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1. WPROWADZENIE

Poradnik ten &dzie Ci pomocny w przyswajaniu wiedzy dotycej wykonywania
typowych prac na tokarkach.

W poradniku zamieszczono:

— wymagania wgpne okrélajace umiegtnosci, jakie powinieng posiada, aby mogt bez
problemow rozpocg prae z poradnikiem,

— cele ksztatcenia czyli wykaz umggjosci, jakie opanujesz w wyniku realizacji programu
jednostki modutowej,

— material nauczania, czyli wiadokwo teoretyczne konieczne do opanowaniascire
jednostki modutowej,

— zestaw pytasprawdzajcych, czy opanowadguz materiat nauczania,

— ¢wiczenia zawierace polecenia, sposdb wykonania oraz wypesg stanowiska pracy,
ktére pozwad Ci uksztattowd okreslone umiegtnosci praktyczne,

— sprawdzian pogbOw pozwalajcy sprawdzat Twoj poziom wiedzy po wykonaniu
éwiczen,

— sprawdzian osgnie¢ opracowany w postaci testu, ktory uiiei Ci sprawdzenie
wiadomaci i umiegtnosci opanowanych podczas realizacji programu dardpgstki
modutowej,

— literatue zwiazam z programem jednostki modutowe] uatiwviajaca pogkbienie Twej
wiedzy z zakresu programu tej jednostki.

Materiat nhauczania zostat podzielony na dziesizesci. W pierwszej cgsci znajdziesz
informacje zwizane z bezpiecastwem i higien pracy oraz #ytkowaniem obrabiarek.
W czsci drugiej zawarte zostaly podstawowe qoig zwhzane z procesami toczenia oraz
geometri ostrza nea tokarskiego. Informacje na temat ustawiania alasia przedmiotow
oraz narzdzi do toczenia zawarte zostaty weda trzeciej. Czwarta @&¢ paswigcona zostata
parametrom skrawania. W aym czsci zawarto material nauczania §goc¢cony toczeniu
powierzchni czotowych oraz zewtnznych i wewmtrznych powierzchni walcowych. Szosta
czes¢ zawiera informag na temat toczenia rowkow i odcinania. Toczenie ipmehni
stazkowych zewntrznych i wewntrznych zostalo opisane w @zi siddme] materiatu
nauczania. Gg¢ 6sma zawiera informacje na temat toczenia powngiz&sztattowych.
Dziewiata cz$¢ poswigcona zostata nacinaniu gwintdw na tokarce. Ostaimi& poradnika
zawiera informacje na temat specjalnych robét hiah.
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2. WYMAGANIA WST EPNE

Przystpujac do realizacji programu jednostki modutowej powirg umiec:
— stosowa zasady bezpiecznej pracy podczas eksploatacjiymaszzadzen,
— dobier& sprzt ochrony indywidualnej w zak@osci od prowadzonych prac,
— postugiwa dokumentag techniczn,
- wykonywa pomiary warsztatowe,
— wyjasnia¢ podstawowe pe@fia zwhzane z procesem skrawania,
— rozr&nia¢ materiaty nargdziowe,
— rozr&nia¢ narzdzia do obrébki skrawaniem,
— wyjasnia¢ budowe i zasad dziatania obrabiarek skravaajych,
- wyjasnia¢ budowe i zasad dziatania mechanizmow obrabiarek skrayeggh,
— korzystd& z raznychzrodet informaciji technicznej, jak: Polskie Normyradniki,
— analizowa tres¢ zadania, dobietametody i plan rozwzania,
- komunikowd si¢ i pracow& w zespole,
— samodzielnie podejmowalecyzje,
— dokonywa& oceny swojej pracy.
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3.CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutoweppniene umiet:

— scharakteryzow@aproces obrobki toczeniem,

- sklasyfikowa& narzdzia do toczenia,

— okresli¢ geometr¢ ostrza nea tokarskiego,

— dobr& ciecze chtodzco-smarujce przy toczeniu, gwintowaniu i obrébce otworéw,

— zaplanowa obréble watka i tulei,

— zamocowa przedmioty obrabiane,

— dobra& warunki skrawania do toczenia,

- wykona podstawowe operacje tokarskie,

- wykona toczenie powierzchni stkowych zewrtrznych i wewrtrznych,

- wykona toczenie powierzchni ksztattowych,

— nach¢ gwint,

— zastosowa zasady bezpieczstwa i higieny pracy, ochrony przeciwjawowej oraz
ochronysrodowiska podczas wykonywania pracy.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Uzytkowanie i konserwacja tokarki

4.1.1. Material nauczania

Dopuszczona do produkcji obrabiarka powinng lo§a pracownika bezpieczna oraz
zapewnigé mu wiaciwe pod wzgtdem fizjologicznym warunki pracy. Bezpieczny sposob
uzytkowania obrabiarek okékaja ogblne i szczegbtowe (dla oklenej maszyny) instrukcje,
ktdrych znajomé¢ jest niezhkdnym warunkiem dopuszczenia pracownika dgtkowania
obrabiarki. Pracownik lub ucaeobstugujcy tokarle powinien bezwzgldnie stosowasic do
instrukcji bezpieczgstwa i higieny pracy obowkujacych na stanowisku pracy.
Dla zachowania bezpiear#wa pracy przy toczeniu nale obowhzkowo stosowa
wszystkie ostony, ktore chraniobstugugcego przed skutkami wyrwania obrabianego
przedmiotu z uchwytu podczas toczenia oraz przedosaeniem oczu, a tak zmniejszaj
zagraenie zaczepienia | pagjniecia ubrania lub ciata operatora przez obrgwnajsi
przedmiot lub uchwyt. Bezwzglnie naley przestrzega przepisOw dotycrych spécia
rekawow i wtosow oraz zdgia banday i 0zdob z gk.

Przy obrobce tokarskiej wiragy uchwyt wraz z przedmiotem obrabianym stwarzzedu
niebezpieczestwo wypadku przy niewkgiwej lub nieostranej pracy. Nalgy zwrdci
szczeglln uwag: na nasfpujace zasady:

— po zamocowaniu i odmocowaniu przedmiotu agyklucz z uchwytu. Pozostawiony
w uchwycie klucz przy uruchomieniu wrzeciona zastagirzucony z dia sita, co mae
by¢ przyczyn cigzkiego wypadku,

— zamocowanie przedmiotu w uchwycie czy w kfach powimy staranne i dostatecznie
mocne. Przedmiot wyrwany w czasie pracy z uchwyitaiza due niebezpieczestwo.
Nalezy zwrOcic na to szczegbinuwag: przy obrébce w kiach przedmiotowegkich.
Kiet staty w koniku na skutek braku smaru lub zligtyo docéniccia mae sk zatrzeé
i urwat, a wéwczas przedmiot spaglaj powanie uszkadza tokaeki jest bardzo
niebezpieczny dlaaytkownika tokarki,

— nigdy nie naley hamow& ruchu wrzeciona ¢gka przez chwytanie lub tarciecka
0 uchwyt,

— przy zamocowaniu przedmiotu w klach rnalestosowd ochronne tarcze zabierakowe
Z ostory,

— w czasie ruchu wrzeciona nie dotykaka przedmiotu obrabianego,

- nie mierzy przedmiotow bdacych w ruchu,

— przy pitowaniu gcznym na tokarce trzonek pilnika nafetrzyma lewa reka, prawa za
jego koniec. Odwrotnie trzymanie pilnika stwarzab@zpieczgstwo wcagniccia rckawa
w uchwyt lub uderzenia wystggymi czsciami uchwytu o ¢ke. Trzonek pilnika
powinien by pewnie i mocno osadzony. Wypaglie trzonka w czasie pracy gem.in.
spowodowa okaleczenie twarzy.

Wiory powstajce w czasie skrawania stanawbardzo duae niebezpieczestwo dla
pracownika w postaci:

— uszkodzenia mechanicznego ciata (okaleczenia),

— poparzenia.

Widr wstkgowy, powstajcy przy skrawaniu materiatow gkikich, jezeli nie jest z
miejsca obrébki odprowadzany, gromadz¢ girzy przedmiocie obrabianym i uchwycie.
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Stamtd maze by fatwo porwany przez wirgge czsci i wowczas zaczyna wirowa
w formie kkbu wraz z nimi, stwarzag duze niebezpieczestwo dla obstugi.Srodkiem
zaradczym jest w takim przypadku stosowanie zwijaeddrow (wklesta powierzchnia
natarcia) lub tamaczy wiérév&rodkiem doranym maze by biezace odprowadzanie widra
za pomog odpowiednich szczypiec lub zatggo peta (haczyka). Bka wiora chwytgé nie
wolno. Wiér krotki odpryskowy w czasie skrawanigpogskuje z nargdzia lub jest odbijany
przez wystajce czsci uchwytu i przedmiotu obrabianego. Wior taki stam
niebezpieczestwo przede wszystkim dla twarzy i oczu pracowniKabezpieczeniemas
okulary ochronne lub ostony, wykonywane z mateviafirzezroczystych (niethakych st),
co umaliwia obserwowanie procesu skrawania.

Tokarz pracujcy na tokarce powinien dokladnie zaznajérak z jej mechanizmami,
uktadem sterowania i systemem smarowania. BPsme¢/ informacje zawarte as
w Dokumentacji Techniczno-Ruchowej lub instrukcjibstugi, ktéra powinna iy
przechowywana na stanowisku roboczym tokarzazaBee kontrola stanu technicznego
obrabiarki jest bardzo waym elementemaytkowania uradzenia. Nalgy szczegdla uwag;
zwrdcic na dobre smarowanie oraz utrzymanie tokarki wistaieuszkodzonym i czystym.

Przed przysipieniem do pracy natg uzupeind smar we wszystkich punktach
smarowania gcznego. Przy centralnych lub obiegowych systematiarewania natey
sprawdz¢é, czy w zbiornikach jest prawidiowy poziom olejwiprzypadku zbyt matej ikei
oleju uzupeini go. Przed uruchomieniem tokarki najesprawdzt, czy wszystkie gwignie
sterownicze znajdajsic we wiaciwych potazeniach.

W czasie pracy natg chront prowadnice t@a i suportu przed wiérami i usuwge stale
z prowadnic. Po pracy nale cah tokarke oczyci¢ z wiérow. Prowadnice natg wytrzet do
sucha i nagpnie naoliwé. Jezeli tokarka nie bdzie przez pewien czasiywana, naley
zabezpieczywszystkie jej powierzchnie ulegap koroziji.

Jakiekolwiek uszkodzenia elementéw tokarki powitnyy natychmiast usuwane. Praca
na tokarce uszkodzonej powoduje szybkie jeyzie i w rezultacie catkowite zniszczenie.

4.1.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.
Jakie zagreenia dla pracownika stwarza uchwyt tokarski?

Jakie zagreenie dla pracownika stwarza obragcg) sk przedmiot obrabiany?

W jaki spos6b naky chront si¢ przed skaleczeniem wiérem?

Jakie czynni zwiazane z uytkowaniem tokarki naley wykona& przed rozpocgxiem
pracy?

Jakie czynni zwiazane z waytkowaniem tokarki naley wykona& po zakdczeniu
pracy?

hPwpE

o
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4.1.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

1)
2)

3)
4)

Okresl zagrazenia dla pracownika wygbujace podczas pracy na tokarce.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

okreli¢, jakie zagraenia dla pracownika wygbuja podczas pracy na tokarce,

wpis& wszystkie pomysty na kartce (burza moézgow - nigtykujac zadnego
z pomystow koleanek/kolegoéw),

uporadkowa: zapisane pomysty — odrzdciewentualnie nierealne lub bude
watpliwosci cztonkéw grupy,

zaprezentowaefekty pracy.

Wyposaenie stanowiska pracy:
duze arkusze papieru,

mazaki,

tablica flipchart.

Cwiczenie 2

Okresl czynnaci zwiazane z konserwagjokarki, jakie nalgy wykona po zakdczeniu

pracy na obrabiarce? Wykonaj konserwdokarki.

1)
2)
3)

4)
5)

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

okreli¢, jakie czynnéci zwiazane z konserwagj tokarki naley wykon& po
zakaczeniu pracy,

wpis& wszystkie pomysty na kartce (burza mézgow - nigtykujac zadnego
z pomystow koleanek/kolegow),

uporadkowa zapisane pomysty — odrzdciewentualnie nierealne Ilub bude
watpliwosci cztonkéw grupy,

zaprezentowaefekty pracy,

wykona& konserwagj tokarki.

Wyposaenie stanowiska pracy:
tokarka,

srodki do konserwacji tokarki,
CZysCiwo,

duze arkusze papieru,

mazaki,

tablica flipchart.
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4.1.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz: Tak Nie
1) zastosowazasady bhp podczas pracy na tokarce? 0 0
2) okreli¢ zagraenia dla pracownika wygbujace podczas toczenia? 0 0
3) okreli¢, na czym polega higca kontrola stanu technicznego tokarki? .
4) wykon& konserwagj tokarki? 0 0
5) okreli¢ warunki, jakie powinna spetriabrabiarka dopuszczona

do produkc;ji? 0 0
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4.2. Podstawowe p@cia zwigzane z procesami toczenia.
Noze tokarskie

4.2.1. Material nauczania

Obrobka na tokarkach (toczenie) jest najpowszefdmieodmiam obrobki widrowe;j.
Wynika to z faktuzze bryly obrotowe stanowinajczsciej spotykany ksztatt edych czsci
maszyn. Tak wic podstawowym zastosowaniem technologicznym prodesmenia jest
obrdbka bryt (powierzchni) obrotowych. Toczenie ggd na oddzielaniu nem tokarskim
warstwy materialu z przedmiotu, na obrabiarce z\apkarka (rys. 1). Tokarka jest
obrabiarle przeznaczon do obrobki powierzchni obrotowych zegirenych (toczenie)
i wewretrznych (wytaczanie). Podstawowymi ruchamui isich gtéwny obrotowy przedmiotu
obrabianego oraz prostoliniowy ruch posuwowy adzzm.

