Zawod: Operator obrabiarek skrawajgcych

Przedmiot: Technologia obrdbki skrawaniem (18.01.2022 r.) — Marek Krukowski

Temat: Noze do toczenia i ich technologia — cz. 2

Prosze o zapoznanie sie z ponizszg literatura.

6.3. Noze tokarskie oprawkowe

6.3.1. Noze suportowe (imakowe) oprawkowe

Noze oprawkowe do toczenia wzdluznego, stosowane w imakach suportow
obrabiarek do toczenia, przedstawia rys. 6-16.

Zadanie chwytu (trzonka) noza spelnia oprawka, musi by¢ wigc obliczona
na sity wystepujace podczas skrawania.

Wymiary noza przyjmuje sie zaleznie od glgbokosci skrawania i1 od posu-
wu. Kat ostrza przyjmuje si¢ w zaleznosci od rodzaju i wlasno$ci materiatu
obrabianego wedlug zasad juz omoéwionych. Poniewaz gniazdo na nodz w opra-



Rys. 6-16. Noze tokarskie oprawkowe

wkach tego rodzaju jest najczesciej pochylone pod okreslonym katem, przy
ustalaniu warto$ci katow ostrza nalezy to pochylenie uwzglednié, aby uzyskaé
zadane katy noza w ukladzie odniesienia po zamocowaniu 80 W oprawce.

6.3.2. Noze tokarskie oprawkowe do glowic rewolwerowych

Warunki pracy nozy oprawkowych do rewolweréwek i automatow zaleza
(poza rodzajem materialu obrabianego i warunkami skrawania) od typu
obrabiarki (glowica rewolwerowa z osia obrotu pionowa lub pozioma) oraz od
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Rys. 6-17. Ustawienie nozy oprawkowych do toczenia zewngtrznego
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Lonstrukeji oprawki (sposéb mocowania noza, pochylenie noza w stosunku do
(sehei obrabianej itp.). Przy konstruowaniu nozy oprawkowych czynniki (e
powinny by¢ uwzgledniane.

Typowe zastosowania nozy oprawkowych do rewolwerowek i automatow
przedstawiono na rys. 6-17 i 6-18.

Noze do toczenia zewnetrznego ustawia sie najczgsciej w oprawkach pod
kiytem 0°, 15° i 30° do osi czeSci obrabianej, noze do $cigé zewnetrznych
| wewnetrznych — pod katem 0°, 30° i 45°, a noze do toczenia wewnetrznego
pod katem 30° 1 45°.

6.4. Noze tokarskie ksztattowe

6.4.1. Czynniki wplywajace na wartosci katéw nozy ksztaltowych

W nozach do zataczania narzedzi o matych §rednicach (rys. 6-19), a duzym
skoku zataczania kat przylozenia o, osiaga czgsto warto$é ok. 30°. W przypad-
ku bardzo duzej roznicy wartoéci kata przylozenia o, na zarysie narzedzia
zataczanego, a zatem i o, na zarysie noza, zaleca si¢ stosowac¢ posuw lub
kierunek zataczania pod katem do osi toczenia. Przy takim sposobie ustawie-
nia nozy mozna uzyskac lepsze warunki zataczania, a katy o, i o, beda si¢
znacznie mniej roznity w dowolnych miejscach zarysu, wobec czego i kat o,
moze by¢ znacznie mniejszy. '

Powierzchnia natarcia nozy tego rodzaju najczesciej jest plaska, a kat
natarcia y = 0°. Gdy ze wzgledu na rodzaj obrabianego materiatu kat natarcia
y nalezy przyja¢ wiekszy od zera, to powierzchni¢ natarcia wykonuje si¢ jako
wklesta. W toczeniu przedmiotu o glebokim zarysie nozem z plaska powierz-
chnia natarcia o kacie y > 6° trudno jest uzyskac dokladny ksztalt zatacza-
nych powierzchni.
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6.4.2. Geometria ostrza nozy tokarskich ksztattowanych o ruchu
promieniowym

Powierzchni¢ przylozenia nozy suportowych (rys. 6-20) oraz oprawkowych
plytkowych i stupkowych (rys. 6-21) stanowi zbior linii prostych rownoleglych,
wobec czego kat przytozenia a, jest staly dla calego zarysu, a katy przylozenia
®,1 o, sa zmienne. Warto$¢ kata «, przyjmujemy taka, zeby kat o, w zadnym
punkcie zarysu nie byl mniejszy niz 2°.

Rys. 6-20. Wyznaczanie zarysu w przekroju
normalnym noza tokarskiego suportowego
o kacie y, = 0°
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Noze krazkowe (rys. 6-22) maja powierzchni¢ przylozenia uformo-
wini podobnie jak noze suportowe i oprawkowe stupkowe, lecz obrotowi.
kit przylozenia uzyskuje si¢ przez podniesienie §rodka noza powyzej oSi
vzghiel obrabianej. Wartosci kata przytozenia o, przyjmuje si¢ podobnie jak
w nozach ksztaltowych suportowych i oprawkowych stupkowych i plyt-
kowych. :

Rys. 6-22. Wyznaczanie zarysu w przekroju normalnym noza tokarskiego kraz-
kowego: a) o kacie y > 0°, b) o kacie y = 0°

Powierzchnia natarcia najczesciej jest wykonywana jako ptaska nachylona
pod katem y > 0°, rzadziej jako wklgsta.

