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2.1. Informacje o zmianie oznaczen stali

Obecnie, wg norm PN ¢ EN 10027-1:1994 stosuje si¢ sposob znakowania stali stopowych
przy pomocy trzech systemow:

1 - gdy zaden z pierwiastkéw stali nie przekracza 5 % ,

2 - gdy przynajmniej jeden z pierwiastkow stali wystepuje w zawartos$ci przekraczajacej 5 %,
3 « dla stali szybkotnacych .

Ad 1. Znak stali rozpoczyna liczba okreslajaca 100-krotng $rednig zawartos¢ wegla w stali
nastepnie podaje si¢ znaki chemiczne. pierwiastkéw w kolejnosci od najwigkszej do
najmniejszej zawartosci a nastgpnie podaje si¢ liczbe okreslajacg zawarto$¢ najwazniejszego
sktadnika stopowego pamigtajac, ze:

dla Cr, Co, Mn, Ni, Si, W - stosuje si¢ mnoznik 4,

dla Al., Be, Cu, Mo, Nb, Pb, Ta, Ti, V, Zr - mnozy si¢ przez 10,

dla Ce, N, P. S razy 100,-dla B razy 1000,

Dla poréwnania : dawniej (PN) — teraz (EN) 40 HM — 42 Cr Mo 4.

Ad 2 .Znak stali rozpoczyna si¢ od litery X nastgpnie zapisana jest liczba, ktora okresla 100 -
krotng zaw. C, nast¢gpnie w malejacej kolejnosci symbole pierwiastkow stopowych a
nastgpnie liczbe lub liczby okres$lajace zaw. pierw. stopowych (w %) bez jakichkolwiek
mnoznikow np.
stare (PN) — nowe (EN) 1H18N9 — X10CrNi18-8, 1H13 — X12Cr13

Ad 3 . Znak stali sktada si¢ z liter HS oraz liczb okreslajacych zawartos$¢ pierwiastkéw
stopowych w %. w kolejnosci - W, Mo, V, Co , gdy ktorys z pierwiastkow nie wystepuje to
stawia si¢ cyfre O, gdy nie wystepuje Co to O pomija si¢ np.:SW7M — HS6-5-2 (patrz tabl.
6.1).

W tabeli 2.00 podano zmiany w oznaczaniu najczgsciej uzywanych gatunkow stali.

Tabela 2.00. Zmiany w oznaczeniu najczgsciej uzywanych gatunkow stali

Znak wg PN | Znak wg EN Uwagi
Blachy konstrukcyjne wg EN 10025 — grubo$¢ [mm] 2-250
St0S S185 S — stal niestopowa konstrukcyjna ogolnego
przeznaczenia,
185 — Re (minimalna granica plastycznosci)
St3S S235JRG2 235 — Re, JR — oznaczenia udarnosci, G — stan dostawy:

Gl- bez wuspokojenia, G2- niedozwolony bez
uspokojenia,  G3- - normalizowany, uspokojenie

St3SX S235JRGI srodkami wigzacymi azot
St5 E295 295 —Re
Blachy cienkie zimnowalcowane wg EN 10130 — grubo$¢ [mm] 0,5-3
St3S AL, DCO1A Jakos¢ powierzchni wg DIN EN 10142: A —zwykta B —
0SAL DCO4A ulepszona, kategorie tlocznosci: P — ptytko tloczna, T-
ttoczna
Blachy ze stali do naweglania wg DIN EN 10084 — grubos¢ [mm] 1,5-100
10 C10 Stale niskostopowe
15, C15, C15E
16HG 16MnCr5
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1SHGM 18CrMo4

20HG 20MnCr5
Stale do ulepszania cieplnego wg PN-EN 10083-1

45 C45U, Stan obrobki cieplej dostawy: U — nieobrobiony, +A-
C45E, wyzarzony zmigkczajaco, +A+C — wyzarzony i
C45R ciggniony na zimno,

55 C55, C5SE,|tN- normalizowany, +QT — ulepszony cieplnie
C55R

25HM 25CrMo4

40H ~41Cr4

40HM ~42CrMo4

Stale narzedziowe szybkotnace wg PN-EN ISO 4957

SW7Mo HS6-5-2

SW18 HS18-0-1
SK5M HS6-5-2-5
SK10V HS10-4-3-10
Stale narzedziowe do pracy na zimno
NC11 X210Crl2
NMV 90MnVS8 Stal narzgdziowa stopowa do pracy na zimno (stemple,
matryce)
NIE CT80

Stale narzedziowe do pracy na goraco

WCL X37CrMoV51
WCLV X40CrMoV511
WNL ~55NiCrMoV7
Stal sprezynowa
S0HF 51CrV14
Stal do azotowania

38HMJ ~41CrAlMo7

Stal tozyskowa wg EN ISO 683-17
LH15 100Cr6

Stale nierdzewne martenzytyczne
4H13 X46Crl13
1H13 X12Crl13

Stale zaroodporne

H13JS X10CrAlSil3
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2.2. Ustalanie przedmiotu w uchwycie

Podstawa do projektowania uchwytdw specjalnych sa zalecenia technologa umieszczone za
pomocag odpowiednich symboli w karcie instrukcyjnej operacji. Na rysunku 2.1 podano
przyktady ustalania i mocowania przedmiotow obrabianych. Rysunek 6.la przedstawia
obrobke (frezowanie) rowka nieprzelotowego (wymiar k) w prostopadtoscianie na wymiar 4.
Rysunek 2.1b przedstawia obrobke (wiercenie) otworu na glebokos¢ h. Na rysunkach
przedstawiono tez kierunki mocowania przedmiotu. Kierunek sily mocowania F,, powinien
by¢ réwnolegly lub prostopadly do sily skrawania F; (dla celow dydaktycznych
oznaczono numerami kolejne odebrane stopnie swobody, oraz podano oznaczenie sit i
kierunek dzialania sity skrawania).
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Rysunek 2.1. Przyklady ustawienia przedmiotu obrabianego: F), — sita mocowania,
F — sita skrawania: b, d, h, k — wymiary obrobcze

W celu ustalenia przedmiotu w postaci prostopadtoscianu przedstawionego na rysunku 6.1a

przyjeto nastepujacy uktad baz (sa nimi odpowiednie powierzchnie przedmiotu):

e  Dbaza glowng jest dolna powierzchnia przedmiotu odbierajgca 3 stopnie swobody (bazy
czastkowe oznaczone numerami 1, 2, 3),

. bazg drugorzedng jest dtuzsza powierzchnia boczna odbierajagca 2 stopnie swobody
(bazy czastkowe oznaczone numerami 4, 5),

. bazg trzeciorzedng jest baza czastkowa oznaczona numerem 6.

Ustalenie przedmiotu, zetknigcie go z elementami oporowymi i docis$nigcie sitg
(zamocowanie) nazywa si¢ ustawieniem (ustawienie = ustalenie + zamocowanie). Jesli
przedmiotowi ten sam stopien swobody zostanie odebrany przez kilka réznych elementow
ustalajacych to taki stan nazywamy przestaleniem. Przyktad przestalania podano na rysunku
2.1b, gdzie przyjeto, ze bazag gltowna jest powierzchnia podstawy (numery 1, 2, 3) a
drugorze¢dng jest powierzchnia walcowa (numery 4, 5 — elementem ustalajagcym jest pryzma).
W tym przypadku obrot przedmiotu wokoét osi wzdhuznej (6-ty stopien swobody) nie wptywa
na wynik obrébki. Odebranie stopnia oznaczonego numerem 6 oznacza lokalne przestalanie,
ktore prowadzi do btednej konstrukeji uchwytu obrobkowego. Po zamocowaniu przedmiotu z
przestaleniem moga w nim wystapi¢ odksztatcenia i naprezenia powodujace nastepnie btedy
obrobki.
Do ustalenia na plaszczyznie stosuje si¢ nastepujace elementy oporowe:

a) plaska ptyta - gdy powierzchnia bazowa jest gtadko obrobiona i niezbyt duza,

b) dwie plytki oporowe - gdy powierzchnia bazowa ma wigksze wymiary i jest gltadko

obrobiona,

c) trzy kotki oporowe.
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Plytki oporowe sa przykrgcane do korpusu uchwytu, kotki oporowe sg wceisniete. Kotki moga
mie¢ by ptaskie (dla powierzchni bazowej gladko obrobionej) lub nacigte (powierzchnia
bazowa obrobiona zgrubnie lub surowa). Po zmontowaniu, powierzchnie ustalajace ptytek i
powierzchnie tbow kotkéw (ptaskie) zostajg wspolnie przeszlifowanie.

