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Narzedzia tokarskie. Tokarki. Obtaczarki

13.1. Klasyfikacja narzedzi tokarskich

Noze i glowice do tokarek i obtaczarek — zgodnie z PN-64/55000 — mozna
podzieli¢ na:
e glowice obtaczarek do drazkow (rys. 13.1a);
e glowice obtaczarek do czopow (rys. 13.14);
o glowice obtaczarek do ksztaltowego obtaczania koncdéw elementdw
(rys. 13.1¢, &)
e noze do obtaczarek (rys. 13.2);
e noze do tokarek regczne, zewnetrzne (rys. 13.3);
e noze do tokarek reczne, wewnetrzne (rys. 13.3);
— noze do tokarek imakowe zewnetrzne (rys. 13.4);
— noze do tokarek imakowe wewnetrzne (rys. 13.4).

13.2. Glowice obtaczarek

Najczgscie) stosowane glowice do obtaczarek przedstawia rys. 13.1.

Glowica do wykonywania drazkdw o przekroju kolowym z lat kwad-
ratowych ma ksztalt tulei z wewnetrznym otworem przelotowym, jednostronnie
gwintowanym (rys. 13.1a). Gwint ten shuzy do zamocowania glowicy na dra-
zonym wrzecionie obtaczarki. Drugi koniec glowicy ma dwa boczne sfrezo-
wania, stanowigce plaszezyzny przylgowe dia nozy skrawajacych. Noze te
mocuje si¢ do glowicy za pomoca $rub w takim polozeniu, ze ich krawedzie
tnace sa skierowane do $rodka glowicy i zajmuja polozenie rownolegle do jej
osi obrotu. Ustawienie nozy w stalej odleglosci wzgledem osi obrotu glowicy
daje staly wymiar $rednicy drazka. Tak skonstruowana glowica nosi nazwe
glowicy nienastawnej w odréznieniu od glowicy nastawnej, ktérej konstrukcja
umozliwia zmiane odleglosci krawedzi tnacych nozy od osi obrotu glowicy
W Czasie jej pracy.

Glowice nastawne maja zlozong konstrukcje i sa stosowane do produkcji
drazkow o zmiennej Srednicy na dhugoéci drazka (np. tylne nogi do krzeset,
trzonki do topat).

Zwykle sa produkowane w dwoch wiclkosciach — dla érednic D = 15—
=40 mm i D = 3060 mm.

Glowice nienastawne sa produkowane tylko dla jednej okreslone; Srednicy
drazka. Zmiana wymiaru $rednicy jest mozliwa tylko w nieznacznym zakresie
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Rys. 13.1. Glowice do obtaczarek a)
nienastawne: a) do czopow walco- e
wych zaokraglonych 1 drazkow, [ —
b) do czopow walcowych nie zao-
~ kraglonych, c¢)do zaokraglania
koncow, d) do zaostrzen stozko-
wych

b)

c)

«

> d)

Bt Rys. 13.2. Noze do glowic obtacza-
N - rek: a)do drazkow walcowych,
g e @ h) do czopow walcowych nie zao-
&N*‘]
M

kraglonych, ¢) do zaokraglen, d) do
zaostrzen stozkowych

przez regulacj¢ ustawienia nozy w glowicy. Glowice te produkuje sig dla srednicy
drazkow 8 - 80 mm.

Glowice do obtaczarek maja zazwyczaj liczbe nozy z = 1-+3. Noze do
tych glowic maja krawedzie tnace zaokraglone promieniem lukowym od strony
wprowadzania do glowicy obrabianej laty (rys. 13.2q). Zaokraglenie to ulatwia
obtaczanie duzych nadmiaréw drewna na narozach kwadratowej laty i za-
pobiega zjawisku lupania drewna.

Nickiedy w meblarstwie glowice sa stosowane do wykonywania czo -
pow walcowych na koncach okraglych lub czworokatnych elementéw meb-
lowych (rys. 13.16). Glowice takie sa wykonywane jako nastawne dla dwéch
zakresow srednic czopa: D = 10+35mm i D = 15+ 50 mm lub jako glowice
nienastawne o tym samym zakresie $rednic czopa. Glowice do czopow z od-
sadzeniem prostym maja zazwyczaj noze ustawione krawedziami tnacymi pros-
topadle do osi obrotu glowicy (rys. 13.25).

