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NADDATKI N A OBREBKN

Naddatek naobr - bkjgstwar s maN e ruisaugwazmpN §f abfr vy
w trakcie procesu o b r - bkkawaniem, w celu uzyskania powierzchni
przedmiotu o U N d a nparantetrachj ak o Sci owy c h

(@y
Obr -bka skrawaniem usuwa pr pete—ws2y5
Abgndy ksztagtwu,  [TTTTTTTTTTTTT
A wady powierzchniowe,
A wady podpowierzchniowe p- §|f abrykat -
Bgndy te wpgywaj N na wartoS| naddat k-

P o d s t metobly analityczno-obliczeniowej jest analiza b § i dgeametrycznych i wad
podpowierzchniowych mat e r obelfjamego wy s t i p u jwNkolgjrydh stopniach
obr - bki

Metoda ta pozwala na o k r e S hazldatkwe operacyjnego ( mat er i arpdkvaedgoy)
kolejnys t o poiberE b K i

Zastosowanie jej do o k r e Sh a d d a ttdchnalogicznych na o b r - IBkkaivaniem
powoduje ich zmniejszenie, orazu mo Ul:i wi a

A ustaleniep r a wi d Jotesarycjcviny mi aaperagyjnych obrabianegop - §f abr y k
A ustalenieliczbyni ezbfApnyenjaSiz nlebziadi eg - w,

A ustalenieg § 1 b o kkma®amia dla kolejnychp r z enja8izfidzi a




NADDATKI N A OBR¢E¢ BKN

W projektowaniu procesu technologicznego wy b stopni o br - jesk i z al e Uadi o n
wy ma gkarn@ruktorad ot y c zdNe k¥ § & dwyloBcidic h r o p o wapwierz8hmii

Obr - bzhrabna manaceluu s uniziecwrent rwamty smh t e r W argypadku
p- §f abpryiktad aapegvmieniar - wn o mnagldatkiead al DN - .b k i
$ r e dekonamiczna d o k § a dumyski®vhna w o b r - bgeulknej, odpowiada tolerancji
warsztatowej. Ma §wymagania w zakresie d o k § a d n@Srca p o w powier&chni
p oz wa ha prdwadzenie obr - b K u Uy posuwami i g § i b o k 0 Skrawamian i
Do k § a dumyskvhnaw o b r - bgalenej odpowiadac hr o p o wR,*20e8ic i

Obr - bkksaz t a § madgjeNprzadmiotowi obrabianemu k s z tzgodny z rysunkiem.
Niewielkie naddatki pozostawia s i tfilko na tych powierzchniach, k t - pr eed | ebgfadi N
obr -wylka@cz&hHNop p wayskivdda w wynikuo b r - kbskzit a gwynogiN ¢ e
R,=562,5¢ md o k § a dvygkon@riia jest zawarta w 9611 klasied o k Jadno Sc i

Obr - bwwk a (Ec z @dzMyczaj nie dotyczy wszystkich powierzchni przedmiotu

i moUnjaNuzyskiykb ni ekt -spogobeimi o br - Dkoik § a d mykdhnia
powierzchni przedmiotu jest zawarta w 568 klasie d o k § a dan®@ISrcd p o wayrosi S |
R,=1,2500,16em.




NADDATKI N A OBR¢E BKN

L i ¢ zpbtizebnych stopni o b r - mk U noaentacyjnie o k r e Sdsunkiem toleranciji
wymiarowej T, wykonania p - g f a b doytdkesmncjuwymiaru przedmiotu T, wymaganej
przez konstruktora.