2.2.1. Ustalenie na powierzchni walcowej zewnetrznej

Elementami ustalajagcymi sg pryzmy i rézne zespoty ustalajace 1 samocentrujgce. Pryzmy
shuzg do ustalania walcowych powierzchni obrobionych lub surowych (rysunek 2.2 i 2.3).

szlifowad
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N/ T ~__Przedmiot ustalany

-

Kotek wg
PN-EN 1S0O 2338:2002

T
Plyta podstawy uchwytu

Rys. 2.2. Przyktad konstrukcji pryzmy stalej
A-A

Sruba wg Prowadnica Kotek wg PN-EN IS0 23382:2002
IPN-EN 1S0 2338:2002 Kotek wyg Pryzma ruchoma
PN-EN IS0 2338:2002
| I///i FF ] k=
i | ]
uE ‘ R
A =N . |
. | f
== ; I
B Piyta podstawy uchwytu F’Odk iadka Gniazdo gwintowane |
N . " - (PLRd) ,
Vo ‘ Sruba z zakonczeniem
.) k Przedmiot ustaiany soczewkowym
1 T

‘Uwaga: zachowac L/B > 1,5

~d

¥

) |
| Kodek wg PN-EN IS0 2338:2002

Rys. 2.3. Przyktad konstrukcji pryzmy ruchome;
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W celu zapewnienia plynnego, bez zacie¢ ruchu pryzmy nalezy zachowaé

odpowiedni stosunek dlugosci prowadzenia L do szerokosci B: L /B > 1,5.
W zaleznosci od konstrukcji pryzmy i sposobu ustalenia przedmiotu pryzmy waskie mogag
odbiera¢ 2 a pryzmy dtugie (do ustalania watkow) 4 stopnie swobody. Rozroznia si¢ pryzmy
stale, przymocowane na stale do korpusu uchwytu (rysunek 2.3) i pryzmy ruchome, ktére
wykorzystuje si¢ do ustalania i mocowania przedmiotu (rysunek 2.4). Czesto, do szybkiego
ustalania, stosuje si¢ pryzmy z dociskiem sprezystym (rysunek 2.5).
Pryzma o budowie jednolitej ma charakterystyczne wybranie, konieczne dla umozliwienia
przeszlifowania powierzchni roboczych. Pryzme¢ wymiaruje si¢ przez podanie kata rozwarcia
(najczesciej 90°) oraz wymiaru posredniego 4. Pryzme przykreca si¢ do korpusu i ustala za
pomocg dwoch kotkow; otwory na kolki sq wiercone i rozwiercane wspolnie z korpusem.
Rysunek 2.4 pokazuje przyktad konstrukeji pryzmy ruchome;.

Przedmiot obrabiany A-A

i/}/

Rysunek 2.4. Pryzma ustalajaca dociskana sprezyng /

2.2.2. Ustalenie na powierzchni walcowej wewnetrznej

Elementami do ustalenia na powierzchni walcowej wewnetrznej (otworze) jest trzpien staty
(rysunek 2.5) lub rozprezny. Trzpien jest typowym elementem do ustalenia przedmiotow w
wielu operacjach tokarskich i szlifierskich. Przy stosowaniu trzpieni statych powierzchnia
bazowa musi by¢ gladko obrobiona, a tolerancja $rednicy trzpienia i przedmiotu powinna by¢
nie wieksza niz IT7.

Przyjmuje sig, ze trzpien krotki odbiera 2, a trzpien dlugi 4 stopnie swobody. Przyklad
ustalania na powierzchni walcowej za pomocg trzpienia krotkiego oraz na powierzchni
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czotowej za pomocg kotkéw oporowych (3 kotki rozmieszczone na obwodzie podstawy
przedmiotu odbierajg 3 stopnie swobody) pokazano na rysunku 2.5.
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Rysunek 2.5. Ustalanie przedmiotu na trzpieniu statym 2 i kotkach oporowych PLKy: 1 —
ptyta podstawowa uchwytu

Jezeli zachodzi potrzeba odebrania 6-stego stopnia swobody (obrét wokot osi) nalezy
zastosowa¢ mocowanie wzdtuz osi przedmiotu (co pokazano dalej na rysunku 2.6) lub
mocowanie za pomocg trzpienia rozpreznego w ktory elementami ustalajagcymi 1 mocujacymi
sa pakiety podktadek sprezystych 2 (rysunek 1.11) lub tuleja sprezysta (rysunek 1.12).

2.3. Mocowanie przedmiotu w uchwycie

Zamocowanie nastepuje po ustaleniu przedmiotu. Odbiera ono przedmiotowi pozostate
stopnie. swobody w celu zapewnienia niezmienno$ci jego potozenia podczas obrobki.
Uwzgledniajac Zrédlo sity mocujacej, zamocowania mozna podzieli€ na reczne (Srubowe,
krzywkowe, klinowe itp.) i mechaniczne (pneumatyczne, hydrauliczne, magnetyczne itp.). Ze
wzgledu  na powszechno$¢ stosowania przedmiotem blizszej analizy beda glownie
zamocowania r¢czne Srubowe, ktore naleza do najprostszych, a zarazem najpewniejszych
sposobdéw mocowania.

2.3.1. Zamocowania gwintowe reczne
Przy projektowaniu mechanizméw gwintowych nalezy przestrzega¢ nastgpujacych zasad:

1.  Wyjecie przedmiotu z uchwytu powinno by¢ mozliwe po zluzowaniu sruby (nakretki).
Nalezy unika¢ konstrukcji-w ktorej do wyjecia przedmiotu nalezatoby wykreci¢ §rube lub
nakretke.

2. Nalezy stosowac $rube lub nakretke obracang elementem potaczonym z nig na state
(pokretlem, rekojescig itp.). Jedynie z powodu braku miejsca nalezy uzy¢ klucza
nasadowego RWSa, wspoétpracujacego z nakretka czterokatng ktora jest o wiele trwalsza,
niz szesciokatna lub ze $rubg z koncdwka mocujaca czterokatng.. Stosowanie normalnego
klucza ptaskiego RWPa jest dopuszczalne ale nie zalecane.

3.  Nacisk urzadzenia mocujgcego nie powinno powodowaé trwatego odksztatceniem
przedmiotu. Do obliczenia sity nacisku przyjmuje si¢ sit¢ reki dziatajacej na rgkojes¢ 150
N.

4.  Mechanizm gwintowy musi mie¢ odpowiednig trwatos$¢, gdyz jest uzywany z krotkimi
jedynie przerwami bardzo wiele razy totez nalezy koniecznie stosowa¢ wymienne
gniazda gwintowe. Elementy ukladu (dZwignie, dociski) nalezy obliczaé
wytrzymatosciowo, zaktadajac najwigkszg site reki 350 N.

7
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| tWAGA!
W praktyce warsztatowej przyjmuje si¢ najczeSciej mocowanie Srubami o
gwincie nie mniejszym niz M12. Warunek ten wynika z wytrzymalosci gwintu
sruby, przy stosowaniu mniejszych Srednic gwintu i stosowaniu klucza plaskiego
moze nastapi¢ zerwanie gwintu przez pracownika obslugujacego uchwyt.