Glowice przedstawione na rys. 13.1c, d sa stosowane do ozdobnego zao-
kraglania koncow elementow meblowych, drazkow, trzonkéw do narzedzi itp.
Glowica z nozami tukowymi (rys. 13.2¢) stuzy do kulistego zaokraglania kon-
cow o srednicy D = 20+ 60 mm. Glowica do zaostrzen stozkowych ma dwa
noze plaskie dlugie, ustawione sko$nie wzgledem osi obrotu glowicy
(rys. 13.2d). Srednica elementu obtaczanego tymi glowicami moze dochodzi¢
do 100 mm.
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13.3. Noze do tokarek, reczne

Noze tokarskie rgczne to narzedzia do obrobki toczeniem na tokarkach
bezsuportowych. Néz taki opiera sie na podporkach i w czasie obrobki
trzyma w rekach, wykonujge nim ruchy posuwowe, decydujace o ksztalcie
gotowego elementu. Aby ulatwi¢ manipulowanie nozem, jest on zaopatrzony
w drewniany trzonek.

Na rysunku 13.3 pokazano najczesciej stosowane odmiany recznych nozy
tokarskich. Noze oznaczone literami od a do g sa nozami do toczenia ze-
wnetrznego.

Kolejno sa to:
® a — noz plaski prosty, do gladkiego toczenia powierzchni walcowych lub

stozkowych;

e b —noz plaski skosny, do gladkiego toczenia powierzchni stozkowych i wal-
cowych przy jednokierunkowym posuwie noza, rownoleglym do osi obrotu
elementu;

e ¢ — noz plaski dwustronnie sko$ny, do gtadkiego toczenia powierzchni stoz-
kowych i walcowych przy dwukierunkowym posuwie noza, rownolegtym do
osi obrotu elementu; '

e d — noz plaski polokragly, do gladkiego toczenia
powierzchni walcowych i stozkowych oraz powierz-

) | " = chni o tworzacych krzywoliniowych:;
—————=f=-_ > e ¢—noz zlobkowy (zdzierak), do wstepnego, zgrub-

b nego toczenia;

e / — noz wyzlobiak prosty, do toczenia waskich

) e rowkow i wglebien prostokatnych:

e ¢ — n6z przecinak, do odcinania obrobionej, go-

d)g} towej czedci.
Pozostale trzy odmiany nozy oznaczone na rys.
&) C——— i i -
— 13.3 literami od % do j sa nozami do toczenia we-

) ———— wnetrznego. Sa to:

e & — ndz plaski prosty, do gladkiego toczenia we-

g == wnetrznych powierzchni walcowych i stozkowych;
h) G—=————p—— e i — noz plaski potokragly do toczenia gladkiego
) Ce——— wewnetrznych powierzchni walcowych, stozkowych
j) = 1 o zarysie krzywoliniowym;

e j — no6z haczykowy polokragly, do zgrubnego wy-
Rys. 13.3. Noze do tokarek taczania wewnetrznych powierzchni prosto- i krzy-
regczne: a)  plaski prosty, i
b) ptaski skosny, ¢) ptaski woliniowych.
dwustronnie skosny, d) pla- Ksztalt tych nozy, a zwlaszcza usytuowanie sa-

ki potokragly, e/ zlobkowy, g o : 5.
}) %mbﬁfﬁ’ g'j) ;;;ec,-n‘;’ﬁ: mych ostrzy wzgledem szyjki noza i pozostalej czesci
gcz‘ﬁ‘acgﬁrpgstyg)fi g jego korpusu, wskazuja na ich przystosowanie do

O W' = 3 . - .

Py halézykoway o B2 toczenia od wewnatrz i to nawet w otworach niewiel-

kiej Srednicy.
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13.4. Noze do tokarek, imakowe g
Noze imakowe (rys. 13.4) swg budowa przypomi- b)
naja noze tokarskie do metali. Maja kwadratowe lub

prostokatne trzony o wymiarach 10 x 10 <20 x 20 mm, ¢)
ktorymi sa mocowane w imakach lub suportach no-
zowych tokarek.