Zaleznie od kierunku ruchu posuwowego zao wzgkdem osi obrotu przedmiotu
rozr&nia sk toczenie:

- wzdtwzne — kierunek posuwu pa rownolegty do osi obrotu przedmiotu,
— poprzeczne, tzw. planowanie — kierunek posuwu ppastty do osi obrotu przedmiotu,
- kopiowe, tj. wg wzornika sterggego ruchem posuwowym e po dowolnej linii.
W zaleznosci od doktadnéci obrobki wyr&nia sk toczenie:
— zgrubne — klasa tolerancji 13-16, chropowajmowierzchni R = 20-80um,
— srednio doktadne — klasa tolerancji 11, 12, chrogogéapowierzchni R = 5-10um,
— dokfadne — klasa tolerancji 8—-10, chropowatmowierzchni R= 1,25-2,5um,
— bardzo doktadne — klasa tolerancji 6—7, chropogégpowierzchni R= 0,63-1,2%um,

Rys. 1.Zasada obrdbki tokarskiej [3].

Jako wynik obrébki na obrabiarce uzyskuje przedmiot obrobiony, ktdrego ksztait,
doktadnd¢ wykonania i jaké¢ powierzchni powinny byzgodne z rysunkiem wykonawczym
przedmiotu. W zaleosci od przeznaczenia przedmiotu orazziveosci technologicznych
obrabiarki mog by¢ na niej wykonane wszystkie powierzchnie dlapce ksztalt
przedmiotu albo tylko niektore sfrad nich.

Powierzchmi obrabiam nazywamy ¢ powierzchng obrabianego przedmiotu, ktora
podlega obrébce, natomiast powierzehmbrobiorn — te, ktora zostata uksztattowana
w wyniku obrobki. Podczas obrobki nadzie usuwa z powierzchni obrabianej naddatek
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obrébkowy. Czynnéci obejmujce nadanie przedmiotowiadanego ksztattu za pompc
okreslonego nargdzia i przygtych warunkéw skrawania nazywag gorocesem roboczym
obrabiarki.

Do wykonania przedmiotu na obrabiarce nightie jest narmlzie. Narzdziem
jednoostrzowym przeznaczonym do obrébki zewamych i wewrtrznych powierzchni
czesci 0 ksztattach obrotowych jestnitokarski (rys. 2).

. - _I'

Rys. 2.Przyktady nay tokarskich [9].

W budowie naa tokarskiego wyriniamy dwie podstawowe ei: cze$¢ robocz
I czes¢ chwytowa (rys. 3). Czs¢ chwytowa naa tokarskiego sky do jego zamocowania
w imaku obrabiarki. W ¢gci roboczej n@a tokarskiego, ktéra jest bezpednio zwiazana
Z procesem skrawania wymiiamy:
- powierzchn¢ natarcia — jest to powierzchnia po ktorej sptywarwoddzielony od
obrabianego przedmiotu,
- powierzchng¢ przytazenia — jest to powierzchnia zwrdcona do ptaszczyaosabianej
przedmiotu,
- krawedz skrawajca — jest to linia przeecia pomedzy powierzchry natarcia
i powierzchna przytazenia,
— ostrze — jest ¢&¢ robocza narglzia ograniczona powierzchniami natarcia i przgitua,
- nar@e — jest to miejsce przecia st krawedzi skrawajcej gtdwnej z krawdzia
pomocnica.

~Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”
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Chwyt
(trzonek naa)

Czes¢ roboczi

“-. Dolna powierzchnia

Powierzchnia trzonka naa

natarcia (baza)
7= Gléwna krawedz
¥ . : skrawajca
Pomocnicza kragdz | e ) _ _
skrawajca { "~. = Gléwna powierzchnia
/ H‘“HH przytozenia
' ~ Naraze

Pomocnicza powierzchnia
przytozenia

Rys.3.Elementy geometryczne #@tokarskiego [2].

Gléwne katy ostrza nea tokarskiego & okreslane przez potgenie powierzchni
przytozenia i natarcia (rys. 4). Moa je otrzyma na plaszczinie przecinajcej krawedz
skrawajpca w dowolnym punkcié (ptaszczyznd, na rys. 4) i poprowadzonej prostopadle do
ptaszczyzny skrawania przechadgj przez gtowa krawedz skrawajca.

|
: \
Ps! &~
BR A TTR--
A 3 *
‘T\\“ N / [
E N/, % o 1
R | Ptaszczyzna
E, 3 !\ E podstawowa £
EI{RY Ptaszczyzna normalna
N o czylt prostopadta _
L p Y dorzutu krawedzi tnace/
’ h na ptaszczyzne podstawong

Ptaszczyzna skrawania przecho-
dzqea przez gtownag, krawed? tnacg,

Rys. 4.Geometria ostrza ra tokarskiego [1].

Kat przylozenia a jest zawarty neidzy prostopadt AC do ptaszczyzny podstawowej @0
a powierzchry przylozenia, zmniejsza tarcie guzy obrabianym przedmiotem
a powierzchri przytazenia nargdzia, co powoduje zmniejszenieg Slosci wydzielanego
ciepta. Chroni to nargizia przed zbytnim nagrzaniem izgiem. Kat przytéenia powinien
zawiera sig w granicach 8—-12
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Kat natarciay jest zawarty n@dzy linia poziomy AB a powierzchrj natarcia. Kt
natarcia mee przyjmowa wartaés¢ dodatna, ujemry lub rowra zeru. Kat natarcia utatwia
sptyw widra w czasie obrobki. Im gkszy jest kgt natarcia nargzia, tym tatwiej jego ostrze
wnika w materiat, dzki czemu napor materiatu na nedizie lxdzie mniejszy.

Kat ostrza3 znajduje si migdzy powierzchry przytazenia a powierzchai natarcia,
wptywa na ksztalt naezlzia oraz jego wytrzymaio.

Suma katéwa + B + y powinna wynosi 90°. Kat skrawaniad jest sum katow
przytozeniaa i ostrzap.

Kat k utworzony me¢dzy prosi okreslajaca kierunek posuwu a rzutem gtdwnym
krawedzi skrawajcej na powierzchri P, nazywa si katem przystawienia i w riach
tokarskich jest najeZciej rowny 48, 60°, 75 lub 9C. Kat k,, powstaly m¢dzy prosi
okreslajaca kierunek posuwu a rzutem pomocniczej kgdwi skrawajcej na ptaszczyznP,
nazywa s§ pomocniczym ktem przystawienia. # ten odgrywa podegng rolg w procesie
toczenia wzdhanego, natomiast ogrywa waa role procesie toczenia ksztattowego, ggsgo
wartas¢ decyduje o ograniczeniu wykonywanych zarysowtyKprzystawienia wptywaj na
trwatos¢ ostrza nargzia. Przy duaych katach przystawienia powierzchnia obrobionego
przedmiotu jest bardzo chropowata. W mai@mniejszania si katbw przystawienia na
poprawia st jakasé

Kat € zawarty mé¢dzy rzutami krawdzi skrawajcych (gtdwnej i pomocniczej) na
ptaszczyzn podstawow naza nazywa si katem naraa.

Wartasci wymienionych podstawowychatOw ostrza nga tokarskiego majbardzo day
wplyw na przebieg procesu skrawania, jego wydanmakaos¢ powierzchni obrobionej oraz
trwatos¢ narzdzia. Zalecane warfoi katow przytazenia i natarcia w n@ch tokarskich
podano w tabeli 1.

Tabela 1.Zalecane wartkei katéw przytazenia i natarcia w n@ach tokarskich [4].

Materiat obrabiany Katy natarcia w’ Katy przytazenia w°
Wytrzymatai¢ Materiat ostrza Przy posuwie f
Rodzaj w MPA Wealiki
. egliki f<0,2 f>0,2
lub twardg¢ | Stal szybkotaca spiekane mm/obr mm/obr
Rn < 400 25 -5
Stale niestopow 490-785 18 -S>
eglowe) POWe 785081 12 -5
Stale stopowe R9§11_117177 2 5 8 -10
Staliwa m~ ' - -10
HRC 12 8
60—65 HRC — -15
HB < 160 15 12
Zeliwa szare 160-220 10 8
o - 220-260 7 5
Zeliwa cagliwe >60-300 — 0
> 300 — -10
Aluminium 20-40 30 20
Miedz 40-50 30 15 15 10
Mosiadz, byz 50-130 13 0-8 12 8

~Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

15



Za podstaw podzialu nay tokarskich przyjmuje si miejsce pracy, Sposob
zamocowania, wykonanie, uksztattowaniesck roboczej (pota@enie krawdzi skrawajgcej
wzgledem czsci roboczej nga oraz poteenie wzajemne e%ci roboczej i trzonka), sposob
pracy na@a i inne kryteria.

W zaleznosci od miejsca pracy ra rozr@nia St naze suportowe imakowe, pragug
w imakach suportéw, oraz m® do gtowic rewolwerowych, praage w gtowicach
rewolwerowych tokarek rewolwerowych i automatowarskich.

W zalegnosci od sposobu zamocowania zao rozr@nia Sk noze zamocowane
bezpdrednio na obrabiarce oraz a® oprawkowe, ktére aszamocowane w gnielzie
oprawki.

W zaleznoéci od sposobu wykonania rozria sk naze: jednolite, zgrzewane oporowo,
z naktadanymi ptytkami oraz z wymiennymi ptytkami.

Zaleznie od potaenia krawedzi skrawajcej wzgkdem czsci roboczej n@a rozr@nia sk
noze prawe i lewe (rys. 5). Nem prawymnazywa s taki n@, ktéry ma gtown krawedz
skrawajca z prawej strony, ji patrzymy na od strony roboczej zwréconej powierzchni
natarcia do gory. Nem lewym nazywa sinéz, ktéry przy tym samym sposobie obserwacji
ma gtown krawedz skrawajca z lewej strony. Zalenie od wzajemnego patenia czsci
roboczej i trzonka rozédia st naze: proste, wygite w prawo, wygite w lewo oraz
odsadzone prawe lub lewe.

o

e)

Lew,
Prawy

Rys. 5. Noze tokarskie: a) prosty prawy, b) prosty lewy, c)gwy prawy, d) wygtty lewy, e) zastosowanie
nozy prawych i lewych [3].

Ze wzgkdu na sposob pracy, czyli sposob ksztattowaniabadnaj czsci rozrézniamy:

- noze ogollnego przeznaczenia (rys. 7), ksztadijczs¢ obrabiam jedynie w wyniku
wzajemnych ruchéw e#ci obrabianej i nga. Zarys krawdzi skrawajcej tego rodzaju
nozy nie jest zwazany zscisle okrelona operacy ani czscia. Wickszas¢ tych nay jest
znormalizowana,

— noze ksztaltowe (rys. 6 a), ktorych zarys odpowiadgstavi ksztattowanej powierzchni,
Sa to najczsciej naze specjalne.

— noze obwiedniowe (rys. 6 b), ksztaliop obrabiam czgs¢ w wyniku odtaczania zarysu
krawedzi skrawagce] podczas wzajemnego ruchu werlylego narzdzia i1 czsci
obrabianej, $to wylacznie nae specjalne.
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\
Rys. 6.Noze tokarskie: a) ksztattowe, b) obwiedniowe [3].
- -
7N\ - —{ ,
- i
a f gl |h

Rys. 7. Noze ogllnego przeznaczenia (znormalizowane) i ichtozasvanie: a) zdzierak prosty prawy,
b), m) zdzieraki wygite prawe, c), d) zdzieraki spiczaste, e) wdzak boczny wygity lewy,
f) wykanczak szeroki, g) wykaczak boczny odsadzony prawy, h) przecinak odsadzmayvy,
i) wytaczak do otwordw przelotowych, k) wytaczak akworéw nieprzelotowych, ) wytaczak hakowy

[3].

Czes¢ robocza nga tokarskiego mae by wykonana:

— ze stali szybkotstej, @ to nae stosowane do obrobki stali i staliwzeliwa oraz
migkkiego mosidzu,

— w postaci ptytek z wglikow spiekanych gatunku S lub H. Ptytki gatunkst8suje si do
obrobki stali weglowej, staliwa, stali naeziziowej nie hartowanej i stali nierdzewnej.
Ptytki gatunku H stosuje sido obrébkizeliwa, mosidzu, bpzu fosforowego, stopow
lekkich i zeliwa cigliwego,

— W postaci ptytki wieloostrzowe.
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JE===mEEN NG

NGz prosty a- prawy, b — lewy

Néz wygiety ¢ — prawy, d — lewy

NGz boczny wyggty ¢ — prawy, d — lewy

N6z szerok

NOz czotowy k— prawy, m- lewy

NGOz boczny odsadzony e — prawy, f — lewy

N0z przecinak « prawy, ¢ — lewy

N6z wytaczak prosi
NNUa z chwytem o przekroju kotowy

Néz wytaczak spiczas
NNUa z chwytem o przekroju kotowy

NOz spiczast

N6z wytaczak hakow

N6z do gwintow zewgtrznyct

N6z do gwintéw wewntrznyct

Rys. 8.Rodzaje i oznaczenia iaptokarskich imakowych [9].

4.2.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jeéspezygotowany do wykonani@aviczen.

Na czym polega proces toczenia?
Jakie znasz rodzaje toczenia?

Jakie znaszaky naza tokarskiego?
Jakie znasz rodzaje zyotokarskich?

arLdE

Jakie znasz powierzchnie ostrzaantokarskiego?
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4.2.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

Na rysunku przedstawiono héokarski. Odpowiedz na pytania: jaki to rodzaya® Jaki

jest jego symbol? Jaka jest waKikata przystawienia tego nadzia?

1)
2)
3)
4)
5)

6)
7
8)

»20

Ty?

Rysunek da@wiczenia 1 [9].

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zapoznasi¢ z rysunkiem,

zastanowd si¢ jaki rodzaj naa tokarskiego jest przedstawiony na rysunku,

zastanowd si¢ jaki jest jego symbol,

zastanowi si¢ ile wynosi kgt przystawienia nia,

wpis& wszystkie pomysty na kartce (burza mézgow - nigtykujac zadnego
z pomystow koleanek/kolegow),

uporadkowa zapisane pomysty,

zaprezentowaefekty pracy,

wzia¢ udziat w podsumowaniu.

Wyposaenie stanowiska pracy:
duze arkusze papieru,

mazaki,

tablica flipchart.

Cwiczenie 2

Na rysunku przedstawiono hdokarski. Nazwij elementy geometrycznezamznaczone

na rysunku.

