
1

OBLICZANIE NADDATKčW 

NA OBRčBKŇ SKRAWANIEM
na podstawie; J.Tymowski ĂTechnologia budowy maszynò

mgr inŨ. Marta Bogdan-Chudy



2

Naddatek na obr·bkňjest warstwŃmateriağuusuwanŃz p·ğfabrykatu

w trakcie procesu obr·bkiskrawaniem, w celu uzyskania powierzchni

przedmiotu oŨŃdanychparametrachjakoŜciowych.

Obr·bka skrawaniem usuwa przede wszystkim:

Å bğňdy ksztağtu, 

Å wady powierzchniowe,

Å wady podpowierzchniowe p·ğfabrykat·w. 

Bğňdy te wpğywajŃ na wartoŜĺ naddatk·w na obr·bkň. 

PodstawŃmetody analityczno-obliczeniowej jest analiza bğňd·wgeometrycznych i wad

podpowierzchniowych materiağuobrabianego wystňpujŃcychw kolejnych stopniach

obr·bki.

Metoda ta pozwala na okreŜlenienaddatku operacyjnego (materiağowego)na kaŨdy

kolejnystopieŒobr·bki.

Zastosowanie jej do okreŜlanianaddatk·wtechnologicznych na obr·bkňskrawaniem

powoduje ich zmniejszenie, orazumoŨliwia:

Å ustalenieprawidğowychtolerancjiwymiar·woperacyjnych obrabianegop·ğfabrykatu,

Å ustalenie liczbyniezbňdnychprzejŜĺnarzňdzialubzabieg·w,

Å ustaleniegğňbokoŜciskrawania dla kolejnychprzejŜĺnarzňdzia.
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NADDATKI  NA  OBRčBKŇ

W projektowaniu procesu technologicznego wyb·rstopni obr·bkijest uzaleŨnionyod

wymagaŒkonstruktoradotyczŃcychdokğadnoŜciwykonania ichropowatoŜcipowierzchni.

Obr·bkazgrubna ma na celu usuniňciezewnňtrznychwarstw materiağu. W przypadku

p·ğfabrykatuprňtowegozapewnieniar·wnomiernenaddatki nadalszŃobr·bkň.

średniaekonomiczna dokğadnoŜĺuzyskiwana w obr·bcezgrubnej, odpowiada tolerancji

warsztatowej. Mağewymagania w zakresie dokğadnoŜcii chropowatoŜcipowierzchni

pozwalajŃna prowadzenie obr·bkiz duŨymiposuwami i gğňbokoŜciamiskrawania.

DokğadnoŜĺuzyskiwana wobr·bcezgrubnej odpowiadachropowatoŜciRa=20ɛm.

Obr·bkawykaŒczajŃcazazwyczaj nie dotyczy wszystkich powierzchni przedmiotu

i moŨnajŃuzyskaĺtylko niekt·rymisposobami obr·bki. DokğadnoŜĺwykonania

powierzchni przedmiotu jest zawarta w 5õ8 klasie dokğadnoŜcia chropowatoŜĺwynosi

Ra=1,25õ0,16ɛm.

Obr·bkaksztağtujŃcanadaje przedmiotowi obrabianemu ksztağtzgodny z rysunkiem.

Niewielkie naddatki pozostawia siňtylko na tych powierzchniach, kt·repodlegaĺbňdŃ

obr·bcewykaŒczajŃcej.ChropowatoŜĺuzyskiwana w wynikuobr·bkiksztağtujŃcejwynosi

Ra=5õ2,5ɛm,dokğadnoŜĺwykonania jest zawarta w 9õ11 klasiedokğadnoŜci.
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Liczbňpotrzebnych stopni obr·bki,moŨnaorientacyjnie okreŜliĺstosunkiem tolerancji

wymiarowej Tpf wykonania p·ğfabrykatudo tolerancji wymiaru przedmiotu Tp wymaganej

przez konstruktora.

