Tokarz w metalu

722314

Inna nazwa zawodu: nie wystepuja
Zadania i czynnosci

Celem pracy tokarza jest obrébka elementéw metalowych, bedgcych w wiekszosci
czesciami maszyn i urzadzen.

Dzieki swej pracy tokarz wytwarza ré6znorodne pétfabrykaty, jak i gotowe detale, czesci
i elementy maszyn, podlegajgce dalszym procesom obrébki lub montazu w podzespoty
i zespoty.

Toczenie jest podstawowg czynnoscig zawodowa tokarza. Nalezy on do grupy tzw.
operatoréw obrabiarek skrawajgcych, w ktérej mieszcza sie m.in. takie zawody, jak:
frezer, szlifierz, strugacz, wytaczarz. Proces technologiczny zwany obrébkag
skrawaniem polega na zdjeciu z przedmiotu obrabianego okreslonej warstwy
materiatu, w celu nadania mu odpowiedniego ksztattu, wymiaréw i gtadkosci. Podczas
obrébki skrawaniem charakterystyczne jest powstawanie materiatu odpadowego w
postaci tzw. widra. Aby zdja¢ z przedmiotu obrabianego okreslong warstwe materiatu w
postaci widra, nalezy wprawi¢ w ruch przedmiot obrabiany i narzedzie skrawajace.
Uktad tych ruchdw jest cechg charakterystyczng kazdej metody obrébki skrawaniem.
Toczenie polega na skrawaniu warstwy powierzchniowej przedmiotu obrabianego,
wykonujgcego ruch obrotowy, za pomocag narzedzia skrawajgcego noza tokarskiego
wykonujgcego ruch posuwowy, prostopadty i rownolegty do osi obrotu przedmiotu
obrabianego. Ruchy te decydujg o szybkosci i mocy skrawania. Od ruchu narzedzia
zalezy zas wielkos¢ warstwy skrawane;.

W czasie obrdbki na tokarce wykonuje sie zwykle dwa zabiegi: obrébke zgrubng i
wykanczajgcg. Celem obrdébki zgrubnej jest usuniecie z materiatu wyjsciowego
okreslonych warstw dla wstepnego nadania mu odpowiedniego ksztattu. Czynnikiem
najistotniejszym jest tu zdjecie okreslonej ilosci materiatu w jak najkrétszym czasie,
przy czym doktadnos¢ wymiardéw oraz gtadkos¢ powierzchni majg drugorzedne
znaczenie. Przy obrébce zgrubnej wystepujg duze przekroje wiéréw, duze sity i moce
skrawania, natomiast doktadnos¢ obrdbki jest niewielka. Celem obrébki wykanczajgcej
jest nadanie doktadnego ksztattu i wymiaréw przedmiotowi obrabianemu oraz
uzyskanie gtadkosci jego powierzchni.

Materiatem wyjsciowym, podstawowym, z ktérego tokarz wykonuje przedmioty na
tokarkach, sg metale i stopy metali.

Zadania i czynnosci zawodowe tokarzy uzaleznione sg zaréwno od rodzaju
przedmiotdéw, ktdére obrabiajg, jak i wymagan co do ich jakosci, a takze od rodzaju
stanowiska pracy, czyli od typu obstugiwanej tokarki. W tym zawodzie mozna wyréznic
wiele stanowisk pracy, najwazniejsze z nich to: tokarz tokarek uniwersalnych ogélnego
przeznaczenia, tokarz tokarek rewolwerowych, tokarz tokarek karuzelowych, tokarz
tokarek sterowanych numerycznie i tokarz automatdéw tokarskich.

