Zasady ustalania
przedmiotow do obrobki



Rozwigzywanie zadan drugiego typu

Rozwigzujac zadania typu drugiego, nalezy:

» Zidentyfikowa¢ ogniwo zamykajgce w tancuchu wymiarowym. Jego wymiar
nominalny i odchytki sg znane

» Zidentyfikowac (jako zwiekszajgce lub zmniejszajgce) oraz oznaczyC¢ ogniwo,
ktérego wymiar nominalny i odchytki sg poszukiwane

» Utozy€ réwnanie
» Pogrupowac i dodac wyrazy o jednakowym znaku

» Rozpisac rownanie na trzy rownania, oddzielnie dla wymiaru nominalnego,
odchyitki gornej i odchyiki dolnej.

» Wykonac dziatania arytmetyczne



Rozwigzywanie zadan drugiego typu - przyklad

Partia czesci ma by¢ wykonana zgodnie ze szkicem oznaczonym ,KT” (jest to rysunek
konstrukcyjny i zarazem kontrolnym). Jednak z pewnych przyczyn zaszta koniecznos¢
przewymiarowania rysunku na potrzeby jednej z operacji w sposéb pokazany na szkicu
oznaczonym ,,OP”. Nalezy wyznaczy¢ i wpisacC na rysunek operacyjny poprawne wymiary i
odchyiki sktadowe, tzn. te, ktérych utrzymywanie podczas realizacji tej operacji zapewniajg
otrzymanie wymiaréw wymaganych rysunkiem konstrukcyjnym
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Przeznaczenie i elementy uchwytow

Uchwyty obrdbkowe sa urzadzeniami stuzacymi do

ustawienia lub zamocowania obrabianego przedmiotu
badz wykonywania obu tych funkcji jednoczesnie. W
przypadku  uchwytow ~ specjalnych  dodatkowym
przeznaczeniem jest zmiana potozenia przedmiotu
obrabianego w ramach jednego zamocowania oraz
pozycjonowanie i prowadzenie nharzedzia, szczegdlnie
iIstotne w Erodukcji ~ wykorzystaniem  maszyn
konwencjonalnych. ~ Wsréd  elementow  sktadowych
uchwytow wyroznia sie:

elementy ustawiajgce obrabiany przedmiot,

elementy mocujgce obrabiany przedmiot,

elementy ustawiajgce i mocujgce uchwyt na obrabiarce,
elementy ustalajgce i prowadzgce narzedzie,
mechanizmy podziatowe

korpus i elementy ztgczne.



Ustalanie powierzchniami ptaskimi

Ustalania  przedmiotéw do  obrébki  z
wykorzystaniem ich powierzchni ptaskich dokonuje
sie przy uzyciu kotkéw i ptytek ustalajacych oraz
srub, wkretow i zbudowanych z nich réznego
rodzaju  mechanizméw  regulowanych  oraz
samonastawnych.

Kotek oporowy plaski Kotek oporowy kulisty



Ustalanie powierzchniami ptaskimi

W celu ustalenia przedmiotow ptaszczyznami surowymi
wykorzystuje sie kotki oporowe | elementy specjalne: sruby,
wkrety nastawne, kotki wymienne. Kotki z tbem wypuktym dajg
najlepsze podparme jednak ze wzgledu na trudnosci zwigzane
z otrzymaniem jednakowej wysokosci trzech kotkow, rzadko sg
stosowane. Problem ten eliminowany jest w przypadku kotkow
z tbem nacietym 1 ptaskim, gdyz po zmontowaniu uchwytu
mozna je przeszlifowac.

Do ustalenia na ptaszczyznie obrobionej stosowane sg kotki
z tbem ptaskim 1 ptytki oporowe (rys. 1) bgdz rowkowane
ptaszczyzny korpusu uchwytu (rys. 2).
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Ustalanie powierzchniami walcowymi

Do  ustalania  powierzchniami  walcowymi
zewnetrznymi stosuje sie dwa podstawowe sposoby
ustalania:

* w pryzmach,
* za pomocq mechanizmow samocentrujqcych

Pryzmy dtugie odbieraja cztery stopnie
swobody i stosuje sie je do ustalania watkow,
ktorych powierzchnie obrobione, Z
wykorzystaniem dwu tworzacych

Pryzmy krotkie odbieraja tylko dwa stopnie
swobody i stosuje sie je do ustalania watkéw
nieobrobionych