Jednym z najprostszych przykladow mocowania gwintowego pokazano na rysunku 2.6.
Przy projektowaniu tego zamocowania dzigki uzyciu podktadki wysuwnej PLPa nie jest
konieczne catkowite wykrecenie nakretki mocujacej. Nalezy jednak zwroci¢ uwage na to, ze
wymiar kotnierza nakretki (PLNa) musi by¢ mniejszy od $rednicy otworu mocowanego
przedmiotu (D, < D,,). Dla przyjetej Srednicy gwintu Sruby M12 $rednica kotnierza nakretki
D,=25, zatem D), >25mm.

Wysungc¢ przed wyfeciem
przedmiot

<L

e

cS% L ,7,{7,,‘,,

gl =

Przedmiot obrabiany

Rysunek 2.6. Przyktad jednoczesnego ustalania 1 mocowania gwintowego z uzyciem
podktadki wysuwnej PLPa: 1 — trzpien ustalajacy, 2 — §ruba dwustronna

PLDz PLNa
PLPb

N

TSy

Rysunek 2.7. Przyktad mocowania gwintowego z uzyciem podktadki odchylnej PLPb

W sposobie przedstawionym na rysunku 2.7 uzyto podktadki odchylnej PLPb. Oba sposoby
znacznie skracajg czas potrzebny na zamocowanie i odmocowanie przedmiotu.
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Przyktad mocowania gwintowego w ktoérym przedmiot moze by¢ wyjety w kierunku
prostopadtym do osi §ruby mocujacej pokazano na rysunku 2.8. Nalezy tu zwro¢ uwage na
uzycie wymiennego gniazda gwintowego PLRd i sposob jego osadzenia w korpusie (kotnierz
przenosi reakcje od sily mocowania). W tym rozwigzaniu zastosowano wahliwg stopke
dociskowa PLMd, zapewniajaca samonastawnos$¢ i docisk na wigkszej powierzchni.

PLRd

Kofek wg
PN-EN-IS0O-2338:2002

Pt id

1 i
!
Wyjmowanie

przedmiotu

7
Rysunek 2.8. Przyktad mocowania gwintowego z uzyciem stopki wahliwej PLMd.

Inny przyklad zamocowania z uzyciem stopki wahliwej 1 mozliwosei bocznego wyjecia
przedmiotu przedstawiono na rysunku 2.9a. Na rysunku 2.9b pokazano przyktad mocowania
za pomocg docisku klinowego. Takie zastosowanie docisku umozliwia swobodng obrobke
(frezowanie) powierzchni przedmiotu poniewaz elementy mocujace sg umieszczone ponizej
toru narzegdzia

a b) 2

el 3 Przedmiot
\ obrabiany

777007 &

Rysunek 2.9. Przyklady mocowania: a) za pomoca docisku dzwigniowego; b) za pomoca
docisku klinowego; 1- korpus przyrzadu, 2 — docisk, 3 - sruba dociskowa, 4 - widetki

Do najczesciej spotykanych zamocowan gwintowych posrednich naleza zamocowania z
uzyciem tapy dociskowej dziatajacej na zasadzie dzwigni (rysunek 2.9). Rysunek pokazuje
dwa typowe przyktady uzycia tapy dociskowej prostej; w rozwigzaniu (a) sita docisku Q jest
zawsze mniejsza od sity Q' rozwijanej przez $Srube, natomiast w rozwigzaniu (b) mozna tak
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dobra¢ wymiary tapy, aby Q' > Q. Wariant (a) ze wzgledu na prostote konstrukcji jest czesciej
stosowany mimo, ze z punktu widzenia przetozenia sity Q'/Q jest mniej korzystny.

a) a b b) Podidadka stozkowa

Rysunek 2.9. Mocowanie tapa dociskowa prosta; a) obracang; b) odsuwang
" UWAGA!

Nalezy zwroci¢ uwage na zastosowanie sprezyny podtrzymujacej lape, a takze
podkladki stozkowej umozliwiajacej mocowanie przedmiotéw o wysokosci
zmiennej w polu tolerancji.

W obu przypadkach z rysunku 2.9 przedmiot mozna wyja¢ do gory po zluzowaniu $ruby, w
wariancie (a) dokonuje si¢ tego przez obrot tapy, w (b) - przez jej przesuniecie. Na rysunku
2.10 pokazano wymiary obu typow tap uzywanych do mocowania §rubami M12 i przyktady
ich oznaczenia.
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[ £apa PMDm 14x100 PN-83/M-61059]  |tapa PMDb2 15x100 PN-83/M-61059]

Rysunek 2.9. Wymiary konstrukcyjne tap dociskowych prostych dla srub M12; a)
obracanej; b) odsuwanej z rowkiem prowadzacym (odmiana 2)
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Stosowane sg r6zne postaci konstrukcyjne tap. Na rysunku 2.10a przedstawiono tapg widlasta
zwykla, a na rysunku 2.10b przyktad zastosowania tapy korytkowej obracanej, ktéra mocuje
réwnoczesnie 2 przedmioty bezposrednio na stole obrabiarki.

a) PMWa b) PLDK PLNb  PMPk
| i -

| . %

Rysunek 2.10. a) Lapa dociskowa widlasta zwyklé;_"t-)) pfzyklad Zasfgsowania tapy dociskowej
obracanej korytkowej

Przyktad zastosowania tapy dociskowej ktora jednoczes$nie dociska przedmiot z gory i z boku
przedstawia rysunek 2.11.

Przedmiot obrabiany

%l':":' . 'y
H /i

PLKy Podstawa uchwytfu

Rysunek 2.11. Przyktad mocowania przedmiotu tapa dociskajaca przedmiot z gory i z boku

Podobng do tapy dociskowej zasade dziatania ma zarzutka, ktéra umozliwia bardzo wygodne
wyjmowanie przedmiotu z uchwytu (rysunek 2.12).

PLNa
PMRn r{
A ;
0 _ Smbawg
, PN-90/M-82131
/ % !
i _._.L'UQT.‘AM]-.._._ ! ::l:: PLRk
] @ \

“.l.”| PLRg

[i]
(T

XN 1—||—| =4
077

Rysunek 2.12. Zarzutka pionowa jako element mocujacy

Stosuje si¢ wiele bardzo roznorodnych rozwigzan zamocowan gwintowych posrednich, dosy¢
czesto stosowane sg tapy hakowe (rysunek 2.13)
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Rys 2.13. Zespot dociskowy hakowy PMEc

Ciekawym rozwigzaniem jest mocowanie pozwalajace docisng¢ przedmiot obrabiany z boku
(rysunek 2.14), co umozliwia obrobke gornej powierzchni przedmiotu obrabianego. Dzigki
zastosowaniu elementu sprezystego 3 dzwignia mocujaca 2 jest utrzymywana w statym
potozeniu. W tabeli 2.1 podano wykaz norm elementow i zespotow mocujacych

Przedmiot 3 PLMp 2

i obrabiany\ 6

N
FI I TS

Rys 2.14. Zesp6t mocujacy przedmiot z boku: 1 — podstawa uchwytu, 2 — dzwignia, 3 —
sprezyna ptaska, 4 — korpus dzwigni,5 — Sruba dociskowa, 6 — nakretka krzyzowa PL
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2.3.1. Wykaz norm elementow i zespoldw mocujacych

Tabela 2.1.Wykaz norm elementéw i zespoldw mocujacych

Nazwa, oznaczenie elementu

Nr normy

Dociski mimosrodowe réznej konstrukcji

BN-79/4427-01

Gniazda gwintowane wttaczane PLRd
Gniazda gwintowane wkrgcane PLRe

BN-77/4423-16

Koftki dociskowe PLMp

BN-79/4423-22

Kotki oporowe PMEg do tap dociskowych

BN-77/4421-03

Lapy dociskowe przesuwne proste PMDb
Lapy dociskowe obracane proste PMDm
Lapy dociskowe przesuwne odsadzone PMDf
Lapy dociskowe widlaste zwyklte PMWa
Lapy dociskowe obracane korytkowe PMPk