Noze imakowe po ich zamocowaniu nie zmieniaja o)
swego polozenia wzgledem suportu, lecz sa wraz z ni- &
mi przesuwane wzgledem drewna §rubami pociago- kY
wymi - recznie lub mechanicznie. f) o

CzgSci robocze nozy imakowych maja rézne L1

L a8, 9)
ksztatty — w zalezno$ci od tego, czy ndz jest prze- @
znaczony do toczenia zewngtrznego, czy tez wewne- h)
trznego. @ 1
Na rysunku 134 pokazano typowe noze imakowe. i)
Poroéwnujac ksztalt ich czesci roboczych z ksztalttem g f
czgsci roboczych nozy tokarskich recznych, mozna
okreslic ich nazweg i przeznaczenie. Rys. 13.4. Nozedo tokarek

imakowe: a) plaski prosty,
b) plaski skosny, ¢) plaski
dwustronnie skoény, d) pla-
ski polokragly, e zdzierak,
f) wyzlobiak prosty, g)
przecinak, A} wytaczak pro-
sty, i) wyziebiak polokragly

13.5. Zasady przygotowywania narzedzi tokarskich
do pracy

Przygotowanie do pracy nozy tokarskich recznych polega na ich naostrzeniu.
Ostrzy si¢ je jednostronnie od strony plaszczyzny przylozenia. Ostrzenie to
odbywa si¢ najczesciej na ostrzarkach zwyklych, a ostrzone narzedzia trzyma
si¢ w rekach. Zabieg ten nalezy wykonywac tak, aby ksztatt krawedzi tnacej
i kat ostrza noza nie ulegaly zasadniczym zmianom. Gruboé¢ szlifowanej
warstewki powinna by¢ niewielka, nie powodujaca przegrzewania sig noza. Po
ostrzeniu krawedzie tnace przygotowuje si¢ ostatecznie przez obciagniecie
drobnoziarnista osetka.

Noze mmakowe ostrzy si¢ w taki sam sposob, jak noze reczne, tj. na ostrzar-
kach zwyklych. W trakcie ostrzenia nalezy tak uksztaltowaé powierzchnie
przylozenia i natarcia nozy, aby kat przylozenia i kat natarcia uzyskaty whaciwe
wartosci. W obrdbee drewna toczeniem przyjmuje sie zwykle kat przylozenia
nie przekraczajacy 20°, kat ostrza nozy do toczenia migkkich gatunkow drewna
20+30°, a dla drewna twardego — 30 =40°.

12 — Maszyny i urzadzenia do obrobki drewna 177
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Noze imakowe mocuje si¢ w szczelinie znajdujacego si¢ na suporcie zacisku,
za pomoca srub dociskowych. N6z w suporcie nalezy zacisnaé¢ w takim po-
loZeniu, aby jego glowna krawedz tnaca zajmowala wymagane polozenie wzgle-
dem osi obrotu elementu i znajdowata si¢ na wysokosci jego osi obrotu.

Noze do glowic obtaczarek ostrzy si¢ podobnie jak noze do glowic frezar-
skich. Mocowanie tych nozy w glowicach nalezy wykonywac z wykorzystaniem
wzornika okreslonej Srednicy, wykonanego z twardego drewna. Wzornik ten
wprowadza si¢ do otworu w glowicy i do jego powierzchni dosuwa krawedzie
tnace nozy, ktére mocuje sie w tym polozeniu Srubami zaciskowymi. Po za-
mocowaniu nozy nalezy wykonaé prébne obtoczenie laty na obtaczarce i skon-
trolowac suwmiarkg $rednice uzyskanego drazka czy czopa.
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14. TOKARKI i OBTACZARKI

14.1. Uwagi ogolne

Tokarki sa stosowane do produkcji przedmiotéw o ksztalcie bryl obroto-
wych, tj. takich, ktérych przekroj ma ksztalt kolowy. Typowymi wyrobami
wykonywanymi na tokarkach sq: trzonki i rekojeSci do roznych narzedzi,
szpule dla przemystu widkienniczego, stupki i szczebliny do balustrad, zabawki,
rozne przedmioty uzytku domowego, sprzet sportowy, modele odlewnicze itp.