Ustalanie powierzchniami walcowymi
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Elementy do wustalania przedmiotow powierzchniami
walcowymi  zewnetrznymi z  wykorzystaniem  dwu
tworzgcych: a) pryzma stata, b) z ptytkami w uktadzie
pryzmy, c) z kolkami w uktadzie pryzmy, d) do ustalania
powierzchnig nieobrobiong (krotka)



Typowe uktady powierzchni bazowych

Frezowanie

Srednica
zewnetrzna i
czoto

pryzmowa ___/
stata




Ustalanie powierzchniami walcowymi

Mechanizmy  samocentrujace  to  tulejki
zaciskowe, kftorych szczeki dziataja na zasadzie
odksztatcenia = sprezystego, oraz  uchwyty
szczekowe, ktorych zaciskanie lub rozluznianie
nastepuje za posrednictwem systemow Srubowych,
spiralnych, zebatkowych itp
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Uchwyty szczekowe




Typowe uktady powierzchni bazowych wyjsciowych
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Ustalanie otworami walcowymi

Do ustalania otworami walcowymi najczesciej
wykorzystuje sie:

F ustalanie jednym otworem,
I ustalanie dwoma otworami o osiach réwnolegtych

Najczestszym sposobem ustalania jednym
otworem jest ustalenie na trzpieniu tokarskim

(przy dhugich i doktadnie wykonanych otworach )

) b) c)
% I

a) ustalanie za pomocg kta konika. b) ustalanie za pomocg trzpienia nastawczego,
C) trzpien tokarski staty



Typowe ukiady powierzchni bazowych do dalszych

operacji

Podpora
stata
kotnierz
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Obrobka bryt
obrotowych

Powierzchnia otworu |
ptaszczyzna czotowa
tulei

( juz obrobione w
poprzedniej operacji)



ile stopni swobody nalezy odebrac ?

Rowek w osi
przedmiotu

Obrobka frezem palcowym




Ustalenie

plaszczyzna
ustalajgca

kolek
sSciety
ustalajacy
katowo

kotek ustalajacy




Ustalenie p.o.

Bazy pomocnicze:

- otwor centralny Baza stykowa gtéwna:

- otwor na obwodzie - dolna ptaszczyzna

Elementy ustalajace: przedmiotu pracy

- ptaszczyzna kotnierza,

- Srednica kotka
- fragmenty Srednicy kotka

Scietego



ZAMOCOWANIE
LtAPAMI

DOCISKOWYMI

FREZ
PAL-
COWY




Typowe uktady powierzchni bazowych

!

Trzy
podpory
state

Wiercenie

Ptaszczyzna i
prostopadty otwor oraz
zarys zewnetrzny

Podpora regulowana
o ksztatcie
pryzmowym

(ustalenie kgtowe)




Ustalanie otworami stozkowymi

Najczestszym sposobem ustalania do obrobki
dtugich watkéw jest ustalanie w ktach. Jesli
obrabiany watek ma z obu stron otwory osiowe, to
do ustalenia w ktach wykorzystuje sie wykonane w
nich fazki (Sciecia, stozki). W watkach bez
otworéw osiowych wykonuje sie technologiczne
otwory o znormalizowanych  ksztattach i
wymiarach, zwane nakietkami, za pomoca
znormalizowanych narzedzi - nawiertakow



Typowe uktady
powierzchni bazowych

Dwa nakieiki
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oznaczenia elementow ustalajgcych i mocujgcych

nazwa elementu

oznaczenie

widok z boku

widok z gory

widok z dotu

podpora stala
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oznaczenia ktow, uchwytow, zabierakow

nazwa oznaczenie objasnienia

kiet staly znak zwrocony ostrzem w strone
przedmiotu oznacza kiet zewnetrzny
znak zwrocony ostrzem od przedmiotu
oznacza kiet wewnetrzny

kiel znak zwrocony ostrzem w strone

obrotowy przedmiotu oznacza kiet zewnetrzny
znak zwrocony ostrzem od przedmiotu
oznacza kiet wewnetrzny