PN-83/M-61059

Lapy dociskowe PMDp do dociskow mimosrodowych

BN-79/4423-21

Laczniki przegubowe - widetki PLRg , ucha PLRf
koncéwki oczkowe PLRk

BN-77/4423-12

Nakretki krzyzowe zwykte PLNn
Nakretki krzyzowe szybkomocujace PLNp

BN-79/4423-24

Nakretki kwadratowe z komierzem ptaskim PLNa
Nakretki kwadratowe z kon. kulistym PLNb
Nakretki szesciokatne z kotnierzem ptaskim PLNf
Nakretki szesciokatne z kolnierzem kulistym PLNg

PN-87/M-61272

Podktadki kuliste

PN-78/M-82026

Podktadki odchylne PLPb
Podktadki z wycigciem PLPa

BN-77/4423-02

Podktadki stozkowe

PN-78/M-82028

Rekojesci krzyzowe 1 gwiazdowe

BN-77/4423-14

Rekojesci przestawne do $rub i nakretek PLBe

BN-77/4423-15

Rekojesci trzpieniowe PLBa i z gatkag PLBb

BN-78/4429-02

Sprezyny PLRz do tap dociskowych

PN-87/M-61050

Stopki dociskowe wahliwe nasadzane PLMd
Stopki dociskowe ptaskie PMRn

BN-80/4423-29

Sruby dociskowe z przetyczka przesuwna i czopem
podtoczonym PLDf, z czopem soczewkowym PLDe,

Sruby dociskowe z przetyczky stala i czopem podtoczonym

PLDd, z czopem soczewkowym PLDc

BN-77/4424-10

Sruby dociskowe z rekojescia przestawna PLDu i PLDw

BN-77/4424-01

Sruby dwustronne z ptaskami PMEt

BN-77/4424-06

Sruby PLDh do podktadek stozkowych

BN-77/4424-04

Wkrety dociskowe PLDa i PLDb

BN-77/4424-03

Zarzutki poziome jednostronne PRLu

BN-79/4423-27

Zespoty dociskowe hakowe z otworem gtadkim PMEc

BN-77/4421-05

13
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2.4. Ustalanie polozenia narzedzia wzgledem przedmiotu
obrabianego

2.4.1. Tulejki wiertarskie

Tulejki wiertarskie sa osadzone w ptycie wiertarskiej i zaleznie od przeznaczenia dzielg si¢ na
tulejki state zwane roboczymi (rysunek 2.15) i tulejki posredniczace (rysunek 2.16 1 2.17).
Tulejka stala robocza - zgodnie PN/M-61251 stuzy do prowadzenia narzgdzia podczas
obrobki jednozabiegowej (najczesciej jest to wiercenie) albo do osadzenia tulejki wymienne;j
zwyktej lub szybkowymiennej (patrz dalej).

d
a) d1F7 b) — 2 —
30°| (4] 0

i e
% i lk/
\

Y,

7 | % !f«:s Podciecie
. i i . obrobkowe
= | d;F7

dné gp s A]
P mieleollAl E L e

Rys 2.15. Tulejki wiertarskie robocze i posredniczace: a) bez kolnierza,
b) z kolnierzem

Najprostsza konstrukcje ma tulejka stala bez koinierza (rysunek 2.15a) lub z kotnierzem.
(rysunek 2.15b). Kotnierz moze shluzy¢ do ograniczenia ruchu narzedzia przez uzycie
zderzaka lub umozliwia mocowanie przedmiotu przez docisk ptyta wiertarska z ,,odwrotnie”
ustawionymi tulejkami. Tulejki z kolnierzem stosuje si¢ takze w przypadku cienkiej plyty
wiertarskie;.

Tulejka wymienna szybkowymienna (rysunek 2.16) przeznaczona jest do prowadzenia
narzedzia podczas obrobki wielozabiegowej; osadzona jest w tulejce stalej (posredniczacej)
1 wymienia si¢ ja po wykonania zabiegu na tulejk¢ posredniczacg o innej $rednicy otworu
roboczego, zgodnej ze srednicg kolejnego narzgdzia (wiertta lub rozwiertaka).

2.4.2. Przyklad doboru tulejek wiertarskich

W przedmiocie ma by¢ wykonany otwor 12H7, ze Scigciem krawedzi 1/45°. Do wykonania
otworu nalezy wykona¢ 3 zabiegi (patrz tabela 2.2): wiercenie d;=11, rozwiercenia wstgpne
d;=11,75 1 rozwiercanie wykanczajace 12H7. Dobiera si¢ je z zakresu $rednic 10-12 (tabela
2.3). Srednica zewnetrzna tych tulejek wynosi d=18, zatem nalezy dobraé srednice tulejki
stalej (posredniczacej) d;=18 (tabela 2.4). Dlugosci tulejek moga by¢: 16, 28, 36mm (i sa
wskazowka do wyboru grubosci plyty wiertarskiej). Uchwyt bedzie zawieral tulejke
wiertarskg stalg o nominalnym otworze d,=18, (tabela 1.4) i tulejki szybkowymienne: d,=11
(do wiercenia), d;=11,75 (do rozwiercenia wstepnego), d,=12H7 (do rozwiercania
wykanczajacego). Do tych tulejek stosuje si¢ wkret zabezpieczajacy M6 (tabela 2.5) o
dlugoséci zaleznej od typu komierza tulejek szybkowymiennych (wpuszczonego lub
wystajgcego)

14
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Fazy w otworach zostang wykonane za pomoca poglgbiacza stozkowego, bez prowadzenia,
po wyjeciu tulejki szybkowymienne;.

| tWAGA!

Dla wykonania otworéw wiekszych, np. 24H8, nalezy wykonaé¢ wiercenie
wstepne d;=12, a nastepnie powiercanie d;=22,5. Tulejki szybkowymienne do
powiercania, rozwiercania zgrubnego i wykanczajacego dobieramy z zakresu
§rednic d;=26+30 (patrz tabela 1.6). Srednica zewnetrzna tych tulejek d=35,
zatem z tabeli 1.4 dobieramy tulejke posredniczaca (z kolnierzem lub bez) o
dlugosci dostosowanej do grubosci plyty wiertarskiej. Pierwsza z tulejek
szybkowymiennych ¢12 (d;,=12) ma wg normy S$rednice zewnetrzna d=18,
mniejsze wymiary kolnierza i inng dlugos¢ /,. Aby dostosowacé te¢ tulejke do
kompletu pozostalych tulejek nalezy odpowiednio powi¢kszy¢ jej wymiary
(Srednice zewnetrzna, dlugos¢ i wymiary kolnierza). Nalezy zatem dobraé z
tablic tulejke¢ o Srednicy z zakresu d;= 22+26, a w specyfikacji nad tabliczka
znamionowa uchwytu nalezy zapisaé w uwagach dotyczacych tej tulejki
»wykonaé d;=12”.

a) b
) = ds .
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- dg &
i v 55
Y sipe L ¥
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Rysunek 2.16. Montaz tulejek w plycie wiertarskiej :a) tulejka szybkowymienna 2 osadzona
w tulejce stalej (posredniczacej) 1 1 zabezpieczona wkretem; b) wymiary wkreta
zabezpieczajacego (tabela 2.7).

Tulejka posredniczaca stuzaca do osadzenia tulejki wymiennej moze by¢ bez kotnierza lub -
jesli np. ptyta wiertarska jest stosunkowo cienka - -z kolnierzem wystajacym. Tulejke
szybkowymienng nalezy zabezpieczy¢ przed obrotem i wysunigciem z tulejki stalej. Stuzy do
tego wkret (rysunek 2.16b), ptytka zabezpieczajaca lub kotek osadzony w kotierzu tulejki
wymiennej. Wkret jest korzystniejszy przy mniejszych tulejkach (orientacyjnie - o Srednicy
roboczej do 12 mm). Wszystkie rozwigzania mozna stosowaé¢ w calym zakresie wymiarow
znormalizowanych tulejek wymiennych, tzn. przy $rednicach roboczych do 48 mm.