9 Rysunek dawiczenia 2 [2].
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Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

1) zapoznéasi¢ z rysunkiem,

2) zastanowi sic jakie elementy geometrii na tokarskiego zostaly przedstawione na
rysunku,

3) wpis& wszystkie pomysty na kartce (burza moézgéw - nigtykujac zadnego
z pomystow koleanek/kolegow),

4) uporadkowa zapisane pomysty,

5) zaprezentowgeefekty pracy,

6) wzia¢ udziat w podsumowaniu.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— duwze arkusze papieru,

- mazaki,
— tablica flipchart.

4.2.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz:

Tak Nie
1) scharakteryzowgproces obrobki toczeniem? O 0
2) sklasyfikow& narzdzia do toczenia? O 0
3) okréli¢ geometrg naza tokarskiego? 0 0
4) opis& budow naza tokarskiego? 0 0
5) rozpoznéoznaczenia nty tokarskich? O 0
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4.3. Ustawianie i ustalanie przedmiotow oraz nakgzi do toczenia
4.3.1. Materiat nauczania

Zamocowanie przedmiotu obrabianego na tokarce nzadanie:
— ustalenie potgenia przedmiotu w stosunku do osi obrotu wrzeciona,
— przeniesienie momentu obrotowego z wrzeciona nedoniot obrabiany,
— przeniesienie sit skrawania na uchwyt.
Baz ustawca, wedtug ktérej ustala siprzedmiot obrabiany w stosunku do osi obrotu
wrzeciona tokarki me by o§ obrotu przedmiotu, powierzchnia zegtnzna, powierzchnia
wewrgtrzna lub teé powierzchnia i & Przedmiot obrabiany na tokarce mocuje s trzy
podstawowe sposoby:
- w kiach,
— w uchwycie lub na trzpieniu,
— w uchwycie z podparciem kiem.

Mocowanie przedmiotu w ktach (rys. 9) jest sposohemmliwiajacym uzyskiwanie
najwickszych doktadnéi toczenia, sposéb ten stosowany jest rownie przypadku
wysokich wymaga dotyczicych prostopadkxi czy rownolegtéci powierzchni. Mocowanie
w kiach jest jednak sposobem diugotrwatym i kosztownym. Wyrto przede wszystkim
z koniecznéci wykonania dodatkowych baz obrébkowych tzw. nikide, w ktore
wprowadzane s kly umiejscowione we wrzecionie tokarki i w konik#Ponadto samo
istnienie kta nie umidiwia jeszcze przeniesienie ruchu obrotowego z wicrea na przedmiot
obrabiany. Konieczne jest g zastosowanie oprzygdowania umeliwiajacego spetnienie
tego warunku. Stanowi je tarcza zabierakowa zamanawa wrzecionie tokarki i zabierak
(zwany czsto od swojego charakterystycznego ksztalttu sergbwdamocowany na
przedmiocie obrabianym.

Rys. 9.Mocowanie w kiach: 1) przedmiot toczony, 2) tarzahierakowa, 3) palec, 4) zabierak, 5, 6) kty [3].

Pod wzgtdem konstrukcji i charakteru pracy dziek &ty na dwie grupy: kly state i kly
obrotowe. Ze wzgldu na sztywa konstrukcg kly state stosowaneasnajczsciej przy
cigzszych pracach tokarskich @uprzekréj wiora). Czs¢ robocza stzka kta stalego mae
posiadé sciecie, umaliwiajace catkowite przetoczenie czota przedmiotu obragan
Kty obrotowe stosuje siprzy dwych prdkosciach obrotowych wrzeciona tokarki oraz do
robét Ekejszych. W celu zwkszenia uniwersalsoi ktow obrotowych buduje si je
z koncowka stazkowa lub z gniazdem siowym.

W celu skrécenia czasu zamocowania przedmiotu jstasigl niekiedy specjalny kiet
umieszczony we wrzecionie tokarki. Kiet ten ma nei@ na staku, ktére wgniataj sic
w materiat przedmiotu obrabianego, co utivaia przeniesienie momentu obrotowego.
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Rys. 10.Kly tokarskie: a) kiet obrotowy, b) kiet staty [10]

Do toczenia diugich watkéw zamocowanych w klachssje s¢ podtrzymki state lub
ruchome, ktére s dodatkowym punktem podparcia watka. Podtrzymkaatska stata
(rys. 11) jest zamocowana na prowadnicacia toobejmuje pgt toczony za pomactrzech
kamieni lub trzech fogysk tocznych. Jesli powierzchnia obrabianego watka jest surowa,
W miejscu zaleenia podtrzymki wykonuje i wtoczenie cylindryczne, ktore obejmuj
kamienie. Podtrzymka tokarska ruchoma jest osadzenasuporcie wzdinym tokarki.
Kamienie stykaj sie z przedmiotem obrabianym w miejscu, gdzie powientz jest ju
obrobiona. Po kalym przejciu narzdzia naley kamienie ustawi na wiaciwa srednic
watka. Wywajac podtrzymek naley pamgtac o czstym smarowaniu kamieni w celu
uniknigcia zatarcia.

Rys. 11.Watek zamocowany w klach przyyciu podtrzymeki statej [2]

Zamocowanie przedmiotu w uchwycie sgdaawym (najczsciej trojszczkowym
samocentrujcym) zapewnia stosunkowo szybkie mocowanie oradtespwaé¢ przedmiotu
I wrzeciona tokarki. Uchwyty samocentgog¢ (rys. 13 a, b, ¢) umlbwiaja zamocowanie
przedmiotbw o regularnym przekroju np. o ksztaldieta, trojkata réwnobocznego,
sze&ciokata, kwadratu. Uchwyty samoceniog & wyposaone w szczki zwykte i szczki
odwrotne.

a) b) c)

i £
7 i

Rys. 12.Mocowanie przedmiotu w uchwycie tokarskim: a) vegtk) tulei w szagkach zewntrznych, c) tulei
w szczkach wewrtrznych [2].
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Szczki zwykte posiadaj powierzchnie chwytowe zarowno od strony wetsanej, jak
izewretrznej. Szcgk odwrotnych uywa st do zamocowania wkszych przedmiotow, jak
rowniez do przedmiotéw o mniejszycirednicach przy wierceniu z konika, gdy wymsije
duza sita osiowa.

b)

Rys. 13. Uchwyty szczkowe: a) dwuszaekowy samocentrdpy, b) trzyszczkowy samocentragy,
c) czteroszogkowy samocentrapy), d) czteroszekowy z niezalenie ustawianymi odwrotnymi
szczkami, €) uchwyt zaciskowe z tudegaciskow, f) tarcza tokarska [10].

Uchwyty z niezalenym ustawieniem szek (rys. 13 d) s budowane wyicznie jako
czteroszcgkowe i shza do mocowania przedmiotow o skomplikowanych ksatdt Przed
zamocowaniem przedmiot ustawia gicentruje) na dwochasiednich szogkach (dolnej
i bocznej), a nagpnie dociska lekko dwiema pozostatymi szczekamipiawdza jego
potozenie. J&li konieczne jest skorygowanie paknia przedmiotu obrabianego, przesuwa si
go w uchwycie przez odsuwuie jednej i dosurcie przeciwlegtej szexki.

Uchwyty, zwane tarczami tokarskimi (rys. 13 f) sf@s st do zamocowania
przedmiotow o ksztaltach nieregularnych oraz praethw dwych takich jak odlewy,
odkuwki. Tarcze tokarskie posiadapiezalenie ustawiane sze¢ki oraz podhine otwory
w korpusie stidagce do mocowania dociskdéw. Dociski stosowane w przypadku mocowania
na tarczy przedmiotow o nieregularnych ksztatt&oly nie jest magliwe uzycie wszystkich
czterech szek.

Uchwyty zaciskowe z tulgjzaciskowi(rys. 13 e) stosowane@ przy obrobce przedmiotéw
o0 malej srednicy wykonanych z pta (pety ciagnione, szlifowane). Tuleje zaciskowe
wykonywane g dla zakresusrednic 1-120 mm i dobieracgsie w zalenosci od srednicy
przedmiotu obrabianego. Uchwyty zaciskowe z #ulepzprzna pozwalag na obrobk
przedmiotow z dizymi predkosciami obrotowymi wrzeciona, nawet do 4000 obr/min.
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Walki o dwej diugaci zamocowanie w uchwycie naiepodeprzé kiem.

Do mocowania przedmiotéw obrabianych, ktore pogiadekonany doktadny otwor
stuza trzpienie tokarskie. Przez osadzenie przedmiotdrzigeniu uzyskuje si mozliwosé
obrébki powierzchni zewgtrznych przedmiotu wspotosiowo z powierzchotworu. Trzpié
wraz z przedmiotem obrabianym osadzaveiktach tokarki. Trzpienie tokarskie dziedic na
dwie podstawowe grupy:

— trzpienie tokarskie state,
— trzpienie tokarskie rozpzne.

Trzpien tokarski staty (rys. 14) jest to watek z zatocaemina obu kacach, na ktérych
sa wykonane sptaszczenia dla zabieraka. Na obu sthotrapienia wykonaneasnakietki
chronione. Cgs¢ robocza trzpienia, na ktorej jest osadzony przetnaobrabiany jest
stazkowa. Przedmiot na trzpieniu osadza @wvciska) za pomagpras tak mocno, aby nie
obrécit st w trakcie toczenia.

Cz¢$¢ robocza trzpienia rozginego ma ksztalt sta i osadzona jest na nim tulejka
rozprzna. Przedmiot obrabiany wsuwag sha trzpié@ a nasipnie pokecajac naketka
powoduje s¢ rozpekzenie tulei i zamocowanie przedmiotu. Zamiast tutezprznej
stosowanesgrowniez sprzyny krazkowe, tulejowe oragrubowe.

Rys.14.Zamocowanie przedmiotu na trzpieniu tokarskimtrapien tokarski, b) przedmiot obrabiany, c) tarcza
zabierakowa [7].

Noze tokarskie mocuje sina powierzchni gornej sanek nediziowych tokarki w imaku
nozowym. Najczsciej stosowanym imakiem jest imak cztergowy (rys. 15). Mana na nim
zamocowa jednoczeénie cztery nee i tatwo je wprowadzakolejno w potaenie robocze.

Rys. 15 Imak czterongowy [opracowanie wlasnel].
Imak czteroneowy posiada mechanizm zatrzaskowy, ktOry ustaleozeolie imaka
wzgledem sa narzdziowych, kolejno w czterech niezmiennych patoiach. Né@ w imaku
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mocuje s¢ w sposob pewny i sztywny. Nie m®on wystawé z imaka na odlegks wickszy
niz 1,5 wysokdci trzonka naa. Wierzchotek nza powinien znal& sie na wysokeéci osi
wrzeciona tokarki (rys. 16 a). Pakenie gorne (rys. 16 b) na stosuje si przy toczeniu
dtugich i wiotkich watkéw, przy czym wysoké przesurgcia h nad & powinna maksymalnie
wynosk 0,01srednicy toczonego watka.

a)

Rys. 16.Ustawienie nga: a)srodkowe (na osi), b) gérne (nad 952].

b)

Aby uzyska& prawidtowe potéenie naa w stosunku do przedmiotu obrabianega; né
ktadzie s¢ na gtadkich i réwnych podkladkach o odpowiedniejibgsci. Podkiadki te
powinny mie taka sany dtugas¢, jak powierzchnia, na ktorejde.

B o, Sme
E = . V’ J | J

-

7 A, A

oy

Rys. 17.Zamocowanie n@: a) bédne, b) poprawne [2].

Narzdzia obrobkowe z chwytem sdiamwym mocuje si w gniezdzie tulei konika. Jeeli
stazek chwytu wiertta nie odpowiada st@wi gniazda, stosuje gituleje redukcyjne.
Narzdzia o chwycie cylindrycznym mocujee¢sw uchwycie wiertarskim, ktory swoim
chwytem jest osadzony w tulei konika.

4.3.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.
1) Jakie znasz bazy ustawcze wedtug, ktérych usialarzedmiot obrabiany?
2) Jakie znasz podstawowe sposoby mocowania prog@imna tokarce?
3) Jaki sposdb mocowania przedmiotoéw zapewnia rkgae dokladnéri toczenia?
4) Jaki znasz rodzaje uchwytow sgoawych?
5) Jakie zastosowanie posiada tarcza tokarska?
6) Jaka jest rinica pome¢dzy trzpieniem tokarskim statym a rozpnym?
7) W jaki spos6b mocujegsharzdzia obrobkowe na tokarce?
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4.3.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

Zamocouj na tokarce gro diugagci 150 mm isrednicy 20 mm. Obrobka ¢ga kedzie

odbywa si¢ na catej dtuggci.

1)
2)
3)
4)

5)
6)
7
8)

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zastanowi si¢ w jaki sposob naley zamocowa przedmiot obrabiany,
scharakteryzowaoprzyradowanie konieczne do zamocowania przedmiotu,

opis& sposob przygotowania watka do zamocowania na¢ekar

wpis& wszystkie pomysty na kartce (burza mézgow - nigtykujac zadnego
z pomystow koleanek/kolegow),

uporadkowa zapisane pomysty,

zamocowa watek,

zaprezentowaefekty pracy,

wzia¢ udziat w podsumowaniu.

Wyposaenie stanowiska pracy:

pret o dlugaci 150 mm isrednicy 20 mm,
kty tokarskie,

tokarka,

duze arkusze papieru,

mazaki,

tablica flipchart.

Cwiczenie 2

Zamocuj na tokarce kostlszgcienra, w ktorej zostanie wywiercony i wytoczony otwor.

W jaki sposGb zamocujesz przedmiot obrabiany? W ggdosOb zamocujesz nadzia
wykorzystywane w procesie obrébkowym: znfokarski, nawiertak i wiertto z chwytem
stazkowym?

