oraz na
wydziatach remontowych, gdzie obrabia sie na ogot pojedyncze elementy
maszyn wymagajgce czestego przezbrajania obrabiarki.

I
m |




Struganie i diutowanie




Struganie i diutowanie
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Wiercenie

Wierceniem ksztattuje sie otwory za pomoca narzedzi zwanych wierttami.

Wiercenie mozna realizowac nie tylko na wiertarkach ale takze na tokarkach, wytaczarkach
oraz na frezarkach.

W wierceniu ruchy gtowne (obrotowe) moze realizowac narzedzie (na wiertarkach,
wytaczarkach i frezarkach) lub przedmiot obrabiany (na tnkgrkach].

Otwory mozna wykonywac za pomoca;

- wiercenia nieprzelotowego

- wiercenia przelotowego —

- powiercania (wiercenia wtdrnego)

- wiercenia frepanacyjnego  —
a takze:

- w petnym materiale

- W niepetnym materiale




Wiercenie

Wierceniem osiaga sie doktadnosci klasy IT 11-12 1 chropowatosci Ra=5-20um.

Narzedziami specjalnymi, np. wierttorozwiertakami, wierttami o 4 tysinkach, itp. mozna osiggac znaczne
wieksze doktadnosci, np. IT 7-8.

Wiercenie stosowane jest w produkcji od jednostkowe] do masowe.

i Hf/f
P N2

%
vy = fi=fiom 2
?f:j-zi;;redkmét posuwu %/f// S

(posuw minutowy) w mm/min,
f - posuw na jeden obrot w mm/obr,
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n- predkosc obrotowa ruchu gléwnego w
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Wiercenie

Wiertla
Widok w kierunku P
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Budowa wiertia kretego dwuostrzowego: 1- wierzchotek; 2 — naroze; 3 — powierzchnia przylozenia
glowna; 4 — krawedzie skrawajace glowne; 5 — krawedz poprzeczna (scin);
6 — rowek widrowy; 7— powierzchnia przytozenia pomocnicza, pierwsza (lysinka);
a) 8 — powierzchnia przylozenia pomocnicza, druga; 9 — powierzchnia natarcia; 10 — rdzen

Wiertla czteroostrzowe
Z czterema lysinkami
prowadzacymi:

a) krete firmy Dormer,
b) z rowkami prostymi firmy
Kennametall
c) krete firmy Mapal




Wiertla trepanacyjne

Glowiczka do podcinania rdzeni .

Wios i wiertto d=0,05 mm : : :
po wierceniu trepanacyjnym {__ |

a)

Wiertto trzyostrzowe

Wiertta stopniowe jednolite 1 skltadane




Wiercenie

Mocowanie przedmiotow na wiertarkach
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Sposoby mocowania przedmiotow na wiertarkach oraz uchwyty obrébkowe:
a) - mocowanie za pomoca srub i dociskéw, b) - mocowanie na podstawce pryzmowej,
c) - imadio maszynowe, d) - katownik staly, e) - katownik (stol) pochyiny,
f) - mocowanie w uchwycie wiertarskim specjalnym



Wiercenie
il

Wiertarki

kadiubowa

rewolwerowa wielowrzecionowa wspotrzednosciowa do glebokich otworow I



Wiercenie

Dzisiaj coraz czescie] do wykonywania gtebokich otworéw o matych srednicach
stosuje sie pelnoweglikowe wiertta dwuostrzowe z rowkami srubowymi lub prostymi.
W obu przypadkach wiertta maja wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa.
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Rozwiercanie

Rozwiercanie stosuje sie w celu zwiekszenia doktadnosci wymiarowo-ksztattowe|
wierconych otworéw (IT6 do IT10) I zmniejszenia chropowatosci powierzchni
Ra=0,32 do 5 um.

Rozwiercaniem nie poprawia sie potoZzenia osi ksztaltowanego otwordu.

Rozrdznia sie:

- rozwiercanie zgrubne przy uzyciu rozwiertaka zdzieraka, stosuje sie w celu
uzyskania otworu o doktadnosci IT9 do IT11 i chropowatosci Ra=2,5 do 5 um lub,
gdy otwor musi by¢ ponownie rozwiercany w celu osiagniecia jeszcze lepsze]
jakosci powierzchni, wieksze| dokfadnosci wymiarowo - ksztattowe),

- rozwiercanie wykonczeniowe. za pomocg rozwiertaka wykanczaka, stosuje sie w
celu uzyskania otworu o doktadnosci IT6 do IT9 i chropowatosci Ra < 2,5 um,

Oprocz rozwiercania otworow cylindrycznych, stosowane jest rowniez rozwiercanie
otworow stozkowych, jako obrobka ostateczna pod kotki stozkowe lub, jako obrobka
wstepna pod szlifowanie lub docieranie.