Tulejka wymienna zwykta stuzy do prowadzenia narzgdzia przy obrobce jednozabiegowe;.
Mozna ja wyjac z tulejki statej (posredniczacej), lecz wymaga to wykrecenia zabezpieczenia.
Kotnierz tulejki wymiennej zwyktej jest jednak inaczej uksztalttowany (rysunek 2.17), a wiec
do wyjecia tulejki po jej zuzyciu konieczne jest wykrecenie wkretu. Tulejki wymienne zwykte
stosuje si¢ w oprzyrzadowaniu do produkcji wielkoseryjnej 1 masowej w celu unikniecia
demontazu tulejek statych w wyniku ich zuzycia, ktére nastgpuje praktycznie po 5000
wierceniach.

15
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Tablica 2.2. Srednice wiertet i rozwiertakow wedtug PN-74/M-57025

Sred Otwory w klasie 6 + 10 Otwory w klasie 11
nica wiercenie rozwiercanie wiercenie rozwiercanie
otworu wiertta krete do rozwiertak | roz-wiertak wiertta do kolejnych rozwiertak zdzierak
kolejnych wiercen zdzierak | wykan-czak wiercen do rozwiercania
wykanczajacego
1,5 1,4 1,5 1,5
3 2,8 3 2,8 3
4 3,5 3.8 4 3,8 4
5 4,5 4,8 5 4,8 5
6 5,5 5,8 6 5,8 6
8 7 7,8 8 7,5 8
10 9 9,8 10 9,5 10
12 11 11,75 12 11,5 12
16 14,75 15,75 16 15,5 16
20 18,5 19,7 20 19,5 20
22 20,5 21,7 22 21,5 22
24 22,5 23,7 24 23,5 24
25 12 | 23,5 24,7 25 12 24,5 25
28 26,5 27,7 28 27,5 28
30 28,5 29,7 30 29,5 30
32 30,5 31,6 32 6 31,5 32
35 16 33 34,6 35 34 35
36 34 35,6 36 35 36
40 38 39,6 40 39 40

Istotng rolg odgrywa odlegtos¢ tulejki od obrabianej powierzchni. Zalezy ona od materiatu
obrabianego przedmiotu. Jesli podczas obrobki powstaje wior ciagly, np. przy wierceniu w
stali, tulejka moze si¢ opiera¢ o powierzchni¢ przedmiotu, a widr nie trze o powierzchnig
roboczg tulejki. Miedzy powierzchnia przedmiotu a tulejka przewiduje si¢ zazwyczaj pewna
odleglos¢ s=(0,1+1)d;, przy czym wicksze wartosci odnosza si¢ do obrobki z wiorem
odpryskowym (np. zeliwo).

a) ) b)
: Piyta
ol B Lo
N NAHV
NN NN/
N ANZNHINGZ
f £ ol
¥
B
Przedmiot /
obrabiany

Rys. 2.17. Montaz tulejek w ptycie wiertarskiej: a) tulejka wymienna zwykla 2 osadzona w
tulejce statej (posredniczacej) 1 1 zabezpieczona wkretem; b) odlegtos$¢ s czota tulejki od
przedmiotu obrabianego
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Podstawowe wymiary tulejek posredniczacych roboczych podano w tabeli 2.3, roboczych w
tabeli 2.4, wymiennych w tabeli 2.5 a wymiary wkretow zabezpieczajacych w tabeli 2.6.

Pasowania znormalizowanych tulejek wiertarskich nie sg znormalizowane (F7/m6) w celu
zapewnienia niewielkiego luzu.

Tabela 2.3 Podstawowe wymiary tulejek statych i posredniczacych
(wg PN-93/M-61251- rysunek 1.28, 1.29 1 1.30)

Srednica Srednica Kolnierz Dhugos¢ 1
otworu d; (F7) | zewnetrzna d | Srednica | Wysoko$¢ | Krétka | Dluga | Bardzo
(n6) d, (h13) Iy dhuga
8 12 15 3 10 16 -
10 15 18 12 20 25
12 18 22
15 o T 4 16 28 36
18 26 30
22 30 34 20 36 45
5
26 35 39
30 42 46 25 45 56
Tabela 2.4 .Podstawowe wymiary tulejek roboczych (wg PN-93/M-61251)
Srednica otworu Srednica Kolnierz Dhugos¢ /
d; (F7) zewnetrzna d | Srednica | Wysoko$¢ | Krotka | Dluga | Bardzo
(n6) d> (h13) I dhuga
2,6+3,3 6 9 8 12 16
2,5
3,34 7 10
4+5 8 11
5:6 10 13 10 16 20
68 iy 15 3
8+10 15 18 12 20 25
10+12 18 22 -
12+15 22 26 16 28 36
15+18 26 30
18+22 30 34 20 36 45
22+26 35 39 5
2630 42 46 25 45 56
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Tabela 2.5 Podstawowe wymiary tulejek wymiennych (wg PN-93/M-61251)

Srednica | Srednica Koknierz Dlugos¢ bez kolierza 14
otworu |zewnetrz C r
d; (F7) na d; Is | I «® | krotka | dluga | bardzo | min
d (m6) | (h13) dhluga
0-4 g 15 10 16 - 11,5
4-6 10 18 3 8 65 12 20 25 13 /
6+8 12 22 60 16
10 | 15 | 26 || 6 | 28 | 36 | 18 | >
50
10+12 18 30 20
12+15 22 34 20 36 45 | 235
35
15+18 26 39 55| 12 26 10,5
18+22 30 46 25 45 56 | 295
2630 42 59 30 56 67 36
30+35 48 66 41
7 16 12,5

Tabela 2.6 Wymiary wkretow zabezpieczajacych (wg PN-93/M-61251)

Srednica otworu 113 l14 Wielkos$¢
tulejki dla kolnierza dla kolnierza gwintu dj
d Lis | ds| dy
wpuszczon | wystajgceg | wpuszcz | wystajac
ego 0 onego ego
0+6 15 18 3 6 9 |13]7, M5
5
612 18 o0 4 8 10 [ 169, M6
5
12+30 22 27 5,5 10,5 |11,5/20]12 M8
30+35 32 38 7 13 18,524 |15 M10

2.4.3. Ustawiaki do frezowania

Do ustawiania narzedzi w kierunku wymiar6w obrébkowych na obrabiarkach
konwencjonalnych stuza ustawiaki. Rozroznia si¢ 4 typy ustawiakow znormalizowanych:
okragte, prostokatne, katowe gorne i katowe boczne. Na rysunku 2.18 przedstawiono zasady
uzycia ustawiakow w uchwycie frezarskim.
| tWAGA!

Ustawiaki stosujemy jedynie przy obrobce na obrabiarkach konwencjonalnych,
poniewaz podczas obrobki na frezarkach sterowanych numerycznie tor narzedzia jest
sterowany za pomoca programu.
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Rysunek 2.18. Zasady uzycia ustawiakéw: a) ustawiak okragly PLGa do ustawiania
w jednym kierunku; b) ustawiak prostokatny PLGb, ¢) ustawiak katowy goérny PLGc

Rysunek 2.18a przedstawia zasade uzycia ustawiaka jednokierunkowego do frezowania
plaszczyzny przedmiotu obrabianego na wymiar operacyjny 4 (tylko w jednym kierunku).
Ustawiak okragly PLGa jest przykrecony na state do korpusu uchwytu Stét frezarki podnosi
si¢ dotad, az ustawiak ptaski PLGe (zwany tez ptytka ustawcza) mozna bedzie wsungé z
niewyczuwalnym luzem migdzy ostrza freza a ustawiak PLGa (lub inny ustawiak) . Ustawiaki
ptaskie maja znormalizowana grubos¢: 1, 3 lub 5 mm, z polem tolerancji j6; najczescie]
uzywa si¢ ustawiakéw PLGe 3 (rysunek 2.18a), tzn. o grubosci 3 mm#*. Po ustawieniu stotu
frezarki zaciska si¢ go w tym potozeniu, a plytke ustawcza wyjmuje z uchwytu. Gléwnym
celem uzywania plytek ustawezych PLGe jest zabezpieczone od uszkodzenia powierzchni
ustawiaka lub narzedzia.