kiet — znak zwrocony ostrzem w strone

samonastaw | — przedmiotu oznacza kiet zewnetrzny

- znak zwrocony ostrzem od przedmiotu

y oznacza kiet wewnetrzny

zabierak tokarski szlifierski, prosty, hakowy,

staly ramkowy

zabierak znak postawiony na powierzchni

samozaciskaj \/\/\/\/ walcowej] — zabierak samozaciskajgcy

acy, zabierak znak postawiony na powierzchni czotowej

czo,lowy — zabierak czotowy




oznaczenia uchwytow, trzpieni, tulei

nazwa oznaczenie objasnienia
uchwyty ‘ N ‘@ n — liczba szczek uchwytu
koto wokot liczby szczek — szczeki przetoczone luk »
SZCZQkOW przeszlifowane
€ b n y — rodzaj napedu uchwytu (P — pneumatyczny, H —
hydrauliczny, E — elektryczny)
uchwyt 7 y znak umieszczony na powierzchni zewnetrznej
elementami przedmiotu — tuleja zaciskowa
el znak umieszczony na powierzchni wewnetrzne;j
Selalieleless przedmiotu — trzpien rozprezny (sprezysty,
ZamoOCOWw. rozsuwny)
trzpier'l znak umieszczony na powierzchni zewnetrznej
staly, kotek przedmiotu — tuleja stata
pem9 \/ znak umieszczony na powierzchni wewnetrzne;
H

tuleja stata,

przedmiotu (otworze) — trzpien staty, kotek petny




nazwa

oznaczenie

uchwyt
magnetyczny

nazwa elementu

oznaczenie

widok z boku, z
przodu z tytu

widok z gory

widok z dotu

docisk

D




ksztatty powierzchni roboczych podpor i dociskow

ksztatt oznaczenie przyktady
ptaski — — f
kulisty A A é
walcowy O O{E
ryzmovy - A
stozkowy V }Z 5
rowkowany,
gwintowy, FATAN _A_

wielowypustowy




Technologicznos¢ konstrukcji watéw

Dzieki analizie technologicznosci konstrukcji mozliwe
jest uproszczenie procesu technologicznego i zredukowanie
czasu wykonania poszczegdlnych operacji.

Konstrukcja technologiczna wystepuje, gdy wytwarzana
jest ona w mozliwie najmniej kosztowny sposdb i spetnia
wymagania konstruktora odnosnie jakosci, niezawodnosci i
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—) | nawat z pierscieniem
I—[ nawcisk lub osadczym, ze
wZgledu na znaczne
oszczednosci materiatu,




Technologicznos¢ konstrukcji watéw

Uproszczenie wykonania
powierzchni stoZkowsych
mozna uzyskac dzigk
stworzeniu mozlvwosci
swiohodnego dobiegu

Iwiyhiegu narzedzi.
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Frzejscia pomigedzy
srednicami watl poeinmy
by uzyskivane wonsgnikiu
toczenia normalmym
narzedziem. Przejscie
promieniem stosuje sie
tylko w przypadku,

gdy wat jest mocno
obcigZzony, poniewaz
roZwigzanie to narzuca
koniecznosc wykonania

specjalnego noza.




Technologicznos¢ konstrukcji watéw

Maledy (w miare

moZlwoscl) ujednalicic

promief przejscia migdzy

srednicami watl v celu

wiykoroystania tylko

jednego narzedzia.

v/‘ Ra063 /Raoe3 f Ra 0,63 v/ Fla 0,63 Faprojektowanie uskaoku
§
.|I (N -1

Y, .. :
/ sZlifierskiego pozwala

I'. ; B :".
) © ' )

D50mb
D016

I Lniknas wykonywania

kalejnego zahiegu

(podciecia).

Vi przypadku

L
51
51

151

= wiystepowania wigksze)

_@ﬂ
_@;
+

ﬁi,-

losci rowkdw wplstowsch

naledy ustalié jedng,
sZerokosc, goyvz dziek

temu nie ma koniecznosci

wiymiany narzedzi.




Technologicznos¢ konstrukcji watéw

Proces technologiczny obrébki watéw rozpoczyna sie od
operacji wstepnych, ktérych celem jest stworzenie baz do
dalszej obrobki. W przypadku wykonywania watka

z preta operacje poczatkowe stanowia;
¥ ciecie materiatu na wymiar,
Eprostowanie ( w razie potrzeby)

E obrobka czot,

E nakietkowanie.

Jezeli watek wytwarzany jest z odkuwki, operacje
wstepne sktadajq sie tylko z obrébki czot i nakietkowania.
Dla watkéw bardzo sztywnych, gdy powierzchnia
potfabrykatu jest chropowata, zamiast obrébki czét mozna
stosowaé zabielanie (obrdbke zgrubna powierzchni
zewhetrznej).



