Podstawy konstrukcji maszyn
Obrobka skrawaniem

Wykiad nr. 3
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Rys. 2.9. Uproszczony wykaz stosowanych technik wytwarzania




Obrébka skrawaniem — toczenie elementu drewnianego w starozytnym Egipcie
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Hala obrabiarek w czasach przed elektryfikacjg
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2.6. OBROBKA skrawaniem - toczenie

Tokarka uniwersalna i CNC (sterowana numerycznie)






v, = Predkos¢ Skrawania
(m/min)
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SANDVIK

Proces toczenia - skrawania
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Geometria klasycznego noza tokarskiego



Nowoczesny néz tokarski z wymienng wktadkg (ostrzem)



Toczenie powierzchni walcowej



Wytaczanie otworu wewnetrznego
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Toczenie tulei z ze stopu metalu kolorowego
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Toczenie duzych podzespotow



Obrobka skrawaniem — toczenie odkuwki watu o znacznej Srednicy
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Wytaczania otworéw wewnetrznych (wytaczarka)
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Wytaczanie otworu wewnetrznego tozyska slizgowego



2.7. OBROBKA skrawaniem - frezowanie
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Frezowanie z podzielnicg
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Frezowanie rowka w trzonie sterowym
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Frezowanie obwiedniowe slimacznicy przy pomocy frezu slimakowego



OBROBKA skrawaniem - wiercenie




OBROBKA skrawaniem - wiercenie




Wiertta









Wiercenie w tokarce



2.8. OBROBKA skrawaniem - ciecie




https://www.sqgs-engineering.com/hand-tools/hacksaws




Pita ramowa z napedem elektrycznym — brzeszczot wykonuje ruch posuwisto - zwrotny



Ciecie preta pitg taSmowg



Przecinarka tarczowa



2.9. OBROBKA skrawaniem - szlifowanie

Szlifowanie powierzchni p’fskiej



Filtrowentylator

Painik gazowy
AJF8, AJF12, RIF16 ME150, ME200, ME300

£ - Glowica
Lrédio piazmowe
SHP130, SHP2GOA, SHP 460R 20, 2D+, 3D

Diugosci rohocze: http://www.supremewaterjetcutting.co.nz/

3000 - 60 000 mm
System BKM — _
50-300, 300-600/ Szerokosci rohocze:

1500, 2000, 2500,

3000, 6000, 12000 mm 3000, 3500, 4000 mm



Szlifowanie tarcz




Szlifowanie watu korbowego




Zalety obrébki skrawaniem

» mozliwos¢ wytwarzania szerokiego spektrum ksztattéw przy stosunkowo
niewielkich zmianach narzedzi, i oprzyrzgdowania

» wyzsza doktadnos¢ obrobki niz mozliwa do uzyskania dzieki odlewaniu lub kuciu,
» mozliwos¢ uzyskania zadanej charakterystyki warstwy wierzchniej lub okreslonej
kierunkowosci sladéw obrobki na wybranych lub wszystkich powierzchniach
przedmiotu obrobionego

 przedmiot obrabiany moze mie¢ wewnetrzne i zewnetrzne ksztalty nieosiggalne
przy pomocy innych techniki wytwarzania

» umozliwia obrobke wykanczajgcg czesci po obrdbce termicznej

» czesto obrobka skrawaniem jest najbardziej ekonomicznym sposobem
wytwarzania

Wady obrébki skrawaniem

* nieuchronne marnowanie (przerabianie na widry) czesci materiatu

» zwykle wiecej czasu zajmuje ksztaltowanie przedmiotu przy pomocy obrobki
skrawaniem niz przez odlewanie czy kucie

* przy niewtasciwie dobranych warunkach skrawania, moze powodowac
niekorzystne zmiany wtasciwosci warstwy wierzchniegj

» skrawanie jest zasadniczo energo- i kapitato- oraz pracochtonne