Liczba stopni obr·bkizaleŨyod wymagaŒstawianych w zakresie danej powierzchni

dotyczŃcychnp.dokğadnoŜciichropowatoŜcipowierzchni. PrzyjmujesiňnastňpujŃco:

Å w przedziale 14-12 klasy dokğadnoŜcii chropowatoŜcipowierzchni Ra wiňkszejod

10ɛmwystarczy obr·bkazgrubna,

Å dla 11-9 klasy dokğadnoŜcii chropowatoŜciRa = 2,5ɛmnaleŨyzastosowaĺdwa

stopnieobr·bki;obr·bkňzgrubnŃiobr·bkňksztağtujŃcŃ,

Å dla 8-5 klasy dokğadnoŜcii chropowatoŜciRa=1,25-0,16ɛmnaleŨyzastosowaĺtrzy

stopnieobr·bki;obr·bkňzgrubnŃ,obr·bkňksztağtujŃcŃiwykaŒczajŃcŃ,

Å przy 5 klasie dokğadnoŜcii wyŨszejoraz chropowatoŜciponiŨej0,16ɛmniezbňdne

sŃcztery stopnieobr·bki.



5

NADDATKI  NA  OBRčBKŇ

Przy ustalaniu naddatkunaleŨywziŃĺpoduwagň:

Å usuniňciezar·wnoŜlad·wobr·bkiwarstwy wadliwej uzyskanych w poprzedniej

operacji jak i zapewnienie dla danych operacji dokğadnoŜciwymiaru, ksztağtu

ipoğoŨeniapowierzchni,

Å zeskrawanie warstwy odwňglonejw przypadku gdy poprzedzajŃcŃoperacjŃbyğa

obr·bkacieplna,

Å usuniňcieodksztağceŒ.

Cağkowitynaddatek qc na obr·bkňskrawaniem jest r·ŨnicŃwartoŜciwymiar·w

p·ğfabrykatui gotowego przedmiotu, a jednoczeŜniejest sumŃnaddatk·woperacyjnych,

r·wnasiň:

qc = q obr.zgr. + q obr.ksztağ.+ q obr.wyk. + (q obr.gğ.)

q obr.zgr. -naddatek na obr·bkň zgrubnŃ,

q obr.ksztağ.-naddatek na obr·bkň ksztağtujŃcŃ,

q obr.wyk. -naddatek na obr·bkň wykaŒczajŃcŃ,

q obr.gğ.-naddatek na obr·bkň gğadkoŜciowŃ.
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Np, Nb ïwymiary nominalne operacji 

poprzedniej i bieŨŃcej,

Tb, Tpïtolerancje wymiarowe operacji 

bieŨŃcej i poprzedniej.

UwzglňdniajŃc tolerancje wymiarowe operacyjne, rozr·Ũnia siň naddatki operacyjne:

minimalne qmin qmin = NpïNb - Tp, 

maksymalne qmax qmax = NpïNb + Tb, 

obliczeniowe qobl qobl = Np - Nb, 
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PRZYKĞAD  Z  WYKORZYSTANIEM  TABLIC  NADDATKčW

P·ğfabrykat 

ïprňt walcowany IT15 ïIT16

IT16 dla d = 18 ï30 mm

wynosi Tpf = 1,3 mm

dmax = 22 mm dla IT12 

(klasa warsztatowa) 

Tp = 0,21 mm

Liczba stopni obr·bki

Tpf / Tp = 1,3 / 0,21 = 6,19 moŨliwy jest jeden stopieŒ obr·bki

Ze wzglňdu na Ra = 2,5 mm konieczna jest obr·bka ksztağtujŃca. StŃd naddatki na 
toczenie zgrubne i ksztağtujŃce;

2qc1 = 3,0 mm

2qc2 = 1,2 mm

naddatek cağkowity

2qc = 2qc1 + 2qc2 = 3,0 + 1,2 = 4,2 mm

średnica obliczeniowa prňta 

22 + 4,2 = 26,2 mm 

P·ğfabrykat prňt walcowany o Ŝrednicy 27 mm (26 mm).
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PRZYKĞAD  Z  WYKORZYSTANIEM  TABLIC  NADDATKčW

f18 k6

IT16 dla d = 18 ï30 mm

wynosi Tpf = 1,3 mm

IT6 dla d = 18 mm

wynosi Tp = 0,011 mm

naddatki: 

szlifowanie 2qc3 = 0,2 mm

ze wzglňdu na klasň dokğadnoŜci IT6 konieczne sŃ dwa przejŜcia (podziağ 0,3/0,7 - 0,4/0,6)