Ze wzgledu na sposdb zamocowania obrabianego elementu tokarki dzielj
si¢ na: klowe, tarczowe i klowo-tarczowe, a w zaleznoéci od sposobu zamo-
cowania narzedzia — na tokarki bezsuportowe (zwykle) i suportowe.

Obtaczarki stanowia oddzielna grupg obrabiarek przystosowanych do ma-
sowej produkcji drazkéw lub do obtaczania koficow elementéw. Na obtaczar-
kach produkuje si¢ drazki przeznaczone do wyrobu mebli gietych, trzonki do
rekojesci do narzedzi, kotki do polaczen kolkowych itp. W zaleznosci od
konstrukeji obtaczarki i narzedzia na obtaczarkach mozna wykonywaé proste
lub krzywe drazki o stalej lub zmiennegj $rednicy.

14.2. Tokarki klowe

Tokarka klowa bezsuportowa (rys. 14.1) jest przeznaczona do toczenia
przedmiotow o wydtuzonym ksztakcie, odznaczajacych si¢ mata srednica w po-
rownaniu z dhugoscia. Tokarka taka sklada si¢ z wrzeciennika I, fogg 2
podstawki nozowej 3 i konika 4. We wrzecienniku jest utozyskowane wrzeciono
5, napedzane od silnika elektrycznego 6 za posrednictwem kilkustopniowej
przektadni pasowej, umozliwiajacej dostosowywanie predkosci obrotowej wrze-
ciona do $rednicy obrabianego elementu. Predkos¢ obrotowa wrzeciona zmienia
si¢ dzwignia 7 przy jednoczesnym uniesieniu ptyty silnikowej pedalem 8.

Wirzeciono tokarki ma gwintowana koncowke i stozkowe gniazdo. W celu
zamocowania elementu na koricowke wrzeciona — w zaleznosci od potrzeby
—mozna nakrecaé uchwyty szczekowe lub tarcze zabierakowe albo tez osadzaé
W gniczdzie wrzeciona rézne rodzaje kiow i zabierakédw. Zarébwno podstawka
nozowa, jak i konik sa przesuwane wzdhuz loza i ustalane na nim §rubami
zaciskowymi w polozeniu dostosowanym do dhugoéci elementu. Podstawka
nozowa moze by¢ przesuwana réwniez w kierunku prostopadlym do loza, co
umozliwia dostosowanie jej polozenia do Srednicy toczonego drewna. Przy
toczeniu elementow zbieznych lub obrobee powierzchni czolowych elementow
podstawke ustawia si¢ réwnolegle do obrabianej powierzchni, obracajac ja

179



Narzedzia tokarskie. Tokarki. Obtaczarki

Rys. 14.1. Tokarka klowa bezsuportowa

1 — wrzeciennik, 2 — loze, 3 — podstawka nozowa, 4 — konik, § — wrzeciono, 6 — silnik elekiryczny, 7 — dzwignia
do zmiany predkosci obrotowej wrzeciona, 8 - pedat do wychylania silnika, 9 — pokretlo konika, 70 — hamulec

dokota osi pionowej. W stozkowym gniezdzie konika osadza si¢ kiel staty lub
obrotowy, ktérym element mocuje si¢ w tokarce przez wcisniecie kta w drewno
za posrednictwem pokretla 9. Do szybkiego zatrzymywania wrzeciona lub
unieruchamiania go w celu wymiany uchwytu stuzy hamulec 70,

W trakcie toczenia narzedzie jest trzymane w rekach i przesuwane wzdhuz
podstawki nozowej, ktora nalezy ustawiaé bezposrednio przy obrabianej po-
wierzchni. Wysoko$¢ ustawienia podstawki musi by¢ dobrana tak, aby krawedz
tnaca noza tokarskiego znajdowala si¢ w plaszczyznie poziomej, przechodzace;
przez o$ obrotu elementu.

Ze wzgledu na malg wydajno$é i dokladno$é obrobki tokarki bezsuportowe
sg stosowane jedynie w produkcji jednostkowe;.

Tokarki klowe suportowe roznia si¢ od tokarek klowych bezsuportowych
sposobem mocowania narzedzia. W tokarkach suportowych noz tokarski jest
mocowany w imaku nozowym, ustawionym na krzyzowym suporcie. Suport moze
by¢ przesuwany wzdhuz toza tokarki recznie lub mechanicznie. Na tokarkach
suportowych z posuwem zmechanizowanym moga by¢ wykonywane przedmioty
o bardziej zlozonym ksztalcie, z zachowaniem wigkszej doktadnosci obrobki.