Dla:

%ﬁ <10 - mozliwy jest jeden stopien obrobki,

p

10 < ZTﬂf < 50 - mozna ograniczy¢ sie do dwoch stopni obrdbki,

p

50 < %f- - nalezy zastosowac co najmniej trzy stopnie obrdbki.

b

Liczba stopni o b r - d&li edlwy ma gsia@anych w zakresie danej powierzchni
dotyc zmbcdyockh a din b 6 0 p o wEwierz8hmii Przyjmujes infast npuj Nc

A w przedziale 14-12 klasy d o k § a dit S wip o wpowiersmiRa wi i k 9 e |
10e mwystarczy o b r - bghkulana,

A dla 11-9 klasy d 0 k § a dincoh& coip o wRa 055 imn a|l elhyst o sdwawa |
stopnieo br dki - bgnuiorbN - b& At agt uj Nc N,

A dla8-5klasyd ok §aditdh$ oip o wRat1925-8,16e mn al e@dyw t o staywa |
stopnieo br sbki - bgnulomdN, b&ht agivu k A&EBzaj Nc N,

A przy 5 klasie d o k § a diwy s iarazjc hr opowmo miDdésjmni ezbndn
s Nztery stopnieo br .. b Kk i
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Przy ustalaniu naddatkun a | ev@y podlu wa g i

A usunidai evn oado lwr - Wwakstwy wadliwej uzyskanych w poprzedniej
operacji jak i zapewnienie dla danych operacji d ok § a d mymfuw,i k szt a g

ip o§ o Upewidrzahni,

A zeskrawanie warstwy o d wii g | vo preypadku gdy popr z e d p @ g N ebyjgh
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NADDATKI N A OBR¢E BKN
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=L N,, N, T wymiary nominalne operaciji
1 Z poprzedniej i bieUNc
J Ty, T, T tolerancje wymiarowe operaciji
l bieUONcej i poprzedni

S S S S S s

Uwzgl idni aj Nc tolerancje wymiarowe oper ac:

minimalne g, Omin = Np T Np - T,
maksymalne g, Omax = Np T Ny + Ty,
obliczeniowe q, Qobi = Np - N,




PRZYKGAD Z WYKORZYSTANI EM TABLI C NADDAT

#0002

aL7k6 | 1o ; \
n Ro 2.0 (Ko 53 |
220K6 | 1o 00 v/ll :5,;%-'
202 . /

02

SLBKS [ 4p0;
P-gfabrykat
- - iprnt wal cowWldey
W"-’-- § Ea.l!{?/ ‘_]
J A s g | IT16 dlad =181 30 mm
g © g Nl < wynosi T = 1,3 mm
R S S o ‘“l I = y el day = 22 mm dla IT12
T (klasa warsztatowa)
120 Tp = 0,21 mm
Li czba topni obr - bki

S
Ty/T,=13/021=619 moUl i wy jest jeden sto
Ze wzgl negd5ma kPni eczna jest obr-bka kszt

toczenie zgrubne i ksztagtuj Nce;
20.; = 3,0 mm
20, = 1,2 mm

naddat ek cagkowity
20.=20. %209, =3,0+1,2=42mm
Srednica obliczeniowa prnt a
22 + 4,2 = 26,2 mm
P-gfabrykat prit walcowany o Srednicy 27




Tabela 1. Wartosci liczbowe tolerancji normalnych klas IT dla wymiarow normalnych do 3150 mm wg PN-ISO 286-1:2011
‘A\

Wyrmar IT01 | ITO | IT1 | IT2 | IT3 | IT4 | IT5S | IT6 | IT7 | IT8 | IT9 [IT10 | IT11 |ITI2 |IT13 |IT14 ITI{ IT16 )’I'IT IT18
nominalny, mm

powyzej | do Wartos¢ tolerancji, pm Warto$¢ tolerancji, mm
3 0.3 0.5 0,8 1.2 2 3 4 6 10 14 25 40 60 0.1 | 0,14 | 025 | 04 0.6 1 1.4