Technologicznos¢ konstrukcji watéw

Wiasciwy proces obrébki, w przypadku watow mocowanych w ktach,
obejmuje:
E toczenie zgrubne jednej strony, a nastepnie drugiej,

E toczenie ostateczne (w przypadku watkéw o mniejsze]
doktadnosci) lub toczenie ksztattujace (dla watkow bardziej
doktadnych) z pozostawieniem naddatkéw na obrdbke
wykanczajaca,

W przypadku watkéw drazonych dodatkowo stosuje sie wiercenie

zgrubne, roztaczanie, toczenie ksztahtujace i wykanczajace
otwdr.

Obrodbke elementéw drugorzednych (frezowanie rowkdéw, nacinanie
gwintow) wykonuje sie po toczeniu ksztahtujacym, lecz przed
obrdobka wykanczajaca. Instrukcja obrébki uwzglednia naddatki
na walcowej powierzchni zewnetrznej w podanym wymiarze
gtebokosci rowka. W przypadku frezowania rowkéw po obrdbce
wykonczeniowej,  wystepuje @ duze  prawdopodobienstwo
uszkodzenia doktadnie wykonanych powierzchni walcowych.



Ramowe procesy technologiczne obrébki waléw stopniowanych

| 1) Przecinanie materiatu.
2) Prostowanie.
3) NakKielkowanie.
4) Obrébka zgrubna.
5) Obrébka ksztattujgca.
6) Toczenie powierzchni stozkowych i ksztattowych.
7) Frezowanie rowkow wpustowych.
8) Wykonanie wielowypustow.
9) Wykonanie gwintéw na zewnetrznych powierzchniach walcowych.
10) Wykonanie otworéw poprzecznych.
11) Obrébka wykanczajaca.
12) Obrébka bardzo doktadna.
13) Kontrola jakosci.
| 14) Wykonanie otworu (otworéw) osiowego.

Wat bez obrobki cieplnej




Ramowe procesy technologiczne obrébki watéw stopniowanych

- r -

1) Przecinanie materiatu.

2) Prostowanie.

3) Nakietkowanie.

4) Obrébka zgrubna.

5) Obrébka ksztattujaca powierzchni, ktére majg by¢ hartowane.
6) Naweglanie.

7) Obrébka ksztattujagca pozostatych powierzchni.

8) Hartowanie i odpuszczanie.

9) Prostowanie.

10) Poprawienie nakietkow.

11) Obrébka wykarczajgca .

12) Obrébka bardzo dokiadna.

13) Kontrola jakosci.

1) Przecinanie materiaiu.

2) Prostowanie.

3) Nakietkowanie.

4) Obrébka zgrubna.

5) Obrébka ksztattujaca powierzchni, ktére maja by¢ hartowane.
6) Powlekanie pasta powierzchni, ktére majq by¢ chronione przed naweglaniem.
7) Naweglanie.

8) Hartowanie.

9) Czyszczenie powierzchni chronionych pasta.

10) Prostowanie.

14) Poprawienie nakietkéw.

12) Obrébka wykanczajgca .

13) Obrébka bardzo dokfadna.

14) Kontrola jakosci.

usuniecie warstwy naweglonej

Wat naweglany i hartowany na niektérych powierzchniach

powlekanie pastami ochronnymi




Ramowe procesy technologiczne obrébki waléw stopniowanych

Wat hartowany na calej
diugosci lub niektorych
powierzchniach

| stabilizowaniem

Wat bardzo doktadny z
obrébkg cieping —
wyZarzaniem odprezajacym

1) Przecinanie materiaiu.

2) Prostowanie,

3) Nakielkawanie.

4) Obrébka zgrubna.

2) Obrébka Ksztaltujaca.

&) Hartowanie | odpuszczanie.
7) Prostowanie,

8) Poprawienie nakietkow.

9) Obrobka wykanczajaca .
10) Obrébka bardzo dokiadna.
11) Kontrala jakosci.

1) Przecinanie materiatu.

2) Prostowanie.

3) Nakielkowanie.

4) Obrébka zgrubna.

2) Wyz2arzanie odprezajace.
6) Obribka ksztaltujaca.

) stabilizowanie.

8) Obrobka wykanczajgca wstgpna.
9) Stabilizowanie.

10) Obrobka wykanczajaca ostateczna.
11) Obrdbka bardzo dokladna.
12) Kontrola jakosci.




