Инструкционная карта № 4 

Приложение № 5.

«Чистовое обтачивание цилиндрических поверхностей 3-х ступенчатого вала в центрах».

№ п/п
Наименование операции
Приемы выполнения

1
Настроить станок на чистовое обтачивание
-установить резцы с широкой режущей кромкой и проходной упорный в резцедержатель;

-установить планшайбы с предохранительным кожухом 

-установить передний и задний центры;

-установить обрабатываемый ступенчатый вал с хомутиком в центра;

-установить продольный упор на направляющие станины;

-установить резец с широкой режущей кромкой строго параллельно оси обтачиваемой заготовки;

-определить частоту вращения шпинделя  по выбранной скорости резания и обрабатываемому диаметру;

 2
Чистовое обтачивание третьей ступени вала
-обточить поверхность третьей ступени вала на требуемую длину по продольному упору;



 3
Чистовое обтачивание первой и второй ступеней вала
-обточить резцом первую ступень на нужную

длину;

-переместить к каретке и закрепить продольный упор вместе с мерной плиткой, длина которой равна длине второй ступени;

 -при подходе каретки суппорта к мерной плитке на 2-3мм выключить механизм продольной подачи и довести каретку вплотную к мерной плитке вручную;

-обточить вторую ступень, мерную плитку снять, обработку ступени вести так же как и обтачивание первой ступени;

-выключить станок;

-снять заготовку и произвести обмер детали;