Wymiar H ustawiaka (rysunek 2.18a) ze wzgledu na matla tolerancj¢ moze by¢ wykonany
jedynie w montazu, po przykreceniu ustawiaka do korpusu uchwytu. Wymiar ten powinien
zapewni¢ nastawianie narzedzia w okolicy $rodka pola tolerancji wymiaru operacyjnego A.
Tolerancja wymiaru ustawiaka nie przekracza na ogot 20% tolerancji wymiaru operacyjnego;
nalezy bowiem pamigta¢, ze oprocz btedu ustawienia wystapia liczne przyczyny bledow
obrobki - zuzycie ostrza, odksztalcenia sprezyste uktadu O-U-N-P, rozszerzalno$¢ cieplna,
bicie ostrzy frez itd. Ptytka ustawcza ma réwniez odchytki wymiaru, co wptywa na sam btad
ustawienia. Jesli wiadomo, jaki jest charakter zmian wymiaru operacyjnego w odniesieniu do
wymiaru nastawionego, mozna ustawiak tak tolerowaé, aby zwigkszy¢ liczbe przedmiotow
obrobionych migdzy dwoma kolejnymi regulacjami nastawienia.

| tWAGA!

" Korzystne jest, aby w jednym zaktadzie stosowac ptytki ustawcie wytacznie o jednej
grubosci, co pozwala unikng¢ omytek ustawienia.
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Na rysunku zlozeniowym uchwytu nalezy umiesci¢ wymiar H z tolerancja
réwna zazwyczaj 1/3 tolerancji wymiaru operacyjnego A wraz z odpowiednia
uwaga o szlifowania ustawiaka w montazu i informacja o grubosci ustawiaka
plaskiego PLGe (zazwyczaj 3mm).

Zaleznie od rodzaju obrobki zachodzi czesto konieczno$¢ uzycia innych,
bardziej zlozonych ustawiakow (rysunek 2.19 ¢, d). Moze to byé¢ ustawiak
prostokatny PLGb, katowy gorny PLGc lub katowy boczny PLGd. Niekiedy
stosuje si¢ ustawiaki specjalne, np. katowy dwustronny zapewniajacy latwo
symetri¢ ustawienia narzedzia. Wszystkie te ustawiaki wymagaja uzycia
ustawiakow plaskich PLGe. Wymiary najczeSciej uzywanych ustawiakow
podano na rysunku 2.19.
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Rysunek 2.19. Wymiary ustawiakéw (BN-77/4425-02): a) ptaskiego PLGe, b)
okragtego PLGa, c) prostokatnego PLGb, katowego gornego PLGc

Ustawiak umieszcza si¢ w uchwycie poza strefa ruchow posuwowych, przed lub za
obrabianym przedmiotem. Niekiedy mozliwe jest wykorzystanie elementéw ustalajacych
przedmiotu jako ustawiakow. Ustawiaki okragle przykreca si¢ jedng S$rubg, a ustawiaki
prostokatne 1 katowe - przykreca si¢ 1 ustala kotkami.

Ustawiaki do uchwytow tokarskich (stosowane znacznie rzadziej) maja identyczng
konstrukcje, jak opisane wyze;j.
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2.5. Ustalanie uchwytu w stosunku do elementow roboczych
obrabiarki

Ustalenie potozenia uchwytu na obrabiarce polega na nadaniu mu okreslonego potozenia w
kierunkach majacych wptyw na wynik obrobki przedmiotéw w nim obrabianych. Na uwage
zastuguja dwa typowe przypadki ustalenia uchwytu obrébkowego:

1. Ustalanie uchwytéw frezarskich w celu zapewnienia réwnoleglo$ci baz
obrobkowych w przedmiocie do kierunku posuwu, np. podczas frezowania rowka
na wpust w walku (rysunek 2.1a).

2. Ustalanie uchwytéw tokarskich i szlifierskich (do obrobki na okraglo) w celu
uzyskania wspotosiowosci powierzchni bazowych przedmiotu i wrzeciona
obrabiarki.

Postawienie uchwytu wiertarskiego na stole obrabiarki odbiera trzy stopnie swobody.
Narzedzie jest prowadzone w tulejce wiertarskiej wigc ewentualne przesunigcie uchwytu nie
wywola btedu obrobki.

2.5.1. Ustalanie uchwytow tokarskich i szlifierskich
4

un

PLKm
Ra2,5
Przedmiot s/ (V)
obrabiany
4
& 1
o
Slg 3
S| 5 Q8| ©
—_ . ) 7 ) : (812
b7 , N Y
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EEETY el =
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Tarcza uchwytu
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Rysunek 2.20. Wspotosiowe ustalanie uchwytu tokarskiego w otworze tarczy
zabierakowej za pomocg wkiadki PLKm mocowanej w uchwycie (wymiary wktadki
wg wycofanej normy PN-64/M-61205)

Uchwyty tokarskie lub szlifierskie sg ustalane (osiowane) w rdézny sposob, zaleznie od formy
produkcji. Uchwyt przeznaczony do produkcji masowej, a takze uchwyt uniwersalny do
produkcji jednostkowej (np. samo centrujacy troéjszczekowy) jest w zasadzie przeznaczony do
jednej obrabiarki. Uchwyt taki moze by¢ ustalany bezposrednio na wrzecionie obrabiarki, w
sposob zalezny od konstrukcji zakonczenia wrzeciona. Uchwyt mozna osiowac nastepujgco:
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1) Na stozku zewnetrznym o kacie tworzacej 7°7'30" (czyli o zbieznosci 1:4), przy
jednoczesnym docis$nigciu Srubami do powierzchni czotowej kotnierza.
2) W stozku wewngetrznym - Morse'a lub metrycznym.

Na stozku zewnegtrznym ustala si¢ uchwyty uniwersalne samocentrujace, a takze rozne
uchwyty specjalne typu ,,szczekowego” z tapami, z tuleja stalg lub zaciskowa, krétkie
trzpienie state 1 rozprezne itp. W otworze stozkowym osiuje si¢ rézne trzpienia, zwykle o
duzej dlugosci, podparte ktem w koniku.

W produkcji seryjnej ustala si¢ uchwyty za posrednictwem tarczy zabierakowej (rysunek
2.20) osadzonej na state na wrzecionie (np. na stozku zewnetrznym). W tarczy wykonuje si¢
otwor osiujacy o znormalizowanych wymiarach; jego srednica wynosi 63H7, 110H7 lub
120H7. Na rysunku 2.20 uchwyt specjalny jest osiowany w tarczy zabierakowej za pomoca
znormalizowanej wktadki PLKm o $rednicy zewnetrznej 120;6 ktora jest wttaczana w otwor o
srednicy 80H7 w uchwycie. Uchwyt mocuje si¢ zawsze $rubami (najczesciej czterema
Srubami M16) do otworéw gwintowanych rozmieszonych na znormalizowanych $rednicach

tarczy zabierakowej (rysunek 2.20). Wktadki osiujace PLKm sg wykonane ze stali C15,
ktéra jest naweglana i hartowana do 62 HRC.

2.5.2. Ustalanie uchwytow frezarskich

Do ustalania uchwytu na stole frezarki stuzy:
e plaszczyzna stotu, odbierajaca trzy stopnie swobody,
e Srodkowy rowek teowy stotu.