Budowg suportu nozowego polskiej tokarki suportowej przedstawia
rys. 14.2. Noz tokarski / mocuje si¢ w obrotowym imaku 2, ktory jest osadzony
na plycie sanek 3 suportu pomocniczego. Sanki sg przesuwane sruba obracana
pokretlem 4. Suport opiera sie obrotnica 5 na sankach 6 suportu poprzecznego.
Sanki suportu poprzecznego sa przesuwane za pomoca Sruby pociagowej,
obracanej pokretlem 7. Obrotnicg unieruchamia si¢ wzgledem sanek $rubami
zaciskowymi. Dzieki imakowi, obrotnicy i obu suportom mozna uzyskac dowol-
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Rys. 14.2. Budowa suportu nozowego

1 — néz, 2 - imak nozowy, 3 — suport pomocniczy, 4 i 7 — pokretla, 5 — obrotnica, 6 — suport poprzeczny,
8 — watek napedowy, 9 — §limak, 10 ~ kolo §limakowe, /7 — kolo zgbate przesuwne, /2 — popychacz kola
przesuwnego, I3 — pokretio suportu wzdhuznego, /41 15 — kola zgbate, 16 — zebatka

ne ustawienie noza wzgledem drewna oraz rgczny ruch posuwowy noza w kie-
runku prostopadlym, rownoleglym lub skosSnym do osi obrotu wrzeciona.

W dolnej czgsci korpusu zasadniczego suportu nozowego jest utozyskowany
walek napgdowy &, przebiegajacy wzdluz toza tokarki. W walku, na calej jego
dhugosel, wykonano wpust prostokatny, dzigki ktéremu osadzony przesuwnie
na walku $limak 9 jest napedzany przez walek. Ze §limakiem wspolpracuje
koto slimakowe 10, obracajac kolo zgbate //. Kolo to mozna przesuwacd
popychaczem 72 wzdhuz walka i zazgbiaé z kolem zgbatym na watku pokretta
recznego 13 (jak na rysunku) lub bezposrednio z kolem zgbatym 74.

Dzigki temu rozwiazaniu kolo zgbate 15, wspolpracujace z przykrecona do
foza tokarki zgbatka 16, moze by¢ obracane w obu kierunkach z réznymi
predkosciami obrotowymi. Poniewaz walek napedowy & suportu moze byé
napedzany i uzyskiwa¢ dwie warto$ci predkosci obrotowej, opisane urzadzenie
zapewnia dwie predkosci posuwu suportu nozowego w strong wrzeciennika
i dwie predkosci ruchu powrotnego. Posrednie polozenie kola zgbatego 11,
ustalane zatrzaskiem kulkowym na popychaczu, wywoluje wylaczenie posuwu
mechanicznego i umozliwia reczne przesuwanie suportu pokretlem /3.

Noze tokarskie maszynowe mocuje si¢ w imaku na takiej wysokosci (re-
gulowanej podkladkami i kolyska imaka), aby jego krawedz tngca lezala
w plaszczyznie poziomej, przechodzacej przez o§ obrotu wrzeciona. Kat przy-
stawienia noza reguluje si¢ skretem imaka lub obrotnicy.

Toczenie elementow o malej srednicy wymaga stosowania wiekszych pred-
kosci obrotowych wrzeciona niz toczenie elementoéw o duzej Srednicy. Przy
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toczeniu elementow o malej $rednicy i znacznej dlugoscei nalezy stosowaé¢ mate
predkosdei posuwu i male grubodci warstwy skrawanej (male zaglebienia noza
w drewno). Elementy dlugie musza by¢ podpierane konikiem.

Rys. 14.3. Uchwyt tokarski czteroszezgkowy

1 —tarcza, 2 - szczeka, 3 — éruba do przesuwania szezgki, 4 — wrzeciono

Sposob zamocowania drewna w tokarce zalezy od rodzaju i zakresu obrébki.
W uchwytach szczgkowych (rys. 14.3) drewno nalezy zaciskaé ze znaczna sila,
gdyz latwo ulega ono zgnieceniu i jest wyrywane z uchwytu w trakcie obrobki.
Stosujac zabieraki, nalezy zwraca¢ uwage na ich dostateczne wciSnigcie w drew-
no, ale unika¢ rozlupywania drewna.

