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Растачивают отверстия на токарных станках тогда, когда сверление, рассверливание
или зенкерование не обеспечивают необходимой точности размеров отверстия, а также
чистоты обработанной поверхности, либо когда отсутствует сверло или зенкер
требуемого диаметра.

  

При растачивании отверстий на токарных станках можно получить отверстие не выше
4-3-го класса точности и чистоту обработанной поверхности 3-4 при черновой обработке
и 5-7 при чистовой.

  

При растачивании отверстий в цветных металлах твердосплавными резцами на станках
для тонкого точения можно получить точность размеров, достигающую 2-го и даже 1-го
класса, и чистоту обработанной поверхности 8-11.

  

Расточные резцы и их установка. Растачивают отверстия на токарных станках
расточными резцами (рис. 118). В зависимости от вида растачиваемого отверстия
различают: расточные резцы для сквозных отверстия (рис. 118, а) и расточные резцы
для глухих отверстий (рис. 118, б). Эти резцы отличаются между собой главным углом в
плане φ. При растачивании сквозных отверстий (рис. 118, а) главный угол в
плане φ=60°. Если растачивается глухое отверстие с уступом 90°, то главный угол в
плане φ=90° (рис. 118, б) и резец работает как упорно-проходной или φ=95° (рис. 118,
в) - резец работает с продольной подачей как упорно-проходной, а затем с поперечной
подачей как подрезной.
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  На рис. 118 показаны углы заточки расточных резцов, которые выбираются в основномтакими же, как у резцов для наружного точения, за исключением заднего угла а,который для расточных резцов обычно имеет повышенное значение. Величина заднегоугла зависит от диаметра растачиваемого отверстия: чем меньше диаметр отверстия,тем больше должен быть задней угол резца.  Растачивание - операция более сложная, чем наружное обтачивание поверхностей, таккак:  1) при растачивании размер поперечного сечения резца должен быть значительноменьше диаметра отверстия, а влет резца из резцовой головки несколько больше длинырастачиваемого отверстия (рис. 119), поэтому при растачивании отверстиязначительной длины возможен изгиб резца, а при высоких скоростях резания - сильныевибрации. Следовательно, такие резцы не дают возможности срезать стружку большегосечения;     

  2) при растачивании менее удобно наблюдать за работой резца, так как резаниепроисходит внутри отверстия.  Для растачивания отверстия диаметром до 70 мм токарь-новатор В. К. Сименскийпредложил специальный расточный резец, оснащенный пластинкой из твердого сплава(рис. 120). Стержень резца имеет квадратное сечение по всех длине, рабочая частьрезца повернута путем скручивания при изготовлении на угол 45° относительноопорной части. Такой резец отличается повышенной жесткостью по сравнению собычным расточным резцом и допускает увеличение сечения стружки в 4-5 раз. Приработе таким резцом с повышенной скоростью резания не наблюдается вибраций дажепри значительном вылете державки.     

  чтобы повысить виброустойчивость резца, токарь-новатор В. Лакур предложил новуюконструкцию расточного резца с пластинкой из твердого сплава (рис. 121).Особенностью этих резцов является то, что их главная режущая кромка расположена науровне нейтральной оси стержня. Такое расположение режущей кромки обеспечиваетрезцам значительно повышение виброустойчивости и, как следствие, дает возможностьработать на больших скоростях резания и достигать улучшения чистоты обработаннойповерхности.     

  Отверстия большой длины растачивают резцами, закрепленными в специальныхмассивных оправках, размеры которых зависят от диаметра отверстия и его длины.Замена цельного расточного резца небольшим резцом, вставленным в расточнуюоправку, дает значительную экономию дорогостоящего инструментального материала.Способ крепления резца в оправке зависит от ее назначения. На рис. 122 показанаоправка для растачивания сквозного отверстия; здесь резец расположен назначительном расстоянии от конца оправки. Для растачивания глухих отверстия резецкрепится таким образом, что несколько выступает за передний торец оправки.     

  Перед растачиванием отверстия необходимо установить резец на требуемый диаметрпо лимбу винта поперечной подачи, а затем расточить отверстие ручной подачей надлину 2-3 мм. Измерив диаметр штангенциркулем или другим измерительным прибором иубедившись в правильности размера, растачивают отверстие на остальную длину.Особенно важно правильно установить резец на требуемый диаметр пир чистовомрастачивании.  Положение режущей кромки резца зависит от вида растачивания. При черновомрастачивании режущую кромку рекомендуется устанавливать на высоте центров илинемного ниже. При чистовом растачивании режущую кромку нужно располагать вышелинии центров примерно на 1/100 диаметра отверстия, учитывая, что вследствие силывозникающей от сопротивления срезаемой стружки, резец может быть отжат вниз.  
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