Rowek ustalajacy

t
* 'l/ aH7

B(D)

- -
- L

Rysunek 2.21. Rowki teowe na stole obrabiarki: B — szeroko$¢ powierzchni robocze;j
stolu prostokatnego, D — $rednica powierzchni roboezej stotu okraglego, a —
szeroko$¢ rowka, ¢ - rozstawienie rowkow teowych

W przypadku frezowania gornej  plaszczyzny przedmiotu (frezowanie ,,przelotowe”)
wystarcza ustalenie jedynie na plaszczyznie stolu (w uchwycie sg odbierane réwniez tylko
trzy stopnie swobody). Jesli jednak podczas frezowania musi by¢ odebrany obrét wokoét osi
z, uchwyt nalezy ustali¢ w rowku §rodkowym rowku teowym stotu (rysunek 2.21). Pozostate
rowki stotu frezarki stuza jedynie do mocowania. Rowek ustalajacy jest wykonany dokladnie
(aH7) 1 posiada dwie ustalajace powierzchnie réwnolegle, z malg tolerancjg, do kierunku
posuwu. Najczegsciej ustalenie uchwytu frezarskiego w rowku teowym dokonywane jest za
pomoca dwoch czopdéw ustalajacych PLKa, umieszczonych w $rodkowym rowku, na ktore
naktada si¢ uchwyty z dwoma otworami na czopy (rysunek 2.22). Czopy ustalajace nie naleza
do uchwytu, lecz do wyposazenia obrabiarki; nie nalezy wigc uwzglednia¢ ich w specyfikacji
czg$ci uchwytu. Szeroko$¢ czopa b jest znormalizowana, lecz jesli rowek teowy ma wymiary
nienormalne (np. calowe), czopy nalezy bezposrednio dopasowa¢ do rowka.
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Przedmiot obrabiany
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Rysunek 2.22. Ustalenie uchwytu frezarskiego na srodkowym rowku stotu: a) wymiary
charakterystyczne czopa PLKa (1); b) ustalenie za pomocg tulejek PLKb (2) wcisnigtych w
plyte uchwytu
W celu zwigkszenia trwatosci uchwytu stosuje sie tulejki PLKb osadzone w otworach d;H7,
wykonane ze stali narzedziowej i hartowane do twardosci minimum 48 HRC. Wymiary

najczesciej stosowanych rowkow teowych, czopow 1 tulejek podane sa w tabeli 2.7.

Tabela 2.7. Podstawowe wymiary rowkow teowych, czopow i tulejek
(wg PN-85/M-55096 i PN-91/M-61201)

BD) | a ‘ bh7) |dm6)| g | dI W
(n6/H?)

6o | 12 2 | 8 ] 10| 14 1

180 40;50;63 14

500 | 10 13 | 16 ] 15| 22 16

22025 113; 40 501 63: | 22

0:280 80

" UWAGA!

Projektujac ustalenie uchwytu frezarskiego, nalezy przestrzega¢ by obrobka
byla prowadzona z posuwem wzdluznym, zatem nalezy odpowiednio
zaprojektowa¢ otwory pod czopy ustalajace w plycie uchwytu. Wynika stad, ze
ustalenie uchwytu na stole frezarki nie zapewniaja odebrania jednego stopnia
swobody - przesuni¢cia wzdluz stohlu (o$ x).

2.6. Korpusy uchwytow obrobkowych

Korpus stanowi podstawowa cze$¢ uchwytu, ktora wigze wszystkie jego elementy. Sztywnos¢
korpusu decyduje o sztywnosci uchwytu 1 jest podstawowym parametrem jakosci urzadzenia.
Uchwyty umieszczane na stolach obrabiarek (frezarek, wiertarek itp.) powinny mie¢
odpowiednio uksztaltowang podstawg - o odpowiednio duzych rozmiarach, dogodng do
zamocowania, ale opierajaca si¢ nie na catej powierzchni, lecz jedynie na obrzezu badz na
kotkach oporowych.

Ze wzgledu na szybko$¢ wykonania i nizszg cene najczesciej stosuje si¢ korpusy stalowe
spawane badz skrecane z plyt stalowych. Rzadziej wykonuje si¢ korpusy odlewane z zeliwa
szarego, przeznaczone glownie do przedmiotéw o duzych gabarytach, korpusy ze stopow
lekkich, z tworzyw sztucznych, badZ wykonane ze znormalizowanych poifabrykatow.
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2.6.1. Korpusy spawane

Na korpusy spawane stosuje si¢ niskoweglowag stal zwyklej jakosci, tzw. spawalng (z
oznaczeniem S), np. S235JR (dawna ST3S). Korpus spawany moze zastapi¢ duzy korpus
odlewany z zeliwa - jest z reguly tanszy i mozna go znacznie szybciej wykona¢. Korpus
spawany jest jednak bardziej ktopotliwy w obrdbce niz odlewany - po spawaniu musi by¢ w
catosci wyzarzony i dopiero potem obrabiany. Dlatego rozmiary korpuséw spawanych sg
ograniczone przez wielkos$ci piecow do wyzarzania.
Ra6,3
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Rysunek 2.22. Przyktad rysunku wykonawczego korpusu spawanego

24



Projekt technologi budowy maszyn r. ak. 2012/13,sem.V

Na rysunku 2.22 podano przyktad rysunku wykonawczego korpusu spawanego Korpus
spawany jest traktowany czesciowo jako rysunek zestawieniowy, jednak podawane sg na nim
roéwniez wymiary niezbedne do ustawiania czeSci zespotu do spawania oraz wymiary
wykonawcze w wyniku obrobki skrawaniem dokonanej po spawaniu i po wyzarzaniu
spawanego zespolu. Nie podaje si¢ natomiast wymiaréw wykonawczych cze$ci przed
spawaniem, sg one podawane na oddzielnych rysunkach wykonawczych.

2.6.2. Korpusy skrecane z plyt stalowych

Korpusy skrecane stosuje si¢ dla matych i $rednich uchwytow, odznaczajace si¢ duzg
doktadno$cig (lecz mniejsza sztywnoscig niz jednolite). Typowym materialem jest stal
weglowa konstrukcyjna zwyklej jakosci ogdlnego przeznaczenia, np. E295 (dawna STS).

a)
b) b, _
r E;-F
o i -
Ra i !
| 7 |
_ I b —--D'g-r—
K ] =

Rysunek 2.23. a) Sruby z Ibem walcowym z gniazdem szesciokatnym wg PN-EN ISO
4762:2001; b) nawiercenia pod tby walcowe wg PN-83/M-82069

Tabela 2.8. Wymiary srub z tbem walcowym wg PN-EN ISO 4762:2001
(wykonanie $rednio doktadne) i nawiercenia pod by walcowe wg PN-83/M-82069

d M6 M8 M10 M12 M16
D 10 13 16 18 21
S 5 6 8 10 16
k 6 8 10 12 16
D, 5,73 6,87 9,16 11,44 16,01
3 4 5 6 8
b 24 28 32 38 44
D, 11 14 16,5 20 26
D; 6,6 9 11 14 18
t 6,8 9 11 13 17,5
od 10 12 14 16 20
L do— 100 | 120 | 120 160
Normalne dtugosci 1: 10, 12, 16, 18, 20, 25, 32, 36, 40, 45,
50, 55, 60, 70, 80, 90, 100, 110, 120,140, 160, 180, 200 mm

" UWAGA!
Do skrecania korpusu oraz innych czesSci uchwytu, np. plyt wiertarskich stosuje
si¢ przewaznie Sruby z Ibem walcowym z gniazdem szesciokatnym wg PN-EN
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ISO 4762:2001 (na ogol w zakresie od M6 do M16), umieszczone w
poglebieniach wg PN-83/M-82069 (patrz rysunek 2.23 i tabela 2.8). Stosowanie
poglebien znormalizowanych jest bardzo istotne, gdyz wykonuje si¢ je za
pomoca znormalizowanych poglebiaczy.

Skreca¢ mozna tez fragmenty spawane, np. wsporniki ze spawanymi zebrami. Jesli
przykregcona si¢ cze$¢ stuzacg do ustalenia (nawet posrednio, np. podstawa pryzmy — rysunek
2.3, 2.4), nalezy ja ponadto ustali¢ za pomoca dwéch koltkéw. Nie musza natomiast by¢
kotkowane fragmenty korpusu stanowigce np. wsporniki mechanizméw mocujacych
przedmiot.

2.7. Przyklady projektowania uchwytow

Podstawowym dokumentem, na ktorym opiera si¢ konstruktor uchwytu, jest instrukcja
technologiczna obrobki przedmiotu - w szczeg6lnosci karta instrukcyjna tej operacji, do
ktorej nalezy zaprojektowa¢ uchwyt. Z instrukcji tej wynikaja informacje niezbgdne do
opracowania, konstrukcji uchwytu:

. sposob ustalenia i zamocowania przedmiotu,

. sity skrawania, ktore mozna obliczy¢ na podstawie podanych w instrukcji
obrobki parametrow skrawania,

o wymiar operacyjny, jego tolerancja i inne wymagania geometryczne

(tolerancje potozenia i ksztattu, chropowatos¢, itp).

