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Inna nazwa zawodu: nie występują
Zadania i czynności

Celem pracy tokarza jest obróbka elementów metalowych, będących w większości 
częściami maszyn i urządzeń.

Dzięki swej pracy tokarz wytwarza różnorodne półfabrykaty, jak i gotowe detale, części
i elementy maszyn, podlegające dalszym procesom obróbki lub montażu w podzespoły
i zespoły. 

Toczenie jest podstawową czynnością zawodową tokarza. Należy on do grupy tzw. 
operatorów obrabiarek skrawających, w której mieszczą się m.in. takie zawody, jak: 
frezer, szlifierz, strugacz, wytaczarz. Proces technologiczny zwany obróbką 
skrawaniem polega na zdjęciu z przedmiotu obrabianego określonej warstwy 
materiału, w celu nadania mu odpowiedniego kształtu, wymiarów i gładkości. Podczas 
obróbki skrawaniem charakterystyczne jest powstawanie materiału odpadowego w 
postaci tzw. wióra. Aby zdjąć z przedmiotu obrabianego określoną warstwę materiału w
postaci wióra, należy wprawić w ruch przedmiot obrabiany i narzędzie skrawające. 
Układ tych ruchów jest cechą charakterystyczną każdej metody obróbki skrawaniem. 
Toczenie polega na skrawaniu warstwy powierzchniowej przedmiotu obrabianego, 
wykonującego ruch obrotowy, za pomocą narzędzia skrawającego noża tokarskiego 
wykonującego ruch posuwowy, prostopadły i równoległy do osi obrotu przedmiotu 
obrabianego. Ruchy te decydują o szybkości i mocy skrawania. Od ruchu narzędzia 
zależy zaś wielkość warstwy skrawanej.

W czasie obróbki na tokarce wykonuje się zwykle dwa zabiegi: obróbkę zgrubną i 
wykańczającą. Celem obróbki zgrubnej jest usunięcie z materiału wyjściowego 
określonych warstw dla wstępnego nadania mu odpowiedniego kształtu. Czynnikiem 
najistotniejszym jest tu zdjęcie określonej ilości materiału w jak najkrótszym czasie, 
przy czym dokładność wymiarów oraz gładkość powierzchni mają drugorzędne 
znaczenie. Przy obróbce zgrubnej występują duże przekroje wiórów, duże siły i moce 
skrawania, natomiast dokładność obróbki jest niewielka. Celem obróbki wykańczającej 
jest nadanie dokładnego kształtu i wymiarów przedmiotowi obrabianemu oraz 
uzyskanie gładkości jego powierzchni.

Materiałem wyjściowym, podstawowym, z którego tokarz wykonuje przedmioty na 
tokarkach, są metale i stopy metali. 

Zadania i czynności zawodowe tokarzy uzależnione są zarówno od rodzaju 
przedmiotów, które obrabiają, jak i wymagań co do ich jakości, a także od rodzaju 
stanowiska pracy, czyli od typu obsługiwanej tokarki. W tym zawodzie można wyróżnić 
wiele stanowisk pracy, najważniejsze z nich to: tokarz tokarek uniwersalnych ogólnego 
przeznaczenia, tokarz tokarek rewolwerowych, tokarz tokarek karuzelowych, tokarz 
tokarek sterowanych numerycznie i tokarz automatów tokarskich. 

Tokarki uniwersalne ogólnego przeznaczenia używane są do obróbki przedmiotów o 
małych i średnich gabarytach i ciężarach. Na tym stanowisku pracy tokarz obrabia 



m.in. tuleje, koła zębate, różnego rodzaju wały i wałki, śruby, nakrętki. Wielkość, 
kształt i konstrukcja tych części jest bardzo urozmaicona i uzależniona od 
przeznaczenia wyrobu. Podstawowe prace, jakie tokarz wykonuje na tych tokarkach, to:
toczenie powierzchni zewnętrznych, wewnętrznych, czołowych, kształtowych, 
walcowych, stożkowych; przecinanie; roztaczanie otworów; wiercenie; rozwiercanie; 
pogłębianie; gwintowanie. W czasie obróbki na tokarkach uniwersalnych wykonuje się 
zwykle dwa zabiegi, różne co do swojego charakteru i celu, tzn. obróbkę zgrubną i 
wykańczającą. Celem obróbki zgrubnej jest usunięcie z materiału wyjściowego 
określonych warstw, żeby wstępnie nadać mu odpowiedni kształt. Natomiast celem 
obróbki wykańczającej jest nadanie dokładnego kształtu i wymiaru przedmiotowi 
obrabianemu oraz uzyskanie gładkości jego powierzchni. 

Tokarki rewolwerowe lub w skrócie „rewolwerówki”, to takie obrabiarki, w których 
zestaw narzędzi do obróbki przedmiotu zamocowany jest na obwodzie lub czole tzw. 
głowicy rewolwerowej. Głowica ta po każdym kolejnym przejściu narzędzia obraca się 
automatycznie o podziałkę, wprowadzając następne narzędzia do pracy. W stosunku do
tokarki uniwersalnej, rewolwerówka pozwala na znaczne skrócenie czasu na zmianę i 
ustawienie narzędzi, jak również umożliwia jednoczesną obróbkę kilkoma narzędziami. 
Na tych obrabiarkach tokarz może obrabiać cylindryczne powierzchnie zewnętrzne i 
wewnętrzne (otwory), gwinty zewnętrzne i wewnętrzne oraz powierzchnie kształtowe. 
Rewolwerówki stosuje się do produkcji seryjnej.

