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1 Общие положения
Практические занятия являются важнейшим элементом учебного процесса, в результате выполнения которых студент должен: 

1. уметь применять на практике теоретические знания; 

2. получить практические навыки;

3. ознакомиться с методикой установки резца на требуемую глубину резания и заданную длину обработки с отчётом по лимбам.
Выполнение практических занятий  включает в себя: 

1. знакомство с правилами поведения в лаборатории и организации проведения практик;

2. инструктаж по техники безопасности;

3. самостоятельную подготовку к выполнению практических занятий;

4. получение допуска к практическому занятию; 

5. выполнение работ по программе конкретного практического занятия;

6. обработка результатов практического занятия и формулирование выводов;

7. защита результатов практического занятия. 

Студент обязан выполнить полный курс практических занятий, предусмотренный учебным планом и самостоятельно защитить каждое практическое занятие.

2 Введение
Чтобы получить заданный диаметр детали, необходимо установить резец на требуемую глубину резания. Сделать это можно при помощи лимбов продольной и поперечной подач. Лимб представляет собой измерительную шкалу, с миллиметровыми делениями, установленную на маховички поперечной и продольной подач. Использование таких лимбов позволяет выполнять работы на металлорежущих станках различного типа качественно и облегчает труд токаря. 
Целью практического занятия является ознакомление с методикой установки резца на требуемую глубину резания и заданную длину обработки с отчётом по лимбам, ознакомление с основными определениями данной темы.
3 Основные сведения
3.1 Установка резца на требуемую глубину резания и заданную длину обработки с отчётом по лимбам
Перед началом обточки устанавлива​ют, какая толщина слоя металла под​лежит срезанию и за сколько проходов можно выполнить обработку. Резец устанавливают на глубину реза​ния при помощи лимба, закрепленного на винте поперечной подачи (смотреть рисунок 3.1, а). На лимбовом кольце имеются деления и обозначена цена деления (смотреть рисунок 3.1, б, рисунок 3.2). Ценой деления называется, величина поперечного перемещения резца при повороте лимба на одно деление. Зная цену деления, можно врезаться резцом в заготовку на нужную глубину с высокой точностью. 
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Рисунок 3.1 – Лимб поперечной подачи:

а – схема лимба; б – установка размера; в – вращение рукоятки для устранения люфта; 1 – риска на фланце суппорта; 2 – лимб поперечной подачи; 3 – руко​ятка лимба

Например, если нужная глубина резания 2 мм, а цена деления лимба 0,05 мм, то лимб следу​ет повернуть на 2:0,05 = 200:5 = 40 деле​ний. При цене деления 0,02 лимб нужно повернуть на 2:0,02 = 200:2 = 100 де​лений.
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Рисунок 3.2 – Деления лимба поперечной подачи

Чтобы получить нужный диаметр дета​ли, применяют метод пробных про​ходов. При этом резец подводят к вращающейся заготовке до соприкосно​вения с обрабатываемой поверхностью. Момент соприкосновения заме​чают по появлению на заготовке едва заметной кольцевой рис​ки. После этого резец отводят вправо за пределы заготовки продольным пе​ремещением суппорта. Лимбовое коль​цо устанавливают в нулевое положе​ние, затем поворотом рукоятки поперечного суппорта (смотреть рисунок 3.3) резец подают по лим​бу вперед на величину, несколько мень​шую, чем требуется для получения окончательного размера. После этого, применяя ручную подачу, обтачивают участок поверхности на длину 3—5 мм. Затем резец вновь отводят вправо, ста​нок выключают и измеряют размер об​точенного участка. После измерения уточняют, насколько требуется допол​нительно подать резец вперед. Этот размер устанавливают по лимбу и вновь обтачивают пробный участок. После окончательной установки резца на размер остальные заготовки партии обрабатывают по лимбу без пробных проходов.

Между винтом поперечного суппорта и его гайкой всегда имеется некоторый зазор (люфт). Чтобы люфт не вызывал погрешности при установке резца по лимбу на глубину резания, требуемый размер при наружной обточке устанавливают поворотом рукоятки только по часовой стрелке (вправо), предвари​тельно сделав один-два оборота против часовой стрелки (смотреть рисунок 3.1, в). Верхняя часть суппорта также имеет лимб. У станка 1К62 цена деления лим​бов поперечной подачи и верхней части суппорта – 0,05 мм. Если обработку ведут в центрах, то важным условием правильной наладки является проверка соосности опорных центров шпинделя и задней бабки, что выполняют простым соприкосновением концов центров.
Пользование лимбом продольной подачи. Современные токарно-винторезные станки наряду с лимбом поперечной подачи, как правило, оснащены лимбом продольной подачи. Этот лимб представляет собой диск большого диаметра (смотреть рисунок 3.3), расположенный на передней стенке фартука за маховичком продольной подачи. На окружности лимба нанесены равные деления (цена каждого деления 0,1 мм). При вращении маховичка поворачивается лимб, связанный зубчатой передачей с колесом продольной подачи. Таким образом, если в начале резания лимб установить на нулевое деление, то определенному продольному перемещению суппорта с резцом соответствует поворот лимба на определенное число делений относительно неподвижной риски.
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Рисунок 3.3 – Лимб продольной подачи

Зная цену одного деления лимба и длину обрабатываемого участка детали, токарь, не прибегая к измерению, может определить, на какое число делений должен повернуться лимб относительно риски. Такой способ позволяет значительно сократить время обработки, особенно деталей ступенчатой формы.

4 Контрольные вопросы

1. Зачем применяются лимбы?
2. Как установить требуемый размер по лимбу поперечной подачи?

3. Как установить требуемый размер по лимбу продольной подачи?

4. Как определить цену деления лимба?

5. Как убрать люфт гайки поперечной подачи?

5 Критерии оценок
Оценка «5» ставится в том случае, если учащийся:

1. выполнил всю работу в полном объеме с соблюдением требуемой последовательности;

2. самостоятельно и рационально выполнил необходимые расчёты, измерения, обеспечивающие получение правильных результатов и выводов;

3. соблюдал требования безопасности труда;

4. в отчете правильно и аккуратно выполнил все записи, таблицы, рисунки, чертежи, графики, вычисления.
Оценка «4» ставится в том случае, если были выполнены требования к оценке «5», но учащийся допустил недочеты или негрубые ошибки.

Оценка «3» ставится, если результат выполненной части таков, что позволяет получить правильные выводы, но в ходе проведения расчётов и измерений были допущены ошибки.

Оценка «2» ставится, если результаты не позволяют сделать правильных выводов, измерения, вычисления, производились неправильно.
Рекомендуемая литература
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