1)
2)
3)
4)
5)

6)
7
8)
9)

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zastanowi si¢ w jaki sposob zamocujesz przedmiot obrabiany,
scharakteryzowaoprzyradowanie konieczne do zamocowania przedmiotu,
opis& sposob mocowania przedmiotu,

opis& spos6b mocowania nazi,

wpis& wszystkie pomysty na kartce (burza moézgow - nigtykujac zadnego
z pomystow koleanek/kolegéw),

uporadkowa: zapisane pomysty,

zamocowa materiat obrabiany,

zamocowa narzdzia,

zaprezentowaefekty pracy grupy na forum klasy,

10) wzik¢ udziat w podsumowaniu.
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Wyposaenie stanowiska pracy:
— duwze arkusze papieru,
- mazaki,
— tablica flipchart.

4.3.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz:

Tak Nie
1) opisé sposoby mocowania przedmiotéw na tokarce? 0 0
2) opis& sposoby mocowania nadzi na tokarce? O 0
4) zamocowaprzedmiot obrabiany? O O
5) zamocowanarzdzia obrébkowe? O 0
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4.4. Dobieranie warunkow skrawania

4.4.1. Material nauczania

Warunki technologiczne ograniczaparametry skrawania ze wezdl na wymagan
doktadnad¢ obrobki, chropowat@ powierzchni obrabianej i stan warstwy wierzchniej.
W praktyce warsztatowej do wyznaczania warunkovawhkinia na obrabiarkach ogolnego
przeznaczenia as stosowane monogramy i tablice. Parametry skrawamiagraniczone
warunkami technologicznymi, trwalcia i wytrzymaldcia narzdzia, mog obrabiarki,
rodzajem przedmiotu obrabianego, wécte posuwu i pgdkoscia skrawania maiwymi do
uzyskania na danej obrabiarce.

W procesie toczenia dobor parametréw polega ndendtia pedkosci skrawania, posuwu
i glebokasci skrawania.

Predkos¢ skrawania wyrzana jest w m/min, jest zalea od srednicy przedmiotu
obrabianego oraz jegoquikosci obrotowej i oblicza sija wedtug wzoru:

V= zldin [m/min]
100(

gdzie:
v — predkos¢ skrawania [m/min],
d —srednica przedmiotu obrabianego [mm],
n — pedkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min].

Przez przeksztatcenie wzoru nagkos¢ skrawania mzna okreli¢ predkos¢ obrotowy
wrzeciona:

10000 v
n=

- [obr/min]

Wiasciwa predkos¢ obrotows wrzeciona tokarki okkda sk na podstawie pdkosci
skrawania g&rednicy toczenia (rys. 1).

Posuwijest to przesurcie naza na jeden obro6t przedmiotu wyoey w mm/obr. Ruch
ten mae odbywa w kierunku rownolegtym do prowadnicza tokarki, wéwczas nazywaesi
go posuwem wzdinym. Gdy n& wykonuje ruch prostopadly to posuw nazywa si
poprzecznym. Wartgi posuwu dobiera siz uwzgkdnieniem nagpujacych czynnikow:

— obrabianego materiatu,

- wymaga technicznych dotyerych chropowatei i doktadndci obrabianej
powierzchni,

- narzdzia,

— sztywndci obrabiarki.

Glebokas¢ skrawania jest to gruké warstwy materialu usuwanej podczas jednego
przegcia narzdzia skrawajcego.

Tablice utatwiagce dobor posuwu i pdkosci skrawania w zabeosci od rodzaju
obrabianego materiatlug szawarte w poradnikach technicznych. W tabeli 2z a@beli 3
podane s ogodlne wytyczne doboru wakm parametrow skrawania. W eksploatacjizivee
jest ich podwyszanie lub obrianie w zalenosci od skrawalnéci obrabianego materiatu.
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Tabela 2.Wartasci posuwu dla operaciji tokarskich [2].

Toczenie zewgirzne, Toczenie Wytaczanie
wzdtuzne i poprzeczne, . . Wytaczanie ngami yt L
o E . wzdtuzne naem : nozami
podcinanie ngami ; normalnymi .
: szerokim ptytkowymi
normalnymi
, ) obrébka | potwykanczapc | pétwykanczapc sarubna potwykanczapc | pétwykanczapc
Sbrecér_uca zgrubna a a 9 a a
© Cr;égne Chropowaté¢ powierzchni Rw um
d [mm] 40-20 | 10 | 10 |  40-20 | 10-5 | 10-5
Gtebokas¢ skrawania w mm
powyzej 2 | do 2 | 0,205 | powgj2 | do 2 | 0,3-1,0
Posuw p w mm/obr
do30 | 0,15-0,25 0,08-0,13 0,3-0,8 0,1-0,15 0,04-0,08 0,15-0,25
30-50 | 0,25-0,35 0,1-0,15 0,5-1,5 0,15-0,25 0,06-0,1 0,2-0,4
50-80 | 0,3-0,45 0,13-0,2 1,2-2,0 0,25-0,35 0,08-0,13 0,3-0,5
80-120 | 0,4-0,6 0,18-0,25 1,5-2,5 0,3-0,45 0,1-0,15 0,4-0,6
120-180| 0,5-0,7 0,20-0,3 2,0-3,0 0,4-0,6 0,12-0,18 0,5-0,8
180-260| 0,6-0,8 0,25-0,35 2,5-3,5 0,5-0,6 0,15-0,2 0,7-1,
260-360| 0,7-1,0 0,3-0,45 3,0-4,0 0,6-0,75 0,18-0,25 0,9-1,2
ponad 360 0,9-1,2 0,35-0,55 3,5-5,0 0,7-1,0 0,2-0,3 1,0-1,5

Tabela 3.Zalecane gdkosci skrawania przy toczeniu [2].

Materiat ostrza nza

Stal szybkotita

Wegliki spiekane

Rodzaj obrébki zgrubna doktadna nac_ma}nle zgrubna doktadna
gwintow
Materiat obrabiany Rdkos¢ skrawania Y m/min
do 500 30-40 40-50 8-12 70-120 200-250
500-700 25-30 30-40 5-8 55-90 150-2Q0
Stal R, MPa 700-850 15-20 20-30 5-8 50-80 100-150
850-1000 10-15 15-20 4-6 30-50 70-100
ponad 1000 5-10 10-15 3-4 20-30 40-7(
Zeliwo HB do 220 20-25 15-40 6-10 60-90 80-100
ponad 220 15-20 20-25 5-8 40-60 50-8(
Staliwo R, MPa 300-500 20-25 25-35 5-8 60-90 80-120
' 500-700 15-20 20-25 5-8 30-60 60-90
Braz, mosidz - 25-50 40-70 7-12 100-20¢ 150-3Q0
Metale i stopy lekkie - 70-150 100-300 15-30 150-1000 150-1000
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Rys. 18.Wykres doboru mydkosci obrotowych w zalenosci od srednicy przedmiotu obrabianegoigdkosci
skrawania [2].

W celu obntenia temperatury ostrzy nadzi skrawajcych i zwigkszenia w ten sposob
ich trwatasci, a take w celu obnienia temperatury powierzchni obrabianego materigggo
ochrony przed korozjstosuje si chtodzenie: nza, obrabianego materiatu oraz przestrzeni
obrébki. Do chiodzenia as stosowane ciecze do obrobki metali zwane tgeczami
obrébczymi lub cieczami chtodzo-smarujcymi (tabela 4). Najcgciej jest stosowane
chtodzenie zewtrzne, polegaice na kierowaniu strugi cieczy obrobczej na skrawan
warstwe, powierzchng natarcia i wior od gory lub na powierzchrprzylozenia ostrza od
dotu. W niektorych szczegodlnych przypadkach jesis®ivane chiodzenie wewtnzne,
polegajce na podawaniu cieczy obrébczej przez samo edaig skrawajce.
Do podstawowych funkcji spetnianych w procesie bkrémetali przez ciecz obrébgz
zalicza s¢:

— chtodzenie nargzia skrawajcego,
— chtodzenie obrabianego przedmiotu,
— smarowanie w strefie styku ostrza ngzia skrawajcego z obrabianym materiatem

i widrem,

— zmniejszenie wspotczynnika tarcia,

— poprawe jakosci obrabianej powierzchni (dgi wihasciwosciom smarnym cieczy
obrobcze)),

— usuwanie wioréw z obszaru obrobki,

— ochrona powierzchni obrabianego materiatu przedar
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W wyniku stosowania wkgiwych cieczy obrobczych, uzyskuje ¢sizwigkszenie
wydajnaici maszyn do obrobki metali poprzez: ziszenie pgdkosci skrawania, popragv
jakosci  obrabianych powierzchni, przedknie zywotncdci narzdzia skrawajcego,
zmniejszenie tarcia i zycia energii oraz odprowadzenia wytwarzanego ciepta

Jako ciecze obrobcze mplgy¢ stosowane:

— oleje obrdbcze,

- emulsje do obrobki metali, zwane chtodziwami lulecziami chtodzco-smarujcymi,
otrzymywane przez zmieszanie olejow emuigy¢ch z wod,

— ciecze syntetyczne — roztwory substancji chemidanyc

— pasty obrobcze,

- gazy.

Oleje obrdbcze s wytwarzane i sprzedawane w stanie gotowym dgcia. Oleje
obrébcze sto oleje mineralne, zwiegze (olej smalcowy) lub &inne (rzepakowy), niekiedy
syntetyczne oraz ich mieszaniny. Oleje obrébcze zaeieraj wody i nie twora z nig
trwatych emulsji. Rozrénia sk oleje obrébcze zwykte (chemicznie bierne) i olefdbcze
aktywowane. Te ostatnie uzyskuje: $irzez wprowadzenie do zwykiego oleju substanc;i
aktywnych: siarki elementarnej, zvekéw siarki, chloru lub innych. Olej zawiesay zwiazki
siarki jest nazywany sulfofrezolem, oleje z zawdriwp chloru (najczsciej chlorowanych
parafin) — olejami chlorowanymi. Oleje aktywowangkazup lepsze wiéciwosci smarne
| przeciwzuyciowe, istotne zwiaszcza przy dieh prdkosciach obrabiania metalu i dych
naciskach. Wagd olejow obrébczych jest ich male ciepto wdave, co powoduje
powolniejsze odprowadzanie ciepta z rdwa i obrabianego materiatlu. Oleje obrébcze
zwykile @ stosowane w przypadkach, gdy zglena uzyskaniu diej dokladnéci zarysu
narzdzi skrawajcych (np.: nay, frezéw, sciernic ksztattowych). Oleje obrobcze
aktywowane s stosowane w przypadkach obrobki materiatéw trudbmbialnych lub, gdy
wystepuja bardzo diae naciski mgdzy narzdziem i obrabianym materiatem.

Emulsje olejowe (chtodziwa) najexiej 1 sprzedawane w postaci koncentratow,
zawierajcych obok substancji emulggych (oleje mineralne, zwiegze, ralinne lub
syntetyczne oraz ich mieszaniny) #ak dodatki smarri@iowe, przeciwkorozyjne,
zapobiegajce rozwojowi mikroorganizmow, barwniki itp. Emulspéejowe § otrzymywane
z olejéw emulgujcych (koncentratow), przez ich zmieszanie z gvéreédnio tward (nigdy
twardg). Oleje emulgujce mieszaj sic z wody w dowolnym stosunku, twogzstabilne
emulsje, koloru mleka. W praktyce eksploatacyjriepgje st emulsje olejowe zawierge
najczsciej 2—8% oleju emulgagego. W niektérych tylko przypadkach stosowane emulsje
o skzeniu do 10%. Emulsje olejowe znajagzerokie zastosowanie w przypadkach obrdbki
z dwymi predkosciami, przy niewielkich obaieniach w strefie kontaktu nadzie —
obrabiany metal.

Roztwory substancji chemicznych, zwane czasamiesycenymi cieczami obrobczymi
sa sprzedawane w postaci koncentratu specjalnie dgbinasubstancji chemicznych. Nie
zawieraj one oleju mineralnego. Ciecze syntetyczaeastawiane na bazie wody, glikoli,
produktéw kondensacji alkanoamin i kwasu borowegi, nieorganicznych oraz dodatkow
typu: inhibitoréw korozji i utleniania oraz smasotowych. Ze wzgidu na dobre wigiwosci
eksploatacyjne, zastosowanie tego typu cieczy ehémdsmarujcych jest coraz
powszechniejsze. Zaletami tego typu cieczy jest:

— dhugi okreszywotncici,

— niskie koszty utylizacji,

— stabiln@g¢ mikrobiologiczna (brak przykrego zapachu i skiofunodo wywotywania
korozji),

— mniejszy potencjat zagrenia i mniejsza szkodlivéé dermatologiczna.
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W niektérych przypadkach, jako czynnik chtadyg i smarujcy s1 stosowane rnego
rodzaju pasty, zawiergje substancje smasgg, jak: grafit, azotek boru, tlenki metali (zwane
wypetniaczami) i substancje a¥ace, np. mydta, parafiny, cerezyny itp. Pasty nigkis
stosowane jako mieszaniny z vaddb dodawane do innych cieczy chtada-smarujcych.

Podczas tzw. obrébki na sucho jako czynnik chiogzstosowaneasgazy (chtodziwa
gazowe): powietrze, dwutlenekegla, azot oraz inne gazy. Tego typu chiodzeniejest
rozpowszechnione, stosuje¢sje najczsciej przy obrobce naegdziami skrawacymi
wykonanymi ze spiekanycheglikw.

Chiodziwo naley przygotowywa w oddzielnych, specjalnie do tego celu
przeznaczonych pojemnikach. Najeprzestrzegazasady, aby koncentrat doleivdo wody,

a nie wod do koncentratu. Przed wprowadzeniem nowej em(dsjfiodziwa) do maszyny,
nalezy starannie usuié zanieczyszczenia istnige w ukiladzie: szlamy, wiory, produkty
korozji, itp. Zbiornik maszyny oraz instalaopbiegows nalezy wymy¢ wodnym roztworem
ptynu dezynfekujco-czyszcacego. Po spuszczeniu roztworu aoggo, ukiad naley
wyptukaé czyst wodh i dopiero wowczas napetnnowo sporzdzora emulsj. Chtodziwo
nalezy sporadza: w specjalnie do tego celu przeznaczonych pojenchika nasfpnie
napetné zbiornik tokarki. Zuytego chiodziwa, wzadnym przypadku, nie nalg odpro-
wadza do sciekéw lub gruntu, ze wzegllu na jego toksyczne dziatanie na organiziywe
oraz maliwos¢ skazenia wod gruntowych.