wstňpne  0,14 mm lub 0,12 mm

wykaŒczajŃce0,06 mm 0,08 mm

toczenie ksztağtujŃce2qc2 = 1,0 mm

toczenie zgrubne 2qc1 = DPF - d - 2qc3 - 2qc2 = 26 - 18 - 0,2 - 1,0 = 6,8 mm

dopuszczalny naddatek na toczenie zgrubne

2qc1 = 3 mm stŃd 2 -3 przejŜcia

Liczba stopni obr·bki

Tpf / Tp = 1,3 / 0,011 = 118,18

konieczne sŃ co najmniej trzy stopnie obr·bki



METODA  ANALITYCZNO-OBLICZENIOWA

Naddatek operacyjny powinien byĺtaki, aby po jego zdjňciuzostağyusuniňtebğňdy

dokğadnoŜcii wady warstwy wierzchniej powstağew poprzedzajŃcejoperacji oraz bğňdy

ustawieniapowstağeprzy wykonywaniu danego zabiegu.

Naddatek operacyjny zaleŨy od:

Å wysokoŜci nier·wnoŜci Rzuzyskanej w poprzedniej obr·bce wyraŨonej ŜredniŃ 

wartoŜciŃ Ha,

Å gruboŜci warstwy wierzchniej Wa powstağej wskutek poprzedzajŃcych operacji,

Å odchyleŒ przestrzennych wzajemnych zwiŃzanych powierzchni obrabianych Sa,

Å bğňduustawienia podczas wykonywanego zabiegu eb obejmujŃcegobğŃdustalenia

ibğŃdzamocowania.



RozpatrujŃcczynniki wpğywajŃcena wielkoŜĺnaddatku, naleŨyzauwaŨyĺ,Ũepodobnie

jak kaŨdyp·ğfabrykatzaleŨnieod metody jego wykonania, ma okreŜlonŃdokğadnoŜĺi

jakoŜĺpowierzchni, tak samo r·wnieŨw wyniku wykonania kaŨdegotechnologicznego

zabieguobr·bkiotrzymuje siňodpowiedniŃdokğadnoŜĺiokreŜlonŃjakoŜĺpowierzchni.

DokğadnoŜĺwykonaniap·ğfabrykat·winastňpnejichobr·bkizaleŨyod:

1) odchyleŒodzağoŨonychwymiar·w,

2) bğňd·wksztağtu(odchylenia makrogeometryczne),

3) odchylenia od zağoŨonegopoğoŨeniawsp·ğzaleŨnychelement·wp·ğfabrykatulub

gotowego przedmiotu (odchylenia przestrzenne).

Odchylenie odzağoŨonegowymiaru ograniczone jesttolerancjŃwymiaru.

Bğňdyksztağt·wgeometrycznych (eliptycznoŜĺ,stoŨkowoŜĺ,baryğkowatoŜĺ,wklňsğoŜĺ,

wypukğoŜĺ,nier·wnolegğoŜĺprzeciwlegğychŜcianitp.) powinny siňmieŜciĺw granicach

pola tolerancyjnego wymiaru.

Odchylenia przestrzenne (wygiňcie,przesuniňcie,zboczenie i nier·wnolegğoŜĺosi,

nieprostopadğoŜĺosi i powierzchni, odchylenia od wsp·ğosiowoŜcistopni wağ·wi

otwor·w,mimoŜrodowoŜĺzewnňtrznychpowierzchni w stosunku do otwor·witp.) nie sŃ

zwiŃzanez tolerancjŃwymiaru elementarnej powierzchni i powinny byĺuwzglňdniane

oddzielnie przy wyznaczaniunaddatk·wnaobr·bkň.

W celu usuniňciaprzy wykonywanym zabiegu bğňd·wpoprzedniej obr·bkinaleŨy

uwzglňdniĺtolerancjňwymiaru i odchylenia przestrzenne, otrzymane w poprzedzajŃcym

zabiegu technologicznym.

METODA  ANALITYCZNO-OBLICZENIOWA



METODA  ANALITYCZNO-OBLICZENIOWA

bğňdy stoŨkowoŜci, eliptycznoŜci i inne bğňdy ksztağtu

bğňdy nieprostopadğoŜci

odchylenia 

przestrzenne 

mikronier·wnoŜci i gğňbokoŜĺ warstwy powierzchniowej 



METODA  ANALITYCZNO-OBLICZENIOWA

BğŃd ustalenia przy obr·bce bryğy obrotowej bazowanej na trzpieniu stağym z luzem



METODA  ANALITYCZNO-OBLICZENIOWA

BğŃd ustawienia spowodowany niedokğadnoŜciŃ przyrzŃdu 