Rozwiercanie

Rozwiertaki a)
A

Rodzaje rozwiertakow zdzierakow: a) trzpieniowy, trzyostrzowy, diugi, z chwytem stozkowym Morse’a,
b) trzpieniowy, maszynowy z chwytem walcowym, ) nasadzany, czteroostrzowy, z gniazdem stozkowym



Rozwiercanie

Rozwiertaki

S0

Rodzaje rozwiertakéw wykanczakow do otworow walcowych: a) maszynowy, trzpieniowy, z rowkami
wiorowymi prostymi, z chwytem stozkowym Morse'a, b) maszynowy, trzpieniowy, diugi, z rowkami
widrowymi srubowymi, Z chwytem stozkowym Morse’'a, c) reczny, diugi, z rowkami widrowymi
prostymi, z chwytem walcowym, z zabierakiem kwadratowym, d) maszynowy, nasadzany, Z rowkami
widrowymi prostymi, z gniazdem stozkowym, e) maszynowy, nasadzany, z rowkami wiorowymi
srubowymi, Z gniazdem stozkowym



Rozwiercanie

Rozwiertaki A l A-A
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Budowa rozwiertaka rozpreznego, recznego do otworow walcowych

(duza dokiadnosc — maly zakres regulacyi od kilku setnych do kilku dziesietnych mm)
MNakretka Ostrze Pierscien Korpus
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Budowa rozwiertaka nastawnego do otworow walcowych

mata dokladnosc — duzy zakres regulacji (od kilku dziesietnych do kilku mm)




Rozwiercanie

Rozwiertaki w

Komplet rozwiertakéw do
otworéw stozkowych:
a) wstepny,
b) zdzierak,
c) wykanczak

Rozwiertaki do otworow stozkowych o zbieznosci 1:50 z rowkami wiérowymi:
a) prostymi, b) srubowymi (firma Dolfamex)




Pogtebianie

Poglebianie to powiekszanie lub inne ksztaltowanie otwordow na czesc ich dlugosci, a takze powierzchni
zewnetrznych, bezposrednio przynaleznych do otworu.
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Przyktady powierzchni obrabianych poglebianiem
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Poglebiacz walcowo-czotowy ze stalym pilotem prowadzacym
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Pogtebianie

Poglebiacze

Glowiczki pogtebiaczy walcowo-czotowych z
wymiennymi pilotami prowadzacymi:

a) skladane z wieloostrzowymi plytkami
skrawajacymi, b) wykonane ze stali
szybkotnacej

(firma Gihring)

Przyktady wybranych poglebiaczy 1 ksztattowanych nimi powierzchni (firma Komet)



Pogtebianie

Poglebiacz _
wielostopniowy z ostrzami
Ze spieku diamentowego
o PD (fima Rubig)

P Poglebiacze nakfadane na
= oprawke wiertla oraz
wymienne plytki o roznych
ksztattach krawedzi

skrawajacych (firma
a) b) Kennametal Hertel)

Poglebiacz tylny
slgmydelkmwy

b) trzpien, na ktory nakladana jest glowiczka skrawajaca (firma Giihring) (firma ERIX)

Poglebiacz tylny: a) glowiczka skrawajaca z ostrzami z weqglikow spiekanych,
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Pogtebianie

Nawiercanie jest to sposob obrébki stuzacy do wykonywania nakietkow.

Nawiertaki sg narzedziami do wykonywania nakieltkéw w jednym zabiegu.

d=1=10 mm
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d, =3,15-25 mm

d=1+-10 mm
d,=4+-31,5 mm
d,=2,15=21,2 mm
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d= 110 mm

-4, d, =425 mm

+

R= Z2 525 mm

nawaertaki krete m m

Odmiany nawiertakow




Nakietki

Nakietki sg to otwory dostosowane zarysem do kiow obrabiarki

lub uchwytu obrobkowego i spetniajg role powierzchni
ustalajgcych przedmiot w czasie obrobki lub montazu

Stosowane sg trzy typy nakietkow:

nakietki zwykle - typ A stosowane dla przedmiotow o matej
doktadnosci wykonania, lub w przypadku, gdy po jednej lub
Kilku operacjach nakietki bedg usuniete, (np. baza
obrobkowa dla otworu osiowego),

nakietki chronione - typ B stosowane najczesciej podczas

wykonywania dtugich watow maszynowych. Powierzchnia

stozkowa o kgcie 120° chroni powierzchnig czotowg przed

Ele*roml/(noic:laml spowodowanymi wybiciem materiatu przez
let tokarki

nakietki tukowe — typ R sg stosowane dla watow z
materiatow trudno obrabialnych, a ksztatt nakietka ma na
celu zwiekszenie sztywnosci narzedzia wykonujgcego
nakietek.