Czg$¢ robocza nozy suportowych i oprawkowych oraz noze plytkowe,
stupkowe i1 krazkowe wykonuje si¢ ze stali szybkotnacej, a noze o mniej
skomplikowanych ksztaltach — z plytkami z weglikow spiekanych.



6.4.3. Wyznaczanie zarysu nozy tokarskich ksztaltowych
o ruchu promieniowym

Zarys noza w przekroju normalnym do powierzchni przylozenia mozni
wyznaczy¢ metoda wykreslng lub analityczng.

Zarysy nozy suportowego (rys. 6-20) i oprawkowego stupkowego (rys.
6-21), gdy kat natarcia y = 0°, wyznacza si¢ wykresinie w nastepujacy sposob,
Wykreslamy w powiekszeniu zarys czgSci obrabianej w dwu rzutach. Obieri.
my charakterystyczne punkty 0, 1, 2 itd. w plaszczyznie podstawowej i od-
ktadamy ich wspotrzedne X1, Y15 X3, Y, itd. Nastepnie punkty te przenosimy ng
plaszczyzng przechodzaca przez o toczenia. Z punktéw 0, 1, 2 itd., lezacych na
plaszczyznie przechodzacej przez o$ toczenia, prowadzimy proste rownolegle
pod katem o, Obieramy punkt (' w dowolnym miejscu na prostej poprowa-
dzonej pod katem o, z punktem 0 lezacego na plaszczyznie przechodzacej
przez o toczenia i prowadzimy przezen o§ prostopadly do linii poprowadzo-
nych pod katem a,. Na prostej 1-1" od osi przechodzacej przez punkt (
odktadamy odcietg x 1> 1a prostej 2-2" odkladamy odcieta x,. Odciete Xy 1%,
sa rowne odcietym odlozonym w plaszczyznie podstawowej. Rzgdne y'), y),
Y3 itd. beda rzednymi zarysu noza w przekroju normalnym do powierzchni
przylozenia.

Analityczne zarysy tych samych nozy wyznaczamy nastgpujaco. Na plasz-
czyznie podstawowej noza obieramy charakterystyczne punkty 0, 1, 2 itd.
1 obliczamy wspétrzedne tych punktéw x, y,; x,, ¥2- W przekroju normalnym
noza odciete x,, x, itd. nie ulegna zmianie, a rzedne wynosza yi =y, - cos s
Y5 = y,-cos By

Jezeli ptaska powierzchnia natarcia ma by¢ wykonana pod katem y > 0°,
zarys noza wyznaczamy podobnie, z ta tylko réznica, ze proste rownolegle
(nachylone pod katem ®,) prowadzimy nie z punktéw 0, 1, 2 itd., lezacych na
rzucie plaszczyzny natarcia (y = 0°), lecz z punktow przeniesionych wzdtuz
promieni na lini¢ pochylona pod katem 7. |

Zarys noza krazkowego mozna wyznaczy¢ wykreslnie (w sposdb przed-
stawiony na rys. 6-22) lub analitycznie, podobnie jak oméwiono wyzej. Na
plaszczyznie przechodzacej przez o$ czesci obrabianej (rys. 6-22b) obieramy
charakterystyczne potkty O, I, 2, 3, 4 1 przenosimy je na rzut plaszczyzny
natarcia (y = 0°). Srodek noza krazkowego lezy powyzej osi toczenia na
wysokosci

h=R,-sina, (6-5)
gdzie R, — najwiekszy promief noza krazkowego.
Odcigte x,x,, x5, x, W przekroju normalnym nie ulegna zmianie.
Rzedna y), = RZ—\/RZZ+yﬁ—2RZ "COS 0ty

Pozostale rzedne y1, y), y4 itd. obliczamy w zaleznoéci od kata przyto-
zenia o, ktory w nozu krazkowym jest zmienny.




Cidy kgt natarcia y, > 07 (rys. 6-22a), Wyznaezanie zarysu sposobem anali
Weenyim bedzie mialo przebieg nastgpujgey:

s APDC
PD = PC:siny,, = F,'8iny,,
CD = PC-co8y,y =, CO8Yy,
_ . PD r,c SNy, ,
\I'DI B = = 2 Y
v = PE Fy
DE = PE-cosy,, =71,"C087,,
CE = DE—DC =71,"C08Y,,—F, COSVy4
\CNF CF = CN -cos(0t,4 +7,4) = R, - c08(ot,4 +7y4)
NF = CN -sin(ot,4 +7,4) = R, *sin(e,4+7,4)

AENF tg B, = NF _ R, sin@,,+7,) _

EF CF—CE

_ R, -sin(o,4+7,4)
Rz ’ COS(OCyLL e yy4) = (7'1 - COS yyo — 7, COS yy4)

NE — NF _ R, -sin(ot,, +7y4)
sin 3, sin f3,

7. powyzszych wzoréw obliczamy rzedna
Rz ) SiIl (ay4 i 'Yy4)
sin 8,

Analogicznie obliczamy rzedne innych punktow.

y,=EG=R,—NE=R, —