Tabela 4.Ciecze chtodzco-smaruice najczsciej stosowane przy toczeniu [2].

Toczenie
Materiat obrabiany
zgrubne doktadne
Roztwér wodny mydta
Stale konstrukcyjne Roztwo6r wodny sody Emulsja olejowa
i narzdziowe Emulsja olejowa Roztwor wodny boraksu
Olej siarkowany
Staliwo Emulsja olejowa Emulsja olejowa
Na sucho
- . Na sucho
Zeliwo maszynowe Roztwor wodny sody . .
. . Emulsja olejowa
Emulsja olejowa
Na sucho . .
Braz i ) Emulsja olejowa
Emulsja olejowa
. Na sucho Na sucho
Mosiadz . ) . )
Emulsja olejowa Emulsja olejowa
Na sucho
o Na sucho i )
Aluminium . : Emulsja olejowa
Emulsja olejowa
Nafta
Duraluminium Na sucho Nafta
Nafta
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4.4.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniawiczen.
Jakie znasz parametry skrawania stosowane @czgniu?

Jakie czynniki majwptyw na dobd6r parametréw skrawania?

Z jakiego wzoru naky skorzysta obliczapc predkos¢ skrawania?

W jaki sposOb okéta sk predkos¢ obrotows wrzeciona?

W jakim celu stosuje sciecze obrébkowe?

Jakie znasz rodzaje cieczy obrobkowych?

oA WNE

4.4.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Dobierz parametry skrawania do wzzhego toczenia powierzchni zegtrenej watka
o srednicy 25 mm wykonanego z aluminium. Ngizie wykonane jest ze stali szybkats;.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznési¢ z zasadami doboru parametrow skrawania,
2) dobr& predkaos¢ skrawania dla operacji toczenia,
3) dobr& posuw,
4) dobra& obroty wrzeciona,
5) zaprezentowawykonaneiwiczenie,
6) dokon& oceny wykonanej pracy.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— tabele parametrow skrawania,
—  poradniki,
—  pisaki,
—  kartki papieru.

Cwiczenie 2

Dobierz ciecz chtodico-smarujca do toczenia powierzchni zewtnznej tulei, wiercenia
otworu w tulei i gwintowania. Tuleja wykonana jest@aluminium. Scharakteryzuj wybran
ciecz.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykon& ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznési¢ z zasadami doboru cieczy chtada-smarujcych,
2) dobra& wtasciwa ciecz do obrdbki aluminium,
3) scharakteryzowawybrarn ciecz,
4) zaprezentowawykonanetwiczenie,
5) dokon& oceny wykonanej pracy.
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Wyposaenie stanowiska pracy:
— katalogi cieczy chtodco-smarujcych,
— poradniki,
— duze arkusze papieru,
- mazaki,
— tablica flipchart.

4.4.4. Sprawdzian posipow

Czy potrafisz:
Tak Nie

1) opis@ czynniki wptywapce na wiaciwy dobor parametrow skrawania? [

2) dobr& warunki skrawania do operacji toczenia?

3) rozr@ni¢ rodzaje cieczy chlodzo-smarujcych?

4) scharakteryzoweciecze chtodzco-smarujce?

5) dobr& ciecz chtodzco-smarujca do operacji toczenia?

0 Y Y
I I Y
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4.5. Toczenie powierzchni czotowych oraz zewinznych
| wewnetrznych powierzchni walcowych

4.5.1. Materiat nauczania

Toczenie powierzchni cylindrycznych jest najbargdiagowym i najczsciej stosowanym

rodzajem obrobki tokarskiej. Toczenie odbywadsvoma sposobami:

- przy posuwie wzdinym, kiedy kierunek posuwu jest réwnolegly do odiratu
przedmiotu (rys. 19 a),

— przy posuwie poprzecznym, kiedy gtdwna keaw skrawajca jest rownolegta do osi
obrotu przedmiotu (rys. 19 b).

a)

b)

Ko

JJJ- | Kl %l

Rys. 19.Toczenie powierzchni cylindrycznych: a) wzzhe, b) poprzeczne [2].

Do toczenia zewgirznych powierzchni cylindrycznych stosuje: siajczsciej typowe
noze tokarskie takie jak, np. NNZa, NNBc, NNBe. Zameaaie ich w imaku nmwym
powinno by krotkie i sztywne.

Przedmiot obrabiany mocujeg¢sw uchwycie tokarskim, w kiach lub w uchwycie
i podpiera kiem. Podczas toczenia wztego nie zawsze zachodzi koniecgnpodpierania
przedmiotu obrabianego ktem. Zayeto od stosunku dtugoi przedmiotul do jegosrednicy
d. Przyjmuje st, ze o ile stosunekd<4 nie ma potrzeby dodatkowego podparcia przedmiotu
kiem z konika, a wystarczy jedynie zamocowanie whweie. W przypadku o ile
I/d = 4 do 10 celowe jest dodatkowe podparcie kiem. Kiedy stekdu>10 przedmioty takie
uwaza sk za malo sztywne. Pod dziataniem sit skrawania apdsby znaczne ugcie
przedmiotu, ktére negatywnie wptywatoby na dokta@nabrobki. Z tego wzgdu konieczne
jest jeszcze dodatkowe podparcie przedmiotu w pgeiice.

Przyktadowe czynni@i zwiazane z obrobk watka na okréona srednie przy toczeniu
wzdtuznym polegaj na:

— zamocowaniu watka i wprawieniu w ruch wrzecionoai,

— dosungciu naza do przedmiotu tak, aby jego wierzchotek lekkd tampowierzchng
przedmiotu,

— ustawieniu piescienia ze skalna zero i wycofaniu na,

— przesurgciu suportu w stropkonika tak, aby nbbyt z prawej strony czota watka,

— ustawieniu gibokasci skrawania. Dosuncie naza, w celu wprowadzenia jego ostrza na
wiasciwa glebokas¢ skrawania, odbywa sito wedtug podziatki znajdagej sk na tarczy
Zwigzanej zesrubg pochgowa posuwu poprzecznego,

— wiaczeniu posuwu i wykonaniu obrébki watka na gloeej diugdci,

— wylaczeniu posuwu, odsugtiiu harzdzia i zatrzymaniu wrzeciona.
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W przypadku toczenia poprzecznego powierzchni exypdh nd tokarski skrawa
warstwe materialu z czota przedmiotu. W przypadkuzeje powierzchnia czotowa
przedmiotu jest tylko wyrbwnana (bez zwracania uwa jego wymiar diugiiowy) taki
zabieg nazywany jest ¢zto zabielaniem. W przypadku, kiedy obok wyréwnagroavierzchni
przedmiotu skrawamy z jego czota dawarstwe materiatu, aby zapewhizadany wymiar
dtugasciowy operagi nazywamy planowaniem czota.

Wytaczanie (rys. 20), czyli toczenie westizne mae by realizowane z posuwem
wzdtwznym lub poprzecznym. Do toczenia weiranego stosowanes specjalne odmiany
nozy tokarskich zwane wytaczakami np.: NNWa, NNWb, NBl\WVytaczaki mocowanea s
w imaku narzdziowym rownolegle do osi przedmiotu obrabianegam@dcowanie nea
powinno by mazliwie krotkie, aby zapewsijak najwkksz sztywndé noza. Wyseg naza
powinien by wiekszy 0 1-2 mm od gbokasci otworu. Wierzchotek n@ przy obrébce
otworéw jest zazwyczaj ustawiony na wysékioosi wrzeciona, jednak w celu lepszego
ttumienia drga stosug sic rowniez ustawienie wierzchotka e powyej osi przedmiotu.

b)

L .-'"'_.r"

P

.?t e

& "
7 .""_l.-"'-..l'" o

Rys. 20. Typowe operacje wytaczania: a) wytaczanie otworzelptowego, b) wytaczanie otwoidlepego,
c) wytaczanie rowka [2].

Wytaczanie jest operacjtechnologicza stosunkowo mato wydagn tym bardziej,ze
przed rozpoaxiem wytaczania naky wsktpnie wykong w przedmiocie otwor. Obrobka ta
zapewnia maliwos¢ uzyskanie doktadrioi obrobki rzdu 0,02 mm, chociauzyskanie takiej
doktadndci jest operag kosztown. Rozktad sit wysipujacy podczas wytaczania powoduje
ugiccie narzdzia. Z tego wzgldu ch@c uzyskaé okreslona wyzej doktadnéé konieczne jest
zmniejszenie parametrow obrobki (szacuje, se okoto 30 do 40% w porownaniu do
parametréow stosowanych podczas toczenia zgmmego), po to aby zmniejszysity
wystepujace podczas obrobki. Przy &kiszych otworach, gdy natg utrzyma& duza
doktadnd¢ obrabianego otworu stosuje¢ swytaczadta (rys. 21), ktérych przekrdj jest
wigkszy niz trzonka naéa wytaczaka.

) v b)
s s

Rys. 21.Wytaczadta tokarskie: a) do otworéw przelotowychgdb otworéwslepych [2].

Pomiar i sprawdzenie powierzchni walcowych zetnamych i wewmwtrznych jest
wykonywany najcgéciej za pomog przyrzadow  pomiarowych  suwmiarkowych
i mikrometrycznych. Do pierwsze] grupy przgddw naleéa suwmiarki oraz
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glebokdsciomierze suwmiarkowe. Do drugiej grupy przdew nalea: mikrometry
zewretrzne i mikrometry wewgtrzne orazrednicoOwki mikrometryczne.

4.5.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadagc na pytania sprawdzisz, czy jespgzygotowany do wykonaniawiczen.
Jakie znasz rodzaje toczenia powierzchni cyierdrych?

Jakich nara@zi wyjesz do toczenia zewtiznych powierzchni cylindrycznych?
Jakich nar@zi uzyjesz do toczenia wewtrznych powierzchni cylindrycznych?
W jaki spos6b zamocujeszzvytaczak w imaku nimwym?

W jaki sposOb wykonujegtoczenie powierzchni zewtrznych cylindrycznych?

agrwnhE

4.5.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj toczenie powierzchni walcowej zgodnie z wlnkentaci zadania.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznéasi¢ z technilg toczenia powierzchni walcowych,
2) dobra& sposdb zamocowania przedmiotu obrabianego,
3) dobr& narzdzia tokarskie,
4) sprawdz stan techniczny nagdzi, obrabiarki, uchwytow,
5) zamocowa przedmiot obrabiany,
6) zamocowanarzdzia obrébkowe,
7) wykon& toczenie powierzchni walcowych,
8) przestrzegaprzepisy bhp w trakcie wykonywantaiczenia,
9) uporadkowa stanowisko pracy,
10) zagospodarowabdpady,
11) dokoné oceny wykonanej pracy,
12) zaprezentowawykonanetwiczenie.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— dokumentacja zadania,
— tokarka uniwersalna,
— uchwyty obrébkowe,
— naze tokarskie,
—  przyrady pomiarowe,
— walki stalowe,
—  pisaki,
— kartki papieru.

~Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

37



Cwiczenie 2

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)

Wykonaj toczenie powierzchni wewtnznej zgodnie z dokumentagadania.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zapoznéasig z technilg toczenia powierzchni wewtrznych,
dobra& sposdb zamocowania przedmiotu obrabianego,
dobr& narzdzia tokarskie,

dobr& narzdzia do wykonania otworu,

sprawdzt stan techniczny nagdzi, obrabiarki, uchwytow,
zamocowaé przedmiot obrabiany,

zamocowa harzdzia obrobkowe,

wykon& toczenie powierzchni wewtrznych,
przestrzegaprzepisy bhp w trakcie wykonywantaiczenia,

10) uporadkowa stanowisko pracy,
11) zagospodarowabdpady,

12) zaprezentowawykonanetwiczenie,
13) dokon& oceny wykonanej pracy.

Wyposaenie stanowiska pracy:
dokumentacja zadania,
tokarka uniwersalna,

uchwyty obrébkowe,

naze tokarskie,

wiertla,

tuleje redukcyjne,

uchwyt wiertarski,

narzdzia pomiarowe,

materiat obrabiany z wykonanym otworem,
pisaki,

kartki papieru.

4.5.4. Sprawdzian posipow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)

dobr& narzdzia do obrébki powierzchni walcowych zestniznych?
dobr& narzdzia do obrébki powierzchni walcowych wegtrznych?
zamocowa przedmiot obrabiany do operacji toczenia?
wykond toczenie powierzchni walcowych zegtrznych?
wykona toczenie powierzchni walcowych wewgirenych?

Tak

(0 I B o B A

Nie

(0 I B o B A
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4.6. Toczenie rowkdw i odcinanie

4.6.1. Material nauczania

Najczstszymi operacjami toczenia poprzecznegooperacje wykonywania rowkow

i podck¢ a take przecinanie (rys. 22). Md&okarski zwany przecinakiem wykonuje ruch
posuwowy prostopadly do osi przedmiotu przecioamateriat lub nacinag rowki.
Do obrébki rowkow oraz przecinaniaywa sk nazy przecinakow np.: NNPa, NNPd.

a) b) (zesc odcieta

Rys. 22.Toczenie poprzeczne: a) nacinanie rowka, b) prasa c) ustawienie a przecinaka [2].

Przecinanie na tokarce jest zabiegiem wymgyap ostranosci i doktadndci. Proces

skrawania odbywa siw warunkach utrudnionych ze wzdl na trudny sptyw wioréw.
Czestym zjawiskiem towarzyazym przecinaniu g drgania, ktére nierzadko powoduj
ztamanie nga. Przy przecinaniu nalg kierowa si¢c podanymi poriej zasadami:

przedmiot obrabiany powinien &yzamocowany sztywno i krotko, tzn. miejsce
przecinania powinno k¢ mazliwie blisko uchwytu,

néz naley wystawt z imaka jedynie na wielko konieczm (jak najmniejszy wysig
noza) i zamocowasztywno,

néz nalery ustawt tak, aby € symetrii jego cgsci roboczej byta réwnolegta do kierunku
posuwu (prostopadia do osi tokarki). Przy niéstaym ustawieniu nga kedzie on
spychany na jednstrorg lub ulegnie ztamaniu,

szeroké¢ naza b oraz posuw natg dobr& zalenie od srednicy przecinanego
przedmiotu (tabela 7),

w celu uzyskania pracy bez drfgastan techniczny tokarki powinien dyoprawny,
niepazadane § tu luzy wrzeciona w tayskach oraz luzy w suporcie.

