Приложение 1.

Дополнительные технические сведения для учащихся

Глубина резания (t) при точении – это толщина снимаемого слоя материала за один проход резца:     t=D-d  (Рисунок 1)
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                Рисунок 1.

Способы установки глубины резания: обтачивание цилиндрических  поверхностей обычно производят в 2 приёма – сначала снимают большую часть припуска (черновое точение), а затем – оставшуюся часть (чистовое точение). Для получения детали заданного диаметра при черновом обтачивании с учётом припуска на чистовое точение необходимо установить резец на соответствующую глубину резания. При этом следует иметь в виду, что после одного прохода резца радиус заготовки уменьшается на глубину резания, а диаметр соответственно – на удвоенную глубину резания.

Установку глубины резания производят способом пробных стружек или с помощью лимба поперечной подачи.

Способ пробных стружек заключается в следующем:

1. Включают шпиндель станка.

2.  Вращением вручную маховика продольной подачи и рукоятки винта поперечной подачи резец подводят к заготовке так, чтобы его вершина коснулась поверхности около самого торца.

3.  Установив момент касания, резец отводят вправо от заготовки и рукояткой поперечной подачи устанавливают глубину резания на глаз. 

4. Затем ручной продольной подачей обтачивают заготовку на длине 3-5 мм (пробная стружка) и возвращают резец вправо.

5.  Останавливают станок и измеряют диаметр обработанной поверхности. Если диаметр получился больше требуемого, то снова снимают пробную стружку и измеряют деталь. Эти операции повторяют до тех пор, пока не получат заданный размер.

6.  После этого начинают обработку заготовки, используя механическую подачу. В таком же порядке производят чистовое обтачивание.

 С помощью лимба поперечной подачи:

 Лимб представляет собой втулку или кольцо, по окружности которого нанесены деления. Деления отсчитываются по риске, находящейся на неподвижной втулке 

( Рисунок 2). 
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                  Рисунок 2.

Принцип устройства лимба прост. При полном обороте рукоятки винта поперечные салазки перемещаются на величину шага этого винта. Предположим, что лимб разделён на 100 равных частей, а винт поперечной подачи имеет резьбу с шагом 5 мм. За один оборот рукоятки винта, т.е. на 100 делений лимба, резец переместится в поперечном направлении на 5 мм. Если рукоятку повернуть только на одно деление, то перемещения резца составит 5: 100= 0,05 мм. Эту величину называют ценой деления лимба.
Устанавливая резец на определённую глубину резания с помощью лимба поперечной подачи нужно учитывать зазор между винтом и гайкой (люфт винта). 

Если данное обстоятельство упустить, то величина перемещения резца не будет соответствовать заданной по лимбу. Чтобы этого не произошло, нужно соблюдать следующие правила:

1. Всегда подводить требуемые деления лимба к риске правым вращением рукоятки винта.

2. Ошибочный поворот рукоятки винта больше требуемого можно исправить полным оборотом рукоятки в обратную сторону.

3. Снова вращать её вправо до совпадения расчётного деления лимба с риской.
При установке глубины резания с помощью лимба  так же следует делать пробные измерения, но в целом установка резца производится значительно быстрее и точнее.