N .,

3 6 |04 06| 1 |15]25] 4 s | 8| 12]18]30] 4] 75 [012]018] 03 048][075] 12 1.8
6 10 |04 06| 1 | 1525 4 | 6 | 915|236/ 58] 9 [015]022]036058] 09| 1,5/ 22
1 8 |os|os |12 235 | s | uulis]27]4] 710 027 | 043 | 07 1.8 | 27
(ﬁ’-#) 06 | 1 | 15 25 6 | 9 | 13| 21 ]33] 52| s4 13[(/3.:?\ 3305208 (/:j\\ 1| 33
R——s0 | 06 | 1 | 15| 25| 4 | 7 | 11| 16 | 25 | 39 | 62 | 100 | 160 o257 039 [ 062 | 1 |~t6 2.5 | 39
50 80 | 08 |12 2 | 3 | 5 | 8 | 3] 19|30 4 | 74| 12019 03 |046|074| 12| 19| 3 | 46
80 | 120 | 1 | 15| 25| 4 | 6 | 10| 15| 22| 35 | 54| 87 | 140 220 |035] 054|087 1.4 | 22| 35| 54
120 | 180 |12 2 [ 35 5| 8 | 2] 18] 25] 40| 63 | 10016025/ 04 063 1 |16 25] 4 |63
180 | 250 | 2 | 3 45| 7 | 10| 14|20 20] 46| 72| 115] 185|200 |046|072] 115185 29 | 46 | 72
250 | 315 | 25| 4 | 6 | 8 | 12 ] 16| 23 | 32| 52| 81 | 130 210]320 [052]08 | 1321|3252/ 81
315 | 400 | 3 | 5 | 7 | 9 | 13 ] 18| 25| 36 | 57 | 89 | 140 | 230 | 360 | 057 | 0,89 | 14 | 23 | 3.6 | 57 | 89
400 | 500 | 4 | 6 | 8 | 10| 15| 20| 27 | 40 | 63 | 97 | 155 | 250 | 400 | 063 ] 097 [ 155 25 | 4 | 63 | 97
500 | 630 | 45 | 6 | 9 | 11 | 16 | 22 | 32 | 44 | 70 | 110 | 175 | 280 | 440 | 07 | L1 | 1,75 | 2.8 | 44 | 7 | 11
630 | 800 | S | 7 | 10 | 13 | 18 | 25 | 36 | 50 | 80 | 125 | 200 | 320 | 500 | 08 | 125| 2 | 32| 5 | 8 | 125
800 | 1000 | 55 | 8 | 11 | 15 | 21 | 28 | 40 | 56 | 90 | 140 | 230 | 360 | 560 | 09 | 1.4 | 23 | 3.6 | 56 | 9 | 14
1000 | 1250 | 65 | 9 | 13 | 18 | 24 | 33 | 47 | 66 | 105 | 165 | 260 | 420 | 660 | 1.05 | 1,65 | 2.6 | 42 | 66 | 105 | 165
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195 | 310 | S00 | 780 | 1,25 | 195| 3,1 | 5 | 7.8 | 12,5] 19,5
150 | 230 | 370 [ 600 | 920 | 1.5 | 23 | 37| 6 | 92 | 15 | 23
175 | 280 | 440 | 700 | 1100 | 1,75 | 2.8 | 44 | 7 1 |[175] 28
210 | 330 | 540 | 860 | 1350 | 2,1 | 3,3 | 54 | 86 | 3,5 | 21 | 33

1250 | 1600 8
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2000 | 2500 | 11
2500 | 3150 | 13
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PRZYKGAD Z WYKORZYSTANI EM TABLI C NADDAT

a7kt | ol

0.0 )
0,001 "-' 1|
T Fa 2., Ea 063 |
PETI e v/ll ‘é/.‘
02 . /
0.2
0,0

PLBKS | 1035

f18 k6
;-.,%,f zl_ oy 10
JT . =1 17 IT16 dlad = 187 30 mm
O | S | L= \3\__ = . _
3 s 3 C) Wynosi Tpf =1,3 mm
S e el T T6 dlad = 18 mm
= wynosi T, = 0,011 mm

Li czba stopni obr - bki
T/ T, =1,3/0,011 = 118,18
konieczne sN co najmniej trzy stopni

naddatki:

szlifowanie 20,3 = 0,2 mm

ze wzglndu na klasn dokdadnoSci | T6 k®4ai0iee
wstnpne 0,14 mm lub 0,12 mm
wy k a Ec z ®,paNmme 0,08 mm

toczenie ksz29a910nmjmNc e

toczenie zgrubne 20y = Dpg-d-20.53-29,=26-18-0,2-1,0=6,8 mm
dopuszczalny naddatek na toczenie zgrubne
20, =3 mm st Nd3 2przej Sci a