Tokarki sterowane numerycznie (czyli za pomocą komputera), to najnowocześniejszy 
rodzaj obrabiarek tego typu. Toczenie na nich odbywa się zgodnie z programem 
komputerowym. Praca przy takiej tokarce nie wymaga wysiłku fizycznego, czas obróbki
elementu jest skrócony, a precyzja wykonania większa. Tokarki te są bardziej wydajne, 
mogą bowiem zastąpić pracę kilku tokarek uniwersalnych. Istotną zaletą jest również 
powtarzalność wymiarów obrabianych elementów, co wiąże się z jakością produkcji i 
mniejszymi stratami na brakach. Ich obsługa wymaga wyższych kwalifikacji niż obsługa
pozostałych tokarek.

Automaty tokarskie są obrabiarkami dostosowanymi do seryjnej i masowej produkcji 
części toczonych. Wszystkie automaty mają niektóre cechy konstrukcyjne tokarek 
uniwersalnych, z tą różnicą, że ruchy robocze i pomocnicze są samoczynnie sterowane,
a więc czas wykonania części z danej serii, czyli cykl roboczy, jest dla wszystkich części
jednakowy i powtarza się samoczynnie. Wszystkie czynności odbywają się 
automatycznie, a praca ludzka ogranicza się jedynie do założenia nowego materiału 
lub napełnienia magazynu półwyrobami.

Tokarki karuzelowe służą do obróbki przedmiotów o bardzo dużej średnicy i niewielkiej 
wysokości. Tokarki te mają pionową oś toczenia. Przedmioty obrabiane, ze względu na 
ich duży ciężar, ustawia się za pomocą dźwigu na poziomym stole obrotowym, który 
wykonuje ruch roboczy. Tokarz może wykonywać na tych obrabiarkach następujące 
operacje: toczenie wzdłużne i poprzeczne, toczenie stożków, kopiowanie, wiercenie, 
rozwiercanie i gwintowanie. Wszystkie te operacje tokarz może wykonywać przy 
niezmiennym zamocowaniu przedmiotu na stole obrotowym. Przedmiot obrabiany 
zamocowany na stole wykonuje wraz z nim ruch obrotowy roboczy. 

Każde z opisanych wyżej stanowisk charakteryzuje określona specyfika pracy. Mimo to 
można wyróżnić wiele zadań i czynności charakterystycznych dla wszystkich stanowisk
pracy w zawodzie. Do podstawowych zadań i czynności tokarzy należą:



- samodzielne organizowanie własnego stanowiska pracy;

- czytanie dokumentacji technologicznej i posługiwanie się rysunkiem technicznym 
przedmiotów obrabianych; 

- użytkowanie różnych tokarek z zachowaniem wymagań bhp; 

- dobieranie i stosowanie podczas toczenia optymalnych parametrów skrawania;

- ustalanie kolejności zabiegów przy wykonywaniu złożonych operacji skrawania;

- ustawianie tokarek do pracy, ze szczególnym zwróceniem uwagi na odpowiednie 
parametry skrawania, dobór i mocowanie narzędzi skrawających, dobór uchwytów do 
mocowania i poprawne umocowanie obrabianych materiałów;

- wykonywanie na tokarkach różnego rodzaju prac tokarskich, jak np.: toczenie 
powierzchni walcowych, stożkowych, czołowych i kształtowych, toczenie gwintów, 
przecinanie, roztaczanie otworów, wytaczanie, rozwiercanie, wiercenie, nawiercanie;

- sprawdzanie wymiarów i kształtów obrobionych przedmiotów;

- przeprowadzanie obróbki, kontrolowanie i regulowanie jej przebiegu oraz 
korygowanie ewentualnych błędów;

- przywracanie narzędziom właściwości skrawających przez ostrzenie; 

- czyszczenie i konserwowanie użytkowanych tokarek, urządzeń i uchwytów;

- zachowywanie na stanowisku pracy porządku i czystości, przestrzeganie zasad bhp, 
zasad przeciwpożarowych i ochrony środowiska. 

Efektami pracy tokarza są: gotowe wytoczone wyroby (tarcze, wały, tuleje, trzpienie, 
mimośrody, koła pasowe); części standardowe (śruby, nakrętki, nity, podkładki) oraz 
części podlegające dalszej obróbce, np. szlifowaniem czy frezowaniem (półfabrykaty 
trzpieni, tulei, wałów korbowych).

Tokarz posługuje się różnorodnymi narzędziami. Najczęściej używa noży tokarskich 
różnych odmian, narzędzi do otworów (wiertła, pogłębiacze, rozwiertaki), noży do 
gwintów, uchwytów szczękowych, kluczy itp. Do kontroli i oceny obrobionych 
przedmiotów służą przyrządy pomiarowe, jak: suwmiarki, mikrometry, czujniki 
zegarowo-zębate, pasometry, średnicówki, płytki wzorcowe.

Aby móc wykonać na tokarce określony przedmiot, tokarz musi znać podstawowe jego 
cechy: kształt, wymiary, dokładność wykonania oraz rodzaj materiału, z jakiego ma on 
być wykonany. Cechy te konstruktor przekazuje tokarzowi za pomocą rysunku 
technicznego. 

W czasie obróbki na tokarce stosuje się tzw. chłodziwa (ciecze chłodząco - smarujące), 
które służą do chłodzenia narzędzi podczas pracy maszyny, co ma wpływ na żywotność
tych narzędzi, wydajność obróbki oraz jakość obrabianych przedmiotów. Dobór cieczy 
chłodząco-smarującej zależny jest od rodzaju operacji obróbkowej. Przy zgrubnym 
toczeniu ciecz powinna mieć przede wszystkim właściwości chłodzące, natomiast przy 



obróbce wykańczającejwłaściwości smarne. Dobre właściwości chłodzące ma roztwór 
sody i mydła w wodzie, natomiast dobre właściwości smarne mają oleje mineralne i 
roślinne.
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