W czasie przecinania nalezapewnt dobre chtodzenie i smarowanie.
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Tabela 7.Dob0r szerokéci naza i posuwu przy przecinaniu [2].

Srednipa Szerokéé Posuw, mm/obr Srednif:a Szerokéé b Posuw, mm/obr
przerz:r;n oW1 noza mny Stal Zeliwo przi:jrr: M1 noza mm Stal Zeliwo
5 2 0,04-0,06| 0,06-0,08 80 5-6 0,13-0,18 | 0,18-0,23
10 2 0,06-0,08| 0,08-0,10 100 6 0,14-0,20 | 0,20-0,25
20 2-3 0,07-0,11| 0,11-0,13 120 6—7 0,14-0,21| 0,21-0,26
40 3-4 0,10-0,14| 0,14-0,17 150 7-8 0,16-0,24 | 0,24-0,28
60 4-5 0,11-0,16| 0,16-0,20 180 8 0,18-0,26 | 0,26-0,33

4.6.2. Pytania sprawdzajce

ogrwnhE

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniawiczen.
Jakie zjawisko fizyczne ¢gto towarzyszy przecinaniu i jak go unikf

Jakich narg@zi uzyjesz do toczenia rowkow i przecinania?
Od czego uzataiony jest dobor szerokoi naza do przecinania?
W jaki spos6b nahy zamocowa przedmiot obrabiany do przeci
W jaki sposGb zamocujeszzngrzecinak w imaku nawym?

4.6.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)

Wykonaj toczenie rowkéw zgodnie z dokumeniagdania.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zapoznésie z technilg toczenia rowkow,

dobr& sposob zamocowania przedmiotu obrabianego,
dobr& narzdzia tokarskie,

sprawdzt stan techniczny nagdzi, obrabiarki, uchwytow,
zamocowa przedmiot obrabiany,

zamocowa narzdzia obrobkowe,

wykona toczenie rowkow,

przestrzegaprzepisy bhp w trakcie wykonywantaiczenia,
uporadkowa stanowisko pracy,

10) zagospodarowabdpady,
11) dokon& oceny wykonanej pracy,
12) zaprezentowawykonanetwiczenie.

Wyposaenie stanowiska pracy:
dokumentacja zadania,
tokarka uniwersalna,

uchwyty obrébkowe,

naze tokarskie,

przyrady pomiarowe,

watki stalowe,

pisaki,

kartki papieru.

nania?
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Cwiczenie 2

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)

Wykonaj przecinanie na tokarce zgodnie z dokuméntzdania.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zapoznasic z technilg przecinania,

dobra& sposdb zamocowania przedmiotu obrabianego,
dobr& narzdzia do wykonania przecinania,

sprawdzt stan techniczny nagdzi, obrabiarki, uchwytow,
zamocowa przedmiot obrabiany,

zamocowa harzdzia obrobkowe,

wykon& przecinanie,

przestrzegaprzepisy bhp w trakcie wykonywantaiczenia,
uporadkowa: stanowisko pracy,

10) zagospodarowabdpady,
11) dokon& oceny wykonanej pracy,
12) zaprezentowawykonanetwiczenie.

Wyposaenie stanowiska pracy:
dokumentacja zadania,
tokarka uniwersalna,

uchwyty obrébkowe,

naze tokarskie przecinaki,
przyrady pomiarowe,

materiat obrabiany,

pisaki,

kartki papieru.

4.6.4. Sprawdzian posipow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)

dobra narzdzia do toczenia rowkow i przecinania?

zamocowa przedmiot obrabiany do toczenia rowkéw i przeciaan
dobra parametry skrawania do toczenia rowkow i przedafan
wykona toczenie rowkow?

wykona przecinanie na tokarce?

Tak

(0 I B o B A

Nie

(0 I B o B A
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4.7. Toczenie powierzchni stzkowych zewretrznych
| wewnetrznych

5.7.1. Material nauczania

Wykonanie na ogciach obrotowo-symetrycznych st@w jest czsto stosowan
operacy technologicza, traktowane jest jako specyficzna odmiana tocze@aierzchni
ksztattowych. Przy toczeniu s#adw przedmiot obrabiany mocowany jest w kiach lub
w uchwycie samocentragym. Najczsciej stosowanymi sposobami toczenia powierzchni
stazkowych s:

— toczenie przez skcenie suportu nagdziowego, stosowane dla gkdw krotkich o daej
zbieznaosci,

- toczenie neami ksztattowymi, stosowane do #tow bardzo krotkich o bardzo dej
zbieznaosci,

— toczenie przez przesugcie konika w ptaszcznie poziomej, stosowane do skow
dtugich o niewielkiej zbignosci,

— toczenie przy pomocy liniatu lub przydu, stosowane dla stikdw raczej diaszych

o niewielkiej zbienaosci.

Toczenie powierzchni stkowych przez skicenie suportu nagdziowego (rys. 23) jest
najpowszechniej stosowanym sposobem obrébkikéte krétkich. Staki krotkie s to
stazki, ktorych diugd¢ nie jest weksza ni catkowity przesuw sanek nadziowych tokarki.
Sanki nargzdziowe znajdujce s¢ na suporcie wzdinym i suporcie poprzecznym tatwc Si
skreca pod dowolnym &em, kat skrecenia suportu jest zgodny ztkm pochylenia twokgcej
stazka. Diugad¢ stazka nie mae przekrocz§ mozliwej dlugosci przesuwu sanek
narzdziowych, gdy w trakcie obrobki suporty wzdimy i poprzeczny nie wykonaj
zadnego ruchu. W tokarkach uniwersalnych goapsuportu nargdziowego jest tylko
i wytacznie rczny, co w pewnym stopniu utrudnia obrébRV celu uzyskania réwnej
i gladkiej powierzchni stika, naley stosowa maty i rwnomierny posuw.

e
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Rys. 23.Toczenie stéka ze skeceniem sa narzdziowych [2].

Jezeli doktadnd¢ podziatki katowej obrotnicy nie jest wystarcaap (obrotnica sanek
narzdziowych posiada podziatkkatowa co 1°) lub obrotnica nie ma w ogodle podzialki
mozna ustawd kat skrecenia sanek za pomwcprawdzianu stdkowego zamocowanego
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w kilach tokarki i czujnika w imaku mowym (rys. 24 a) lub za pomsdkatomierza
uniwersalnego (rys. 24 b).

Rys. 24.Ustawienie kta skecenia sanek: a) wedtug sprawdzianu, b) wedhigrkierza uniwersalnego [2].

Do wykonania wewegtrznych powierzchni stdkowych stosuje si rowniez skrecenie
suportu nargdziowego (rys. 25). Obrokkw takim przypadku wykonuje gianalogicznie jak
proces wytaczania.

& 3

|
:'

‘ﬁ

D —

L]
= |

Rys. 25.Toczenie tulei stikowej [2].

Toczenie stakdw nazami ksztattowymi stosowane jest w przypadku wykoagiascied
ostrych krawdzi przedmiotu (fazowd, ktorych diugéé tworzacej nie przekracza 30 mm
a kat stazka jest zgodny zdtem przystawienia nagdzia.

Rys. 26.Toczenie stakdw kroétkich [4].

Obroblke stazkow diugich wykonuje si przy przesuriciu osi konika (rys. 27).
W przypadku toczenia stkoOw z przesuriciem konika mocowanie przedmiotu odbywa si
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w ktach. Konik tokarski jest przesuwany w kierunkoprzecznym w stosunku do podstawy.
Wielkos¢ przesungcia zaley od zbienosci i dlugaosci stazka. W tej metodzie toczenia st@
posuw naa jest rownolegly do osi wrzeciona. Aby otrzyimeiazek, naley tak ustawd o$
przedmiotu obrabianego, aby tweta staka byta réwnolegta w ptaszcayie poziomej do
kierunku posuwu. Przesugie konika oblicza gize wzoru:

D-d
2

S=

[mm]

gdzie:
s — przesungie konika [mm],
D —s$rednica steka duwa [mm],
d —srednica steka mata [mm].

Zalety tej metody jest mdiwo$¢ stosowania mechanicznego posuwu wzaéago. Wad
tej metody jest toze po przesurciu konika osie kia konika i wrzeciona nig wnolegte
lecz nachylone pod pewnymatem. Wynikiem tego jest wadliwie przyleganie robejcz
powierzchni kia do stdkowej powierzchni nakietka, ktory nmipa wyeliminowé& stosugc
kuliste kaicowki kidw.

il %{%'
_LW{’%'? %’f}%‘]:

. ‘f;/ |I
{

Rys. 27.Toczenie stgka z przesurciem konika [4].

W celu sprawdzenia wymiaréw st@ mierzy st jego weksz srednic, diugasc i kat
wierzchotkowy. Pomiaérednicy i dtugdci stazka wykonuje si suwmiarlg lub w przypadku
wymaganej wikszej dokladnéci — mikrometrem. Pomiar aka wierzchotkowego stka
wykonuje s¢ katomierzem uniwersalnym ustawdaj przedmiot na ptycie wzorcowej przy
uzyciu pryzmy lub te dokonujc pomiaru bezpwedniego.

4.7.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.
Jakie g sposoby toczenia stkow?

W jaki sposOb mocujeesprzedmiot obrabiany przy toczeniu #ow?

W jaki spos6b wykonuje gitoczenie powierzchni stkowych przez skicenie suportu
narzdziowego?

Jala metody wykonuje s¢ stazki diugie?

W jaki sposob obliczagprzesungcie konika?

wn P

a s
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4.7.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj toczenie powierzchni stkkowej zewrtrznej zgodnie z dokumentagadania.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznasie z technilg toczenia stzkow,
2) dobr& sposob zamocowania przedmiotu obrabianego,
3) dobrd& narzdzia tokarskie,
4) sprawdzi stan techniczny nagdzi, obrabiarki, uchwytow,
5) zamocowéprzedmiot obrabiany,
6) zamocowa narzdzia obrobkowe,
7) wykon& toczenie powierzchni stkowej,
8) przestrzegaprzepisy bhp w trakcie wykonywantaviczenia,
9) uporadkowa: stanowisko pracy,
10) zagospodarowabdpady,
11) dokon& oceny wykonanej pracy,
12) zaprezentowawykonanetwiczenie.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— dokumentacja zadania,
— tokarka uniwersalna,
— uchwyty obrébkowe,
— naze tokarskie,
—  przyrady pomiarowe,
— walki stalowe,
—  pisaki,
— kartki papieru.

Cwiczenie 2
Wykonaj toczenie powierzchni stkowej wewrgtrznej zgodnie z dokumentagadania.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznéasi¢ z technily toczenia stzkow,
2) dobr& sposéb zamocowania przedmiotu obrabianego,
3) dobr& narzdzia tokarskie,
4) sprawdzi stan techniczny nagdzi, obrabiarki, uchwytéw,
5) zamocowa przedmiot obrabiany,
6) zamocowaéa narzdzia obrobkowe,
7) wykona toczenie powierzchni stkowej wewrgtrznej,
8) przestrzegaprzepisy bhp w trakcie wykonywansaviczenia,
9) uporadkowa stanowisko pracy,
10) zagospodarowabdpady,
11) dokon& oceny wykonanej pracy,
12) zaprezentowawykonanetwiczenie.
Wyposaenie stanowiska pracy:
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— dokumentacja zadania,

— tokarka uniwersalna,

— uchwyty obrobkowe,

— naze tokarskie,

—  przyrady pomiarowe,

— tuleje stalowe z otworem,
—  pisaki,

— kartki papieru.

4.7.4. Sprawdzian posipow

Czy potrafisz:

Tak Nie
1) dobr& narzdzia do toczenia st&déw? O 0
2) dobra metod toczenia stezka w zalenosci od jego dtugéci? O 0
3) zamocowaprzedmiot obrabiany do toczeniadtow? 0 0
4) wykona toczenie powierzchni stkowych zewrtrznych? 0 0
5) wykona toczenie powierzchni stkowych wewmrtrznych? O 0
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4.8. Toczenie powierzchni ksztatltowych

4.8.1. Material nauczania

Toczenie ksztattowe polega na uksztattowaniu ztwnej powierzchni watka w taki
sposiOb,ze tworzca watka nie jest limi prost rownolegh do osi tego watka. Obrobka
ksztattowa przy posuwackaznych polega na jednoczesnyrgznym obstugiwaniu posuwu
wzdtuznego i poprzecznego tokarki w taki sposob, abyiearmwra zakrélato linig, ktora jest
tworzaca bryly, jaka nalezy wytoczy. Powierzchng ksztattows toczy s¢ zgrubnie w sposéb
ciagty lub odcinakami a naginie toczy na gotowo sprawdzej ksztalt powierzchni
za pomog wzornika (rys. 28). Prawidlowo wykonana powierzehprzylega do kraedzi
wzornika na catej swej diugoi i nie wystpuja na niej widoczne szczeliny w czasie
obserwacji ,podwiatto”.

a)

Rys. 28.Przyktad obrébki trzpienia ksztattowego: a) toceengrubne, b) toczenie na gotowo, c) sprawdzenie
powierzchni wzornikiem [2].

Toczenie ksztaltowe nie by takze realizowane za pom@cnoza tokarskiego
ksztaltowego, a wcC takiego, ktérego ksztalt znajduje odzwiercieddemia powierzchni
obrabianej. Zarys powierzchni ksztattowe] uzyskiwajest najcgsciej przy posuwie
poprzecznym. Nze ksztaltowe wyspuja w postaci ngy imakowych (rys. 29 a) oraz
oprawkowych (rys. 29 b). Najegciej stosowanym nagdziem jest nd imakowy, ktérego
powierzchnia natarcia jest przeszlifowana do zap®wierzchni obrabianej. Ze wzglu na
duza site skrawania przy toczeniu pem ksztattowym nalg stosowa mate posuwy wgbne
noza (do 0,1 mm/obr.) oraz niskiegokaosci skrawania (ok. 20 m/min.).

Rys. 29.Toczenie ksztaltowe: a) Bem imakowym, b) neem oprawkowym [2].