METODA ANALITYCZNO-OBLICZENIOWA

Naddatek operacyjny powinien b y ltaki, aby po jego z d j Az d sut LasgLyn ibrgtned
d o k § a dirwad$ warstwy wierzchniej p o ws twapgoep r z e d ppeiad orazjb § fi|d
ustawienia p o w s tpraygmykonywaniu danego zabiegu.

< <

Naddatek operacyjny zaleUy od:

AwysokoSci niezyswhabeji W poprzedniej obr - b
wartoSci N H

AgruboSci war st wyowsteaFeaejhnwsehjutWwek poprzedz:
Aodchyl e@® przestrzennych wzajemnych _,zwi Nza

A b § n dstawienia podczas wykonywanego zabiegu e, o b e j mu j ING Nisljatenia
ib § NMainocowania.
Naddatek operacyjny jednostronny

qy = To + Hy + W+ |5, F e, |

gdzie:

T, — tolerancja wymiaru otrzymana przy poprzednim zabiegu,

H, — Srednia wysokos¢ nierownosci po poprzednim zabiegu,

W, — gtebokos¢ warstwy, ktérej struktura ulegta zmianie wskutek poprzedniego zabiegu,

S, — suma geometryczna odchylen przestrzennych powierzchni wzajemnie zwigzanych po
poprzednim zabiegu,

e, — btad ustawienia powstajgcy przy wykonywanym zabiegu (suma geometryczna)

F — suma geometryczna.




METODA ANALITYCZNO-OBLICZENIOWA

Rozpatazynjiklep gy wana Wc e | khaddtku, n al e @w wa U gpodobnie

jak k aU@y §f alzray keddthmetody jego wykonania, ma o k r e Sd @k dNa din o S
i a k @&hierzchni, tak samo r - wn w enyshiku wykonania k a U d ¢eghmologicznego
zabieguo b r -drdymujes ioidpowi édk § &ldmloSé §jl aokngddiierzchni.

Dok § a dwykoréuhiap - §f abrig i at Aighméj - zbakli ed)y

1) odch)odizeeCEfjoUoNryyndrar S W,

2) bgndk-swt (adghylelnla makrogeometryczne)

3) odchylenia od za o UomegoUesnp ag z al eelUnnyecrbt- -gwW a b tuly k a
gotowego przedmiotu (odchylenia przestrzenne).

Odchylenie od z a § o U omynaiagucograniczone jestt o | e r vaymiarg. N

BGnkgzt agpdmetsycznych (el i pt ysctzonlbkSdtya 61 g k o wki @S i§ o ¢
wy puk a 2Ir,- wn op rezgejooi SW § e gitp.y mowinny s i mi e Sw granicach
pola tolerancyjnego wymiaru.

Odchylenia przestrzenne ( wy g | D¢ ize,s unzbataemieel, Ni er - wno bsie g g «
nNi epr ost cn$1 a ¢@W«E|8dhn| odchylenia od ws p- §J o s istopno &a i -

ot wormiwo Sr o dzoewonSi t rppwieyzchhi w stosunku do ot w o itp.) wie s N
zwi Nzzatnel e r wymiary Blementarnej powierzchni i powinny by bwz gl fdn i
oddzielnie przy wyznaczaniun a d d a n&o-bw -.b k n

W celu us uni przyiwykonywanym zabiegu b g n d poprzedniej obr - b &l e Oy
uwz gl rtdd ielr vaymiarjyl irodchylenia przestrzenne, otrzymanewp opr zed z aj
zabiegu technologicznym.




METODA ANALITYCZNO-OBLICZENIOWA
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METODA ANALITYCZNO-OBLICZENIOWA
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BgNd ustalenia przy obr-bce brygdy obrotowej &




METODA ANALITYCZNO-OBLICZENIOWA
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