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При обработке на токарных станках партии деталей ступенчатой формы (ступенчатые
валики), длины отдельных ступеней которых должны быть постоянными, для
сокращения времени на измерение длины применяют продольный упор, ограничивающий
перемещение резца, и лимб продольной подачи.

  

 

  

  

Использование продольного упора. На рис. 52 показан продольный упор. Он
закрепляется болтами на передней направляющей станины; место закрепления упора
зависит от длины обтачиваемого участка детали.

  

При наличии на станке продольного упора можно обрабатывать цилиндрические
поверхности с уступами без предварительной разметки; при этом, например,
ступенчатые валики обтачиваются за одну установку значительно быстрее, чем без
упора. Достигается это укладкой между упором и суппортом ограничителя длины
(мерной плитки), соответствующего по длине ступени валика.

  

Пример обтачивания ступенчатого валики при помощи упора 1 и мерных плиток 2 и 3
показан на рис. 53. Ступень а1 обтачивается до тех пор, пока суппорт не упрется в
мерную плитку 3. Сняв эту плитку, можно обтачивать следующую ступень валика длиной
а2 до момента, когда суппорт упрется в плитку 2, протачивают ступень а3. Как только
суппорт пройдет до упора, выключают продольную подачу.
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  Применять жесткие упоры можно только на станках с автоматическим выключениемподачи при перегрузке. Если станок такого устройства не имеет, то обтачивать по упоруможно лишь при условии заблаговременного выключение механической подачи идоведения суппорта до упора вручную, иначе поломка станка неизбежна.  Использование поперечного упора. Точные по размеру диаметров детали можнообтачивать с помощью лимба винта поперечной подачи и штангенциркуля  Однако такой способ обработки отнимает много времени на установку резца на нужныйразмер, на точное измерение диаметров и может быть использован лишь приизготовление небольшого количества деталей.  Для сокращения времени, затрачиваемого на измерение диаметров при обработкепартии деталей, на некоторых токарных станках используют поперечные упоры.  Один из таких упоров показан на рис. 54. Упор состоит из двух частей. Неподвижнуючасть 4 устанавливают на каретке и закрепляют болтами 3; упорный штифт 5неподвижен. Подвижный упор 2 устанавливают и закрепляют болтами 1 на нижнейчасти суппорта. Винт 6 устанавливают точно на требуемый размер детали. конец винта6, упираясь в штифт 5, предопределяет требуемый размер детали.     

  Помещая между штифтом 5 и 6 мерные плитки можно обтачивать детали со ступенямиразличных диаметров.  На рис. 55 показан пример обтачивании детали ступенчатой формы диаметров 100, 90,70 и 60 мм при помощи поперечного упора и мерных плиток. При обработке такихдеталей требуется затратить много времени на подвод и отвод резца, установку резцана нужный размер, измерения, пуск и остановку станка.     

  Чтобы получить точные размеры и сократить количество измерения, токарь-новатор П.Быков после установки первой детали и снятия пробных стружек "нащупывает" диаметр60 мм и обтачивает его. Затем, не перемещая резца, закрепляет на кареткенеподвижный упор 2 (рис. 55, а) так, чтобы он соприкасался с подвижным упором 1 нанижней части суппорта. Такое закрепление подвижного и неподвижного упоровопределяет в дальнейшем положение резца при обтачивании диаметра 60 мм у всехпоследующих деталей.  Устанавливать резец на глубину при обтачивании ступеней с диаметров 70, 90 и 100 ммследует с помощью мерный плиток.Для обтачивания ступени диаметров 70 мм нужноотвести резец на 70-60/2=5 мм.  Использую плитку с точным размером 5 мм, отводят резец от уступа диаметром 60 мм и,закрепляя плитку между подвижными и неподвижными упорами (рис. 55, б), обтачиваютуступ диаметром 70 мм.  Для установки резца на диаметр 90 мм используют плитку толщиной 90-60/2=15 мм (рис.55, в), а на ступень диаметром 100 мм - плитку толщиной 100-60/2=20 мм (рис. 55, г).  В рассмотренном примере показано применение поперечного упора и мерных плиток дляполучения требуемых размеров по диаметру. Если использовать, кроме поперечногоупора, также и продольный упор (см. рис. 53), то можно, не прибегая к дополнительнымизмерениям, выдерживать одинаковые размеры не только по диаметру, но и по длине увсех обрабатываемых деталей данной партии.  
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