Klasyfikacja ruchow w obrabiarkach
Wszystkie ruchy wystepujgce w obrabiarkach mozna podzieli¢ na dwie grupy
* ruchy podstawowe — ruchy niezbedne do przeprowadzenia procesu roboczego
obrabiarki
e ruchy pomocnicze — ruchy uzupetniajgce proces roboczy obrabiarki

Ruchy podstawowe

 Ruchy ksztaftowania — decydujg o prawidtowym wykonaniu przedmiotu

obrabianego. Zadaniem tych ruchow jest przemieszczanie narzedzia wzgledem
obrabianego przedmiotu po torach zgodnych z przyjetymi liniami
charakterystycznymi. Ruchy ksztaftowania mogq byc¢ proste (ruch obrotowy i
liniowy) i ztoZzone np. ruchy stosowane do obrobki gwintow, uzebien, ztozonych

zarysow powierzchni.

Przyklady obrobk: powierzchmi wymagajacych zastosowama ruchow
zlozonych: a) ruchu zlozonego W-P w przypadku linu srubowe), b) ruchu zlozo-
nego W-P w przypadku spirali Archimedesa, c¢) muchu zlozonego Pj-F;

w przypadku powierzchm walcowe) o zlozonym ksztalcie



* Ruchy podziatowe — wystepujqg wtedy gdy ksztaftowana powierzchnia skfada sie z
powtarzalnych elementow czgstkowych ktorych obrobka wykonywana jest kolejno w
sposob nieciqggty. Ruchy te wystepujq podczas obrobki kot zebatych, gwintow
wielokrotnych, narzedzi wieloostrzowych itp.

Przyklady ruchéw podzialowych: a) podzial katowy kolejny,
b) podzial katowy myjany, c¢) podzial hniowy

* Ruchy nastawcze — stuzq do ustawiania narzedzia wzgledem obrabianego
przedmiotu

Przyktady ruchow nastawezych w procesie: a) toczenia, b) frezowania,
c) wiercenia ofworow; x, y - nastawiane wynuary



 Ruchy skrawania — obrotowe [lub prostoliniowe. Stuzq do usuniecia z obrabianej
powierzchni naddatku obrobkowego. Dzielg sie na:

» ruch gtdwny — jest to ruch narzedzia lub przedmiotu obrabianego warunkujgcy
proces skrawania. Parametrem tego ruchu, decydujgcym o wydajnosci
obrobki jest szybkosc¢ skrawania

» ruch posuwowy -— jest to ruch narzedzia Ilub przedmiotu obrabianego
niezbedny do usuniecia warstwy naddatku obrobkowego z catej powierzchni
obrabianej. Parametrem tego ruchu jest posuw.
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Ruchy skrawania 1 ich podstawowe parametry: a) ruch gléwny obro-
towy, b) ruch gléwny prostolinowy, ¢) ruch posuwowy narzedzia jednoostrzo-
wego, d) ruch posuwowy narzedzia wieloostrzowego
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gdzie: n - predkos¢ obrotowa przedmiotu obrabianego lub narzedzia,

[obr/min],
d - srednica przedmiotu obrabianego Iub narzedzia, [mm].

Jesli ruch glowny jest ruchem prostoliniowym (rys. 2.10b). to pred-
kosc skrawania okresla zaleinosc:

o 2-H-n m
1000 N

gdzie: H-skok, czyli droga narzedzia lub przedmiotu obrabianego,
[mm],
n -liczba podwojnych skokow na minute, [p.sk/min].




Rodzaje posuwow

a) w przypadku narzedzi jednoostrzowych rozrozma sig:

- posuw na jeden obrot f [mm/obr]. okreslany jako dlugosc liniowego
przemieszcezenia narzedzia lub przedmiotu obrabianego podezas jednego
obrotu elementu pary roboczej] wykomyjacezo mich gtdwny.

- posuw na podwony skok f [mm/p.sk]. okreslany jako dhigosc linio-
Wwego przemieszczenia narzedzia lub przedmiotu obrabianego podcezas
podwonego skoku elementu wykonujacegzo mch gtowny.

b) w przypadku narzedzi wieloostrzowych rozroznia sig;

- posuw na jedno ostrze (zab) fz [mm/sost.]. okreslany jako dhigosc linio-
Wego przemieszezenia przednuotu obrabianego podezas obrotu narzedzia
0 kat podziatki miedzyvostrzowe;.

- posuw na jeden obrot f [mm/obr], okreslany jako diugos¢ liniowego
przemieszezenia narzedzia lub przedmuotu obrabianego podezas jednego
obrotu narzedzia lub przedmiotu.



fi=f-n=f.-z-n [mm/min]

gdzie: f - posuw na jeden obrot lub na podwojny skok.
[z - posuw na ostrze,
n - predkosc obrotowa narzedzia Iub przedmiotu obrabianego.
z - liczba ostrzy narzedzia.

Ruchy pomocnicze
e podawanie i zdejmowanie obrabianego przedmiotu
e zamocowywanie obrabianego przedmiotu
e przemieszczanie narzedzia do pozycji pracy
* wycofywanie narzedzia
e zafgczanie i wytqczanie ruchow podstawowych
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