Toczenie powierzchni ksztattowych e odbywa sie réwniez za pomog toczenia
kopiowego. Obrébka kopiowa polega na samoczynnyaw@adzeniu nga na tokarce wg
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wzorca, ktérym mge by przedmiot lub té wzornik. Najprostszym sposobem toczenia
kopiowego jest toczenie wedtug wzornika zamocowanedgulei konika (rys. 30).

Rys. 30.Toczenie kopiowe z wzorcem w tulei konika [2]

W tulei konika jest zamocowany wzornik, wedtug lego prowadzony jest palec
wodzcy. Narzdzie obrobkowe i palec wodey powinny mi€ identyczny ksztalt. Suport
tokarki jest przesuwanyeznie w kierunkach wzdinym i poprzecznym w taki sposéb, aby
palec wodzcy nie tracit kontaktu z wzornikiem. W wyniku obtdbprzedmiot obrabiany
uzyskuje ksztalt analogiczny do wzornika.

Innym sposobem toczenia kopiowego jest toczenikogiatem mechanicznym lub
hydraulicznym. Kopiat mechaniczny z wzornikiem @aynczym lub podwdjnym) jest
przymocowany nha wsporniku do z# tokarki (rys. 31). W suporcie poprzecznym jest
odiaczony napd od sruby pocagowej a palec wodgzy lub rolka przesuwa i po
powierzchni wodzcej wzornika. Zaglbienie naa po kadym przejciu uzyskuje s przez
pokreceniesruby sanek naedziowych, ktorych kierunek przesuwu powiniert lpyostopadty
do osi tokarki. Przy valczonym posuwie wzdinym n& tokarski nadaje po kilku przsjiach
(odwzorowany z kopiatu) ksztatt powierzchni przedtaiobrabianego.

Rys. 31.Toczenie kopiowe: a) z podwdéjnym wzornikiem, b)aggaynczym wzornikiem [2]

Kopiat hydrauliczny (rys. 32) zbudowany w formiezpstawki, jest usytuowany na tylnej lub
przedniej cgsci sax poprzecznych suportu. Toczenie odbywa mizy wzdhznym posuwie
mechanicznym a sanki kopiata skrecone o kit 40-45 w stosunku do kierunku przesuwu
sa1 poprzecznych. Przedmiot wzorcowy lub wzornik, pérfm przesuwa gipalec wodacy,
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znajduje st pod kopiatem. Na przesuwnych saniach kopiatu hydranego jest zamocowany
néz tokarski, ktory ksztattuje toczony watek. Palecdegey kopiatu swoim wierzchotkiem
przesuwa si po tworzcej przedmiotu wzorcowego i stegaj ukladem hydraulicznym,
powoduje takie same ruchy i#a dzeki czemu przedmiot zostaje obrobiony zgodnie ze
wzorcem.

Flastyczne przewody
hydrauficzre

Sanki ngrzedziowe kopiall Przedmiot wzorcow,

Rys. 32.Toczenie kopiowe z kopiatem hydraulicznym [2]

4.8.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadagc na pytania sprawdzisz, czy jespgzygotowany do wykonaniawiczen.
Jakie g sposoby toczenia powierzchni ksztattowych?

W jaki spos6b wykonujesbbréble ksztattow przy posuwachecznych?

Jakie znasz naydzia i przyrady do toczenia ksztattowego?

W jaki sposob wykonujegstoczenie powierzchni ksztattowych wedtug wzornika?
Jakie g rodzaje kopiatow?

agkrwnhE

4.8.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj toczenie powierzchni ksztaltowej za pomoazornika zgodnie dokumentacj
zadania.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznéasi¢ z technilg toczenia powierzchni ksztattowych,
2) dobr& sposéb zamocowania przedmiotu obrabianego,
3) dobr& narzdzia tokarskie,
4) sprawdzi stan techniczny nagdzi, obrabiarki, uchwytéw,
5) zamocowa przedmiot obrabiany,
6) zamocowaéa narzdzia obrobkowe,
7) wykona toczenie powierzchni ksztattowej,
8) przestrzegaprzepisy bhp w trakcie wykonywansaviczenia,
9) uporadkowa stanowisko pracy,
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10) zagospodarowabdpady,
11) dokon& oceny wykonanej pracy,
12) zaprezentowawykonanetwiczenie.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— dokumentacja zadania,
— tokarka uniwersalna,
— uchwyty obrébkowe,
— naze tokarskie,
— wzornik,
—  przyrady pomiarowe,
— wailki stalowe,
—  pisaki,
— kartki papieru.

Cwiczenie 2
Wykonaj toczenie powierzchni pem tokarskim ksztattowym zgodnie z dokumeniac]
zadania.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznéasi¢ z technilg toczenia powierzchni ksztattowych,
2) dobr& sposéb zamocowania przedmiotu obrabianego,
3) dobr& narzdzia tokarskie,
4) sprawdzi stan techniczny nagdzi, obrabiarki, uchwytéw,
5) zamocowa przedmiot obrabiany,
6) zamocowéa narzdzia obrobkowe,
7) wykona toczenie powierzchni ksztattowej,
8) przestrzegaprzepisy bhp w trakcie wykonywantaviczenia,
9) uporadkowa stanowisko pracy,
10) zagospodarowabdpady,
11) dokon& oceny wykonanej pracy,
12) zaprezentowawykonanetwiczenie.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— dokumentacja zadania,
— tokarka uniwersalna,
— uchwyty obrébkowe,
— naze tokarskie ksztattowe,
—  przyrady pomiarowe,
— walki stalowe,
—  pisaki,
— kartki papieru.
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4.8.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz:

Tak Nie
1) wyszczegoli metody toczenia powierzchni ksztattowych? 0 0
2) dobr& narz:dzia do toczenia powierzchni ksztattowych? 0 0
3) wykona toczenie powierzchni mem ksztattowym? O 0
4) wykona toczenie powierzchni ksztattowej za poraeezornika? 0 O
5) wykona toczenie kopiowe? 0 0
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4.9. Nacinanie gwintéw

4.9.1. Material nauczania

Gwintowanie na tokarce przeprowadzazavykle na dwa podstawowe sposoby:
— gwintowanie nargdziami samonaprowadzaymi: narzynl lub gwintownikiem,
— nacinanie gwintéw neem tokarskim.

Narzynki stosowaneasdo wykonywania gwintow o matydrednicach, zwykle do okoto
M20. Trzpiev do gwintowania zamocowujeesiv uchwycie samocentagym a narzynk
Z pokertka przystawia do czota sworznia i lekko dociska tulkepnika (rys. 33 a). Chwyt
pokretki opiera s¢ luzno na zamocowanym w imaku zawym gtadkim trzpieniu oporowym
(moze to by trzonek naa tokarskiego o odpowiednie] diugn. W celu wprowadzenia
narzynki na sworze nalezy obréct reka (za uchwyt) wrzeciono tokarki (2—3 obroty),
dociskajc jednoczénie narzynk tuleja konika. Nastpnie po odsumrciu konika naley
uruchomé wrzeciono. W czasie gwintowania narzynka z ptia przesuwa si w strorg
uchwytu, przy czym chwyt poktki slizga sk po trzpieniu oporowym. W czasie gwintowania
nalezy uzywa¢ cieczy smarujco-chtodacych:

— do stali niestopowych — oleju wiertniczego (emyysji

— do stali stopowych oleju wiertniczego, terpentymgkostu,

— dozeliwa — na sucho lub nafty,

— do aluminium emulsji lub spirytusu.

Orientacyjne pydkosci skrawania przy gwintowaniu narzynkpowinny waha sie
w granicach:

dla stali 2,54 m/min,

dlazeliwa 4—-8 m/min,

dla mosiadzu 9-15 m/min.

Podczas gwintowania otworéw gwintownikami, gwintokvpodpiera si w kle konika,
a ramg pokrtta jest oparte o trzplezamocowany w imaku podobnie jak przy nacinaniu
gwintu narzynk (rys. 33 b). Po uruchomieniu obrotow wrzeciona rgeavnik jest
samoczynnie prowadzony w gwintowanym otworze, halgednak powolnym ruchem
przesuwa tuleje konika tak, aby kiet nie stracit kontaktugwintownikiem. Aby wykecic
gwintownik naley odsun¢ konik i trzymajc reka pokretke, zmient kierunek obrotow
wrzeciona. Rydkaosci skrawania przy gwintowaniu gwintownikiem powinby¢ od dwdéch do
trzech razy wiksze nk przy gwintowaniu narzyrik Nalezy pamkta¢ rowniez 0 stosowaniu
cieczy chtodzco-smarujcych.

a)  Narzyrka Tuleja b) — i
| konika
e L A
[ Uese — L [[g e
*De * O
© o9 & o b

Rys. 33.Nacinanie gwintu: a) narzyakb) gwintownikiem [2].
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Gwintowanie naem stosuje si gdy doktadnéc i gladka¢ powierzchni gwintu ma ldy
wicksza nk oskgana przy gwintowaniu narzyaki gwintownikiem. ROwnie gwinty
o duzych srednicach lub diych skokach g nacinane niem na tokarce. Toczenie gwintow
wewretrznych i zewitrznych przeprowadzaeshazami ksztattowymi (rys. 34), ktérych zarys
odpowiada prawie doktadnie zarysowi toczonego gwird.: NNGc, NNGd. Zmiana ksztattu
noza umaliwia nacinanie gwintéw o innym zarysie np. gwititapezowego.

Rys. 34.Nacinanie gwintu neem: a) gwint metryczny, b) gwint trapezowy [2].

Noze do gwintowania mocujegsna tokarce w imaku mowym. Wierzchotek ostrza tia
powinien by ustawiony na poziomie osi toczenia, a trzonekanpowinien by prostopadty
do osi toczenia. Prostopadie ustawienie trzonkaanmana sprawdzi wzornikiem
(rys. 35 a), stmcym take do sprawdzaniaaka wierzchotkowego na (rys. 33 b).

— C) \ Wzornik \ Wzornik

o
L]

Rys. 35.Nacinanie gwintu: a, b) sprawdzanie ustawienizano) sprawdzanieaka wierzchotkowego [2].

Podczas toczenia gwintu obrotyuby pocagowej powinny by tak dobrane, aby
jednemu obrotowi przedmiotu odpowiadato przestiei suportu o warkg skoku gwintu.
Wartas¢ skoku uzyskuje siprzez zateenie odpowiednich kot zmianowych na gitarze lub
przez nastawienie za pomodzwigni znajdujcych s¢ przy skrzynce posuwow.

Gwint obrabia si zwykle zgrubnie i wykaczapco. Uzyskanie petnego zarysu gwintu
uzyskuje st dopiero po kilku przégiach naa. Przy obrébce zgrubnej — po pierwszym
przegciu naza — oprocz dosuetia naa w kierunku promieniowym natg go nieznacznie
przesun¢ za pomog sanek nargziowych w kierunku osiowym. Przy nacinaniu zgrutony
wielkosci dosuwu wgtbnego dobiera sipocatkowo wigksze, a w miar zwigkszania si
szerokdci wiéra coraz mniejsze. Na obrabkwykanczapca gwintu naley pozostawd
naddatek 0,1-0,3 mm i tak dobrevartcici kolejnych zagibien, aby przy ostatnim przajiu
noza grubd¢ warstwy skrawanej wynosita okoto 0,005 mm. W @asvintowania nd po
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kazdym przegciu musi by cofnigty do swojego potezenia wyfciowego, w tym celu cofa si
suport bez otwierania nagtki dwudzielnej nasrubie pocagowej whczapc lewe obroty
wrzeciona. Nalgy przy tym pamgtat, aby nG@ zaczynat pragpo przejciu pewnego odcinka
drogi w kierunku gwintowania, co jest potrzebne sl@sowania luzoéw w przektadniach
zebatych i medzy $ruba pochgowa a naketka.

Po wykonaniu gwintowania nalg sprawdzé prawidiowad¢ wykonanych prac.
Optycznie oceniamy jaké powierzchni gwintu. Powinna ona btadka a wierzchotek
gwintu rowny, gwint na calej dlugoi powinien posiada caty zarys. Do sprawdzenia
prawidtowaci wykonanego gwintu stosujegssprawdziany wewgirzne i zewgtrzne, skok
wykonanego gwintu sprawdza sia pomog wzornikow grzebieniowych.

b)

................ e
B e
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Rys. 36.Narzdzia do sprawdzania popravéeowykonania gwintu: a) sprawdzanie zarysu gwinizomikiem
do gwintéw, b) sprawdzian do gwintéw zesmznych, c) sprawdzian do gwintow
wewrgtrznych [1].

Pelne pomiary gwintéw obejmuij srednie zewretrzna, wewretrzng i podziatova.
Do pomiaru aywa skt zazwyczaj suwmiarki oraz mikrometru ze specjalnjaicowkami
pomiarowymi.

4.9.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.
W jaki sposOb nacinagsgwint na tokarce za pomggwintownika?

W jaki spos6b nacinagsgwint na tokarce za pomgaarzynki?

Jakich nay tokarskich agywa skt do nacinania gwintu?

W jaki spos6b nahy ustawt néz do gwintowania?

W jaki sposOb nacinagsgwint na tokarce za pompaaoza tokarskiego?

agrwnhE
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4.9.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj nacinanie gwintu wewtrznego na tokarce za pomogwintownika zgodnie
z dokumentagjzadania.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznéasi¢ z technilg nacinania gwintow nagglziami samonaprowadzaymi,
2) dobr& gwintownik,
3) sprawdz stan techniczny nagdzi, obrabiarki, uchwytow,
4) zamocowa przedmiot obrabiany,
5) wykona gwintowanie otworu,
6) przestrzegaprzepisy bhp w trakcie wykonywantaviczenia,
7) uporadkowa stanowisko pracy,
8) zagospodarowaodpady,
9) dokon& oceny wykonanej pracy,
10) zaprezentowawykonanetwiczenie.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— dokumentacja zadania,
— tokarka uniwersalna,
— uchwyty obrobkowe,
—  gwintowniki,
— oprawka do gwintownika
—  przyrady pomiarowe,
— sprawdzian do gwintu,
— waitki stalowe,
—  pisaki,
— kartki papieru.

