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МДК 03.01 Реализация технологических процессов изготовления деталей
Практическая работа 
Тема: «Токарные станки и их наладка»
Цель: Изучить особенности наладки станков токарной группы на обработку конических поверхностей
Ход работы: 
[bookmark: _GoBack]1. Изучить теоретический материал
Ответить на контрольные вопросы
3.Сделать вывод по работе
Теоретические сведения:

Наладка станка на обработку конических поверхностей осуществляется следующим образом. Коническая поверхность может быть образована различными способами: широким резцом, проходным (расточным) резцом, установленным на повернутых верхних салазках суппорта, или на суппорте, соединенном с копирной (конусной) линейкой, а также проходным резцом со смещением задней бабки.
Широким резцом обрабатывают конусы небольшой длины (до 20…25 мм): фаски, фасонные канавки, дорожки качения внутренних колец конических роликовых подшипников. Резец (рис. 3.2, а) устанавливают на суппорте 2, которому сообщается поперечное DSп или продольное DSnp движение подачи. Режущую кромку резца выставляют, например, по шаблону, под заданным углом α.
Наружные и внутренние конические поверхности можно обрабатывать резцом / при перемещении верхних салазок 3 суппорта, повернутых на угол α (рис. 3.2, б).
Возможна обработка конических поверхностей с использованием специального приспособления (копирной линейки). В этом случае необходимо отсоединить ходовой винт поперечной подачи от гайки и поперечные салазки соединить с ползушкой приспособления. Этот процесс переналадки занимает достаточно много времени, поэтому применяется в среднесерийном и крупносерийном производствах. Теперь если суппорту сообщить движение продольной подачи, то поперечные салазки, связанные с ползушкой, будут совершать сложное движение и в продольном, и в поперечном направлениях, а резец будет перемещаться под углом, равным углу установки конусной линейки, по которой скользит ползушка.
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рис. 3.2. Схемы обработки конусов: 1-резец; 2-суппорт; 3-верхние салазки; α — угол обрабатываемого конуса.
Конические поверхности с углом, α < 4° на заготовках, базируемых в центрах (рис. 3.2, в), обтачивают при смещении задней бабки. Обработку производят при продольном движении подачи резца. Необходимое смещение центра h = Lsin α. Значение h не должно превышать ±15 мм.
Контрольные вопросы:
1.Как осуществляется наладка станка на обработку конических поверхностей? 
2. Опишите способы обработки конической поверхности (сделайте таблицу)
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