Ramowe procesy technologiczne obrébki watéw stopniowanych

1) Przecinanie materiatu.

2) Prostowanie.

3) Nakietkowanie.

4) Obrobka zgrubna.

3) Wykonanie otworu osiowego.

6) Wykonanie baz obrébkowych do wykonania obrdbki ksztattujacej.
7) Obrobka ksztattujaca.

8) Toczenie powierzchni stoZzkowych i ksztattowych.
9) Frezowanie rowkow wpustowych.

10) Wykonanie wielowypustaw.

11) Wykonanie gwintow.

13) Wykonanie otwordw poprzecznych.

13) Obrébka wykanczajgca.

14) Obrébka bardzo dokiadna.

13) Kontrola jakosci.

Wat z otworem osiowym

1) Przecinanie materiatu.
2) Prostowanie.

-

s 3) Nakielkowanie.

= 4) Wykonanie zabielenia pod podtrzymke.
% 5) Obrobka zgrubna.

c ) Obrobka ksztattujgca.

g 7) Obrébka wykanczajaca.

8) Obrdbka bardzo dokiadna.
9) Kontrola jakosci.




Zasady wyboru baz obrébkowych

Bazy do pierwsze] operacji stuzg do uzyskania
doktadnych baz, ktore bedg stosowane do dalszych
operacji.

Dla przedmiotow niecatkowicie obrabianych jako
bazy nalezy przyjmowacC te powierzchnie, ktore

pozostang nieobrobione (w ten sposéb zapewnia sie ich
najmniejsze przesuniecie w stosunku do powierzchni obrabianych).

Jezeli przedmiot ma kilka powierzchni
nieobrobionych, jako baze do pierwsze] operaci
przyjmuje sie powierzchnie, ktéra ma najmniejszy
naddatek na obrobke | najmniejsze przesuniecie w
stosunku do powierzchni obrabianych.



Zasady wyboru baz obrébkowych

Dla przedmiotow catkowicie obrabianych jako
bazy nalezy przyjmowaé powierzchnie o najmniej
szych naddatkach na obrdobke, co zapewnia lepsze
warunki obrébki pozostatych powierzchni, przez to
bowiem pozostang wieksze naddatki na usuniecie
ewentualnych btedow wykonania powierzchni
obrabianych w nastepnych operacjach.



Zasady wyboru baz obrébkowych

Przy wyborze baz dla dalszych operacji nie nalezy
przyjmowaC za baze powierzchni przyjetej na
baze w operacji pierwszej lub innej powierzchni
hieobrobione

1. Jesli to jest mozliwe, nalezy dazy¢ do teqo,
aby bazy obrébkowe pokrywaty sie z bazami
konstrukcyjnymi i montazowymi

2. Wybér baz musi byé przeprowadzony nie tylko
z uwzglednieniem zadanej doktadnosci wymiaru,
lecz takze powinien uwzglednia¢ doktadnosé
wzajemnego potozenia powierzchni i osi.



Zasady wyboru baz obrébkowych

3. Jako bazy obrdébkowe ostateczne (1. bazy,
przy ktérych uzyskujemy ostateczne wymiary)
nalezy przyjmowal te powierzchnie, ktore
zwigzane sq z obrabiang powierzchniq
(mozliwie doktadnym) wymiarem, przez co baza
obrobkowa bedzie sie pokrywaé 2z bazq
kontrolng,

4. Przy obroébce doktadnej nalezy dazy¢ do tego,
aby wszystkie operacje byty wykonywane przy
tej samej bazie gdyz kazda zmiana bazy
powoduje koniecznoSC zaciesniania tolerancji
wymiarow posrednich, co powoduje wzrost

kosztow obrobki.



D.

Zasady wyboru baz obrébkowych

Na bazy obrébkowe nalezy wybieral
powierzchnie  zapewniajace  wystepowanie
mozliwie  najmniej  szych  odksztatcen
przedmiotu obrabianego wskutek dziatania sit
mocowabnia i sit skrawania

Powierzchnie bazowe powinny mieC jak
najmniejsze btedy ksztaHu i potozenia.
Zwieksza to doktadnos¢ bazowania i wykonania.
Powierzchnie bazowe powinny by¢ dostatecznie
duze, mozliwie rowne, gtadkie, bez wad
powierzchniowych i  usytuowane  blisko

powierzchni obrabiane;