Dane techniczne charakteryzujace tokarke suportowa sa nastepujace:

— maksymalna dlugo$é toczenia 2000 mm
— wznios wrzeciona 315 mm
— maksymalna érednica toczenia 1000 mm
- predkosei obrotowe wrzeciona 355/710/1900/2800 obr/min
- posuw suporlu 112 mm/obr
— moc silnika 2,8 kW
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14.3. Tokarki tarczowe

Tokarki tarczowe sa przeznaczone do toczenia przedmiotow plaskich cha-
rakteryzujacych si¢ duza $rednica i nieznacznym wymiarem w kierunku osi
obrotu. Stuza one do produkcji kolowych modeli odlewniczych, ko, krazkow,
zabawek, podstawek i innej galanterii drzewnej. Tokarki tarczowe sa wyko-
nywane jako bezsuportowe i suportowe.

14.4. Obtaczarki

Obtaczarka pokazana na rys. 14.4 nosi nazwe drazkarki, gdyz jest prze-
znaczona do masowej produkcji drazkow prostych o stalej érednicy. Elementem
wyjSciowym do produkcji drazkéw sa graniaki o przekroju kwadratowym.
Obrabiarka ta ma krotkie wrzeciono z wewngtrznym otworem o $rednicy
nieznacznie wigkszej od maksymalnej srednicy drazka wykonywanego na ob-
taczarce. Wrzeciono jest ulozyskowane w stojaku / i napedzane za posrednict-
wem przekladni pasowej od silnika umieszczonego w korpusie obtaczarki.
Glowica obtaczajaca element jest przykryta ostong 2.

Rys. 14.4. Obtaczarka

I — stojak wrzeciona, 2 — ostona,
31 4 — krazki posuwowe, 5 — dzwignia
do zmiany predkoéei posuwu, 6 —rynien-
ka prowadzgca
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W glowicy jest zamocowanych zwykle kilka nozy, ktorych polozenie wzgle-
dem osi obrotu mozna zmienia¢ w okres§lonym zakresie. Odlegloscia krawedzi
tngcych nozy od osi obrotu reguluje si¢ Srednice drazka. Przed i za glowica
znajdujg si¢ dwie pary nape¢dzanych krazkoéw prowadzacych i przesuwajacych
obrabiane drewno. Krazki przednie 3 maja profil staly, dostosowany do prze-
kroju obrabianego graniaka. Krazki te wymienia sie tylko w przypadku duzych
zmian wymiaru graniaka. Krazki tylne 4 maja profil dostosowany do Srednicy
wykonywanego drazka i musza by¢ kazdorazowo wymieniane na odpowiada-
jace érednicy drazka. Obie pary krazk6w sa osadzone w korpusie za pomoca
wahliwych dzwigni obciazonych sprezynami, ktore dociskaja pary krazkow do
siebie. Dzigki temu element wprowadzany miedzy krazki jest ustawiany przez
nie centrycznie wzgledem otworu we wrzecionie. Krazki sa napedzane osobnym
silnikiem elektrycznym za posrednictwem przekladni zg¢batej, ktore] stosunek
przelozenia, dajacy roine predkosci posuwu, mozna zmieniaé dzwignia 3,
umieszczona na korpusie obrabiarki.

Przed przednia para krazkéw znajduje si¢ rynienka wprowadzajaca 6,
ktorej wysokos¢ polozenia mozna regulowaé w zalezno$ci od wymiaru ob-
rabianego graniaka. Docisk krazkéw posuwowych reguluje si¢ stopniem na-
pigcia sprezyn. Docisk ten powinien by¢ dostatecznie duzy, aby zapobiegat
obracaniu si¢ graniaka w koncowej fazie jego obtaczania.

Dane techniczne charakteryzujace obtaczarki sa nastepujace:

— §rednica drazka 10+50 mm

— minimalna dlugo$¢ drazka 500 mm

— predkosé obrotowa glowicy 4000 obr/min
— predkosé posuwu od 15 do 40 m/min
— moc silnika 45 kW
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