Cwiczenie 2
Wykonaj nacinanie gwintu riem tokarskim zgodnie z dokumentazpdania.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznasie z technilg nacinania gwintow naem tokarskim,
2) dobr& néz do gwintow,
3) sprawdz stan techniczny nagdzi, obrabiarki, uchwytéw,
4) zamocowaé przedmiot obrabiany,
5) ustaw¢ wartas¢ skoku gwintu,
6) wykona gwintowanie,
7) przestrzegaprzepisy bhp w trakcie wykonywansaviczenia,
8) uporadkowa stanowisko pracy,
9) zagospodarowaodpady,
10) dokon& oceny wykonanej pracy,
11) zaprezentowawykonanetwiczenie.

~Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

55



Wyposaenie stanowiska pracy:
— dokumentacja zadania,
— tokarka uniwersalna,
— uchwyty obrébkowe,
— nhaze do gwintow,
— wzornik do gwintow,
—  przyrady pomiarowe,
— sprawdzian do gwintu,
— walki stalowe,
—  pisaki,
— kartki papieru.

4.9.4. Sprawdzian postpow
Czy potrafisz:

1) okrali¢ metody nacinania gwintu na tokarce?

2) wykon& gwint zewrtrzny za pomog narzynki?

3) wykona& gwint wewrgtrzny za pomog gwintownika?
4) przygotowa tokarke do nacinania gwintow riem?
5) naci¢ gwint nazem tokarskim?

Tak

[ O I B B O

Nie

[ O I B B O
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4.10. Specjalne odmiany roboét tokarskich

4.10.1. Materiat nauczania

Do specjalnych odmian robot tokarskich zalicza siiedzy innymi radetkowanie
I zZwijanie spezyn.

Radetkowanie polega na wygnieceniu na powierzchregmiotu drobnych rowkow np.
na powierzchniach chwytowych nadzi, przyradow, tbow srub. Utazenie rowkéw na
powierzchni przedmiotu obrabianego jest uzmiene od rodzaju materiatu, z jakiego
przedmiot jest wykonany. Prosty uktad rowkow stessig do wszystkich materiatow, uktad
krzyzowy — do stali, mogdzu, aluminium itp., uklad kratkowy — do twardejngy i mas
plastycznych. Do radetkowaniaywa st zamocowanych w oprawce hartownych rolek, ktére
maja nhacktte zby. Rolki o prostym uktadzie rowkowa osadzone w pojedynczej oprawce
(rys. 37 a), natomiast do radetkowania k@yego uywa st zespotu dwu rolek, osadzonych
w oprawce wahliwej (rys. 37 b).

c)//_‘

: \1- - flosuw
Vi

VirrnvirsssisisisississaA

Rys. 37.Radetko: a) proste, b) krzgwe, c) ustawienie radetka w stosunku do przednjijtu

Radetko wraz z oprawakjest mocowane w imaku powym i dociskane do przedmiotu
obrabianego w kierunku promieniowym.s @olki lub wahliwej oprawki powinna iy
ustawiona poriej osi przedmiotu (rys. 37 c). Przy radetkowaniw@wzchni waskich nie
stosuje si posuwu wzdhianego, przy radetkowaniu powierzchni szerokich, suwhiciu
rolek do przedmiotu wktza s¢ posuw wzdtany suportu. Pelpglebokas¢ rowkow uzyskuje
sig przy dwu do czterech przéj radetka. W czasie radetkowania nglestosowa
smarowanie olejem.

Predkos¢ obrotowa przedmiotu powinna orientacyjnie wyigosdla stali mé¢kkiej
20-25 obr/min, dla stali twardej 10-15 obr/min, tazu 25-40 obr/min, dla magizu
40-50 obr/min, dla aluminium 80—100 obr/min. Posurdiuzny przyjmuje st w granicach
od 1 do 2,5 mm/obr diirednic od 10 do 60 mm.

Do zwijania spgzyn srubowych na tokarce (rys. 38)a stosowane specjalne trzpienie
walcowe (do zwijania spzyn walcowych) i stekowe (do zwijania spgyn stazkowych).
Dlugos¢ trzpienia powinna by o 100-120 mm wksza od catkowite] diugai sprzyny.
Srednica trzpienia powinna bynniejsza odirednicy wewstrznej spezyny i wynost okoto
0,8 srednicy wewntrznej spezyny. Trzpienie stekowe posiadaj rowki, w ktérych uktada
si¢ drut. Trzpiéh mocuje st w uchwycie tokarskim i podpiera ktem.
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Spreiyne rezciggana

Rys. 38.Nawijanie spezyny: a)sciskanej, b) rozeganej [2].
Podczas nawijania drutu na trzfpiérut jest prowadzony rilzy dwiema wkiadkami

drewnianymi zamocowanymi w imaku z@awym (rys. 39). Naag drutu reguluje siprzez
dockniecie podktadki stalowej znajdigiej st na klockach za pomadgrub imaka.

QF E ;; i w PadkTadka
! i l l stalowa
| Sraiowa

— Drut
-
==\ Wikladk(
drewniane

Rys. 39.Zamocowanie drutu w imaku aowym [2].

Posuw suportu powinien odpowidgdskokowi nawijanej sgeyny sciskanej lubsrednicy
drutu spezyny rozcihgane). Pgdkos¢ obrotows wrzeciona naley tak dobra, aby pedkosé
nawijanego drutu wynosita 5-8 m/min. Po nawtii odpowiedniej liczby zwojéw,
nawijanie naley przerw& przez wyhczenie nagdu tokarki. Przed zdgiem spezyny
z trzpienia nalgy ja odpezy¢ przez eczne obrocenie wrzeciona tokarki w kierunku
przeciwnym.

4.10.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadagc na pytania sprawdzisz, czy jespgzygotowany do wykonaniawiczen.
Na czym polega radetkowanie?

Jakie nargdzia stug do radetkowania?

W jaki sposoOb ustawiagsnarzdzie do radetkowania?

Jakie przyrady stuza do nawijania spzyn?

Jaki posuw i obroty wrzeciona najezastosowaprzy zwijaniu spgzyn?

agrwnhE
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4.10.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj radetkowanie powierzchni zgodnie z dokuraeptzadania.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznési¢ z technilg radetkowania,
2) dobr& radetko,
3) sprawdz stan techniczny nagdzi, obrabiarki, uchwytéw,
4) zamocowaé przedmiot obrabiany,
5) zamocowénharzdzie,
6) wykona radetkowanie powierzchni,
7) przestrzegaprzepisy bhp w trakcie wykonywantaviczenia,
8) uporadkowa stanowisko pracy,
9) zagospodarowaodpady,
10) dokon& oceny wykonanej pracy,
11) zaprezentowawykonanetwiczenie.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— dokumentacja zadania,
— tokarka uniwersalna,
— uchwyty obrobkowe,
— radelka,
—  przyrady pomiarowe,
— wailki stalowe,
—  pisaki,
— kartki papieru.

Cwiczenie 2
Wykonaj zwijanie spgzyny zgodnie z dokumentacyadania.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznési¢ z technilg zwijania spezyn,
2) dobr& trzpiea,
3) sprawdz stan techniczny nagdzi, obrabiarki, uchwytéw,
4) zamocowatrzpien,
5) zamocowéklocki drewniane w imaku,
6) umigci¢ drut pomedzy klockami,
7) wykon& nawijanie spgzyny,
8) o0dpkzy¢ sprzyng,
9) przestrzegaprzepisy bhp w trakcie wykonywansaviczenia,
10) uporadkowa: stanowisko pracy,
11) zagospodarowadpady,
12) dokon& oceny wykonanej pracy,
13) zaprezentowawykonanetwiczenie.
Wyposaenie stanowiska pracy:
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— dokumentacja zadania,
— tokarka uniwersalna,

— uchwyty obrobkowe,

— trzpienie,

— drut,

— klocki drewniane,

—  przyrady pomiarowe,

—  pisaki,

— kartki papieru.

4.10.4. Sprawdzian posipow
Czy potrafisz:

1) rozr&ni¢ narzdzia do radetkowania?

2) dobr& radetko w zalenosci od materiatu obrabianego?
3) wykona radetkowanie powierzchni?

4) dobr& trzpiea do wykonania sgeyny?

5) wykon& zwijanie spgzyny?

Tak

[ O I B B O

Nie

[ O I B B O

~Projekt wspotfinansowany ze srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

60



5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC

Instrukcja dla ucznia

NookwNE

@

9.
10.

11.
12.

13.
14.

Przeczytaj doktadnie instrukcj
Podpisz imieniem i nazwiskiem kaddpowiedzi.
Odpowiedzi udzielaj wgktznie na karcie odpowiedzi.
Zapoznaj si z zestawem zaddestowych.
Test zawiera 20 zafla
Do kadego zadania podang &ztery odpowiedzi, z ktorych tylko jedna jest pidiawa.
Zaznacz prawidtowy wedtug Ciebie odpowiedwstawiajc litere X w odpowiednim
miejscu na karcie odpowiedzi.
W przypadku pomyiki zaznaczebha odpowied kétkiem, a naspnie litem X zaznacz
odpowied: prawidiows.
Za kade poprawne rozwzanie zadania otrzymujesz jeden punkt.
Za udzielenie btinej odpowiedzi, jej brak lub zaktenie wkcej niz jednej odpowiedzi -
otrzymujesz zero punktow.
Uwanie czytaj tré¢ zada i proponowane warianty odpowiedzi.
Nie odpowiadaj bez zastanowieniglijktéres z zada sprawi Ci trudné¢ — przejd do
nastpnego. Do zada na ktore nie udzielikeodpowiedzi maesz wroat pdzniej.
Pamitaj, ze odpowiedzi masz udzi€élaamodzielnie.
Na rozwiazanie testu masz 40 minut.
Powodzenia

ZESTAW ZADA N TESTOWYCH

1.

N& tokarski jest nakgdziem
a) jednoostrzowym.

b) dwuostrzowym.

C) czteroostrzowym.

d) wieloostrzowym.

Kat natarcia w ngu tokarskim mae przyjmowa wartags¢
a) dodatrg lub rowr zeru.

b) dodatm, ujemmny lub réwm zeru.

c) ujemr lub rowm zeru.

d) dodatn lub ujemn.

Powierzchnia natarcia w aantokarskim to powierzchnia

a) po ktérej sptywa widr oddzielony od przedmiohrabianego.
b) zwrdcona do ptaszczyzny obrabianej przedmiotu.

c) pomkdzy kravedzia skrawajca gtdwna i pomocnica.

d) pomkdzy czscia chwytowy a czscia roboca.

Rysunek przedstawia héokarski
a) ksztattowy.

b) wygicty.
C) prosty.
d) obwiedniowy.
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5. Rysunek przedstawia operacj
a) toczenia poprzecznego.
b) przecinania.
C) wytaczania.
d) nacinania rowkow.

6. W przypadku wysokich wymafyadotyczcych prostopadiei czy rownolegtéci
powierzchni obrabianych przedmiot mocuje si
a) w kiach.
b) w uchwycie tokarskim.
C) natrzpieniu.
d) w uchwycie tokarskim i podpiera kiem.

7. NG& prosty prawy z agcia robocz ze stali jest oznaczony symbolem
a) NNZa.
b) NNZb.
c) NNZc.
d) NNZzd.

8. Do zamocowania przedmiotow o ksztaltach niewsgytch oraz przedmiotow dych
takich jak odlewy, odkuwki tywa sk
a) uchwytéw tokarskich tréjszekzowych.
b) tarcz tokarskich.
c) trzpieni.
d) podtrzymek.

9. Rysunek przedstawia operatgczenie stzka
a) z przesurciem konika w ptaszczypie poziome).
b) z skeceniem suportu nagdziowego.
Cc) nazem ksztattowym.
d) za pomogwzornika.

10. Rysunek przedstawia uchwyt tokarski
a) czteroszakowy z niezalenie ustawianymi szekami.
b) czteroszogkowy samocentragy.
C) czteroszogkowy zaciskowy.
d) specjalny, nazywany tarcrmokarsk.

11. Narzdzia obrébkowe z chwytem gdowym mocuje i na tokarce
a) w imaku naowym.
b) w specjalnym uchwycie.
c) w gniedzie tulei konika.
d) w uchwycie wiertarskim.

12. Pedkaos¢ skrawania podczas toczenia zgled
a) srednicy przedmiotu obrabianego.
b) posuwu oraz pdkosci obrotowej przedmiotu obrabianego.
c) srednicy przedmiotu obrabianego oraz jegediosci obrotowej.
d) posuwu.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Rysunek przedstawia

a) toczenie poprzeczne.
b) toczenie wzdine.

C) wytaczanie.

d) przecinanie.

i

Toczenie stkéw przez przesugcie konika w ptaszcznie poziomej, jest stosowane do
stazkow

a) krotkich o duej zbieznosci.

b) bardzo krétkich o bardzo dej zbieznosci.

c) dugich o niewielkiej zbienosci.

d) bardzo krétkich o bardzo matej ziaiesci.

Toczenie kopiowe polega na samoczynnym prowadzeaza na tokarce wg wzorca,
ktorym mae by

a) przedmiot.

b) przedmiot lub wzornik.

c) wzornik.

d) szablon.

Podczas gwintowania otworow gwintownikami, gmnik podpiera si
a) w imaku naowym.

b) w tulei redukcyjne;j.

c) w kle konika.

d) w suporcie.

Podczas toczenia gwintu obrotyuby pocagowej powinny by tak dobrane, aby
jednemu obrotowi przedmiotu odpowiadato przestisi suportu

a) o warté¢ skoku tocznego gwintu.

b) o wartd¢ posuwu.

c) owartéé¢ 1 mm.

d) warta¢ srednicy gwintu.

Gwint zewntrzny wykonuje s§ za pomog noza

Al

Rysunek przedstawia
a) radetkowanie.

b) przecinanie.

C) wytaczanie.

d) gwintowanie.
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20. Rysunek przedstawia ntokarski
a) przecinak.
b) wytaczak.
C) czotowy.
d) wygity.
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KARTA ODPOWIEDZI

IMIQ I NAZWISKO ..covviiiiiiiii e e et e e e eeennnes

Wykonywanie typowych prac na tokarkach

Zakres| poprawna odpowieds.

Nr zadania Odpowiedzi Punkty

[EEN
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Razem:
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