Z kart instrukcyjnych operacji poprzedzajacych konstruktor moze uzyskac charakterystyke
baz obrébkowych (wymiar i tolerancje geometryczne) wykorzystywanych w danej operacji.
Szczegblny charakter ma projektowanie uchwytu do pierwszej operacji. Konstruktor czerpie
wtedy podstawowe dane z instrukcji do tej operacji i z rysunku surowki.

2.7.1. Uchwyt tokarski
v
A b{‘@ W
®"

60°

$76,87%7
j1,|5
A\ P32

Nk 7

105,302

_—
il L

Rysunek 2.24. Operacja 10 (toczenie ®[176.8 [Ji nakietka)

Na rysunku 2.24 przedstawiono fragment instrukcji do operacji 10 - toczenia powierzchni
zewnetrznej ttoka oraz wykonywania nakietka. Powierzchnie te beda stuzyty jako pomocnicze
bazy obrobcze do operacji toczenia powierzchni a 1 b (operacja 20), ktore beda nastepnie
stanowily bazy obrébcze do nastepnych operacji, co zostanie pokazane dalej. Na rysunku 2.25
pokazano projekt uchwytu tokarskiego do operacji 10. Wykaz czesci sktadowych uchwytu
podany jest w tabeli 2.9, ktora stanowi specyfikacj¢ uchwytu, numery cze$ci zaczynaja si¢
od dotu.
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Rysunek 2.26. Uchwyt tokarski do operacji 10 (toczenie)

Uchwyt bazuje na surowej powierzchni tloka za pomocg 3 kotkow wywierajacych nacisk za
pomoca rozpieracza z klinowymi powierzchniami. Rozpieracz jest potaczony za pomoca
ciggna do obrotowego sitownika pneumatycznego umieszczonego na tylnej czesci wrzeciona
tokarki.

Tabela 2.9. Specyfikacja czesci do uchwytu tokarskiego z rysunku 2.26

7 | Wktadka PLKm 1 |PN-64/M-61205

6 | Wkret bez tba I |PN-62/M-82271

5 | Sruba M12x25 3 |[PN-ENISO 2338: 2002

4 | Sprezyna 10x2x15 3 |51CrV14

3 | Kolek rozpieracza 3 |C45

2 | Rozpieracz 1 |CI5

1 | Tarcza mocujaca 1 |CI5
Nr. |Nazwa czesci Ilos¢ | Material lub nr normy | Uwagi
kol sztuk

" UWAGA!
Projektowanie uchwytu zaczyna si¢ od narysowanie zarysu obrabianego
przedmiotu w podzialce 1:1 w kolorze lub linia przerywang. Nie stanowi on czeSci
uchwytu i jest ,,przezroczysty”.
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2.7.2. Uchwyt wiertarski

Na rysunku 2.27 pokazano operacj¢ wiercenia otworOw w korpusie. Bazami obrobczymi sg
wykonane w poprzednich operacjach: powierzchnia podstawy i otwdr oznaczony przez A.

Uchwyt wiertarski do tej operacji pokazano na rysunku 2.28, a specyfikacje podano w tabeli
2.10.

A-A
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Rysunek 2.27. Operacja wiercenia otworéw w korpusie

13 12
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Widok "k"

Rysunek 2.28. Uchwyt wiertarski do operacji wiercenia

Tabela 2.10. Specyfikacja czesci do uchwytu wiertarskiego z rysunku 2.26

18 | Nakretka M12 1 | PN-EN-24035

17 | Nakretka PLNf M12 1 | PN-87/M-61272

16 | Kolek oporowy PLKy 4x10 1 | BN-774423-06

15 |Sruba M8x30-8,8 1 | PN-EN ISO 4762:2004

14 | Tulejka posredniczaca 15x15 4 |[PN-93/M-61251

13 | Wkret M6x10 4 | PN-93/M-61251

12 | Tulejka wymienna 8x25 1 | PN-93/M-61251

11 | Tulejka posredniczaca 17x15 1 |PN-93/M-61251

10 | Kolek oporowy PLKy 12x35 1 | BN-77/4423-02

9 | Gniazdo PLRd M8x16 1 |BN-77/4423-16

8 | Kotek oporowy PLKY 16x20 2 | BN-77/4421-06

7 | Podktadka PLPa 13 1 | BN-77/4423-02

6 | Sruba PMEt M12x65 1 | BN-77/4424-06

5 | Tuleja specjalna (1718 1 |C15

4 | Tuleja specjalna [1117,5 1 |C15

3 Tuleja specjalna (1117 1 |C15

2 | Trzpien 1 |C15

1 Korpus spawany 1 spawany
Nr. Nazwa czeSci Ilo$¢ | Material lub nr normy Uwagi
kol sztuk
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Uchwyt przedstawiony na rysunku 2.28 jest dwupozycyjny 1 przez to bardziej
skomplikowany. Operacj¢ wiercenia otworow jednak mozna podzieli¢ na dwie. Pierwsza
wymaga wiercenia 4 otworow ®[18 w podstawie, druga wiercenia otworu ®8H7, ale wtedy
wymagane jest ustawienie katowe realizowane przez bazowanie za pomoca kotka
ustalajacego na jednym z otworéw ®D[18 wykonanego, jednak, w wyzszej niz dotychczas
(czyli H10) klasie doktadnosci. Projekt uchwytu do takiej operacji przedstawiono na rysunku
2.29. O wyborze wariantu operacji wiercenia otworéw decyduje rachunek ekonomiczny.
Nalezy jednak zauwazy¢, ze wykonanie wszystkich otwordw przy jednym zamocowaniu
przedmiotu zapewnia wigksza doktadno$¢ wykonania i krotszy czas mocowania.

Plyta wiertarsk =

a wiertarska =

s .
_

Rysunek 2.29. Uchwyt wiertarski do operacji wiercenia otworu 8H7

2.7.3. Uchwyt frezarski

Na rys. 2.30 przedstawiono operacj¢ frezowania rowka 10N9 w korpusie a na rysunku 2.31
projekt uchwytu frezarskiego do tej operacji. Wymiar obrébczy okreslajacy potozenie freza w
osi pionowe] wynosi 52 mm. Czop ustalajagcy 3 pelni jednoczes$nie role ustawiaka do freza
Specyfikacje uchwytu przedstawiono w-tabeli 2.11.

10N9 E’Q_‘Im
.
j
| e
VWA
[ AN

Rysunek 2.30. Operacja frezowania rowka 10N9
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Rysunek 2.31. Uchwyt frezarski do operacji
Tabela 2.11. Specyfikacja czgsci do uchwytu frezarskiego z rysunku 2.31

15 | Podktadka stozkowa 14 2 | PN-78/M-82028

14 | Podktadka 13 2 | ENISO 7092:2000-11

13 | Kolek oporowy PMEg 12x16 2 | BN-77/4421-03

12 | Tulejka PLKb 16x16 2 | PN-91/M-61201

11 | Wkret z tbem stozkowym M6x15 4 | PN-60/M-82207

10 | Wkret M5x10 1 | PN-EN24766:2000

9 Kotek $ciety PLCb 10x12 1 | BN-77/4413-02

8 Nakretka PLNa M12 2 | PN-87/M-61272

7 Lapa obracana PMDm 14x80 2 | PN-83/M-61059

6 Sprezyna PLRz 15x1,5x20 2 | PN-87/M-61050

5 Sruba PMEt M12x65 2 | BN-77/4424-06

4 Nakretka M12 2 | PN-EN-24035

3 Czop ustalajacy 1 C15

2 Plytka oporowa 1 |CI5

1 Podstawa 1 |S235]R
Nr. Nazwa czeSci Ilo$¢ | Material lub nr normy Uwagi
kol sztuk
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