Tokarki uniwersalne ogdélnego przeznaczenia uzywane sg do obrébki przedmiotéw o
matych i srednich gabarytach i ciezarach. Na tym stanowisku pracy tokarz obrabia



m.in. tuleje, kota zebate, réznego rodzaju waty i watki, Sruby, nakretki. Wielkos¢,
ksztatt i konstrukcja tych czesci jest bardzo urozmaicona i uzalezniona od
przeznaczenia wyrobu. Podstawowe prace, jakie tokarz wykonuje na tych tokarkach, to:
toczenie powierzchni zewnetrznych, wewnetrznych, czotowych, ksztattowych,
walcowych, stozkowych; przecinanie; roztaczanie otworéw; wiercenie; rozwiercanie;
pogtebianie; gwintowanie. W czasie obrébki na tokarkach uniwersalnych wykonuje sie
zwykle dwa zabiegi, rozne co do swojego charakteru i celu, tzn. obrébke zgrubng i
wykanczajgcqg. Celem obrdébki zgrubnej jest usuniecie z materiatu wyjsciowego
okreslonych warstw, zeby wstepnie nada¢ mu odpowiedni ksztatt. Natomiast celem
obrébki wykahczajacej jest nadanie doktadnego ksztattu i wymiaru przedmiotowi
obrabianemu oraz uzyskanie gtadkosci jego powierzchni.

Tokarki rewolwerowe lub w skrécie ,,rewolwerdéwki”, to takie obrabiarki, w ktérych
zestaw narzedzi do obrébki przedmiotu zamocowany jest na obwodzie lub czole tzw.
gtowicy rewolwerowej. Gtowica ta po kazdym kolejnym przejsciu narzedzia obraca sie
automatycznie o podziatke, wprowadzajac nastepne narzedzia do pracy. W stosunku do
tokarki uniwersalnej, rewolweréwka pozwala na znaczne skrdécenie czasu na zmiane i
ustawienie narzedzi, jak réwniez umozliwia jednoczesng obrébke kilkoma narzedziami.
Na tych obrabiarkach tokarz moze obrabia¢ cylindryczne powierzchnie zewnetrzne i
wewnetrzne (otwory), gwinty zewnetrzne i wewnetrzne oraz powierzchnie ksztattowe.
Rewolwerdwki stosuje sie do produkcji seryjne;j.

Tokarki sterowane numerycznie (czyli za pomoca komputera), to najnowoczesniejszy
rodzaj obrabiarek tego typu. Toczenie na nich odbywa sie zgodnie z programem
komputerowym. Praca przy takiej tokarce nie wymaga wysitku fizycznego, czas obrébki
elementu jest skrécony, a precyzja wykonania wieksza. Tokarki te sg bardziej wydajne,
mogg bowiem zastgpic prace kilku tokarek uniwersalnych. Istotng zaletg jest réwniez
powtarzalnos¢ wymiaréw obrabianych elementéw, co wigze sie z jakoscig produkcji i
mniejszymi stratami na brakach. Ich obstuga wymaga wyzszych kwalifikacji niz obstuga
pozostatych tokarek.

Automaty tokarskie sg obrabiarkami dostosowanymi do seryjnej i masowej produkcji
czesci toczonych. Wszystkie automaty maja niektére cechy konstrukcyjne tokarek
uniwersalnych, z tg réznica, ze ruchy robocze i pomocnicze sg samoczynnie sterowane,
a wiec czas wykonania czesci z danej serii, czyli cykl roboczy, jest dla wszystkich czesci
jednakowy i powtarza sie samoczynnie. Wszystkie czynnosci odbywaja sie
automatycznie, a praca ludzka ogranicza sie jedynie do zatozenia nowego materiatu
lub napetnienia magazynu pétwyrobami.

Tokarki karuzelowe stuzg do obrébki przedmiotéw o bardzo duzej srednicy i niewielkiej
wysokosci. Tokarki te majg pionowa 0$ toczenia. Przedmioty obrabiane, ze wzgledu na
ich duzy ciezar, ustawia sie za pomocg dzwigu na poziomym stole obrotowym, ktéry
wykonuje ruch roboczy. Tokarz moze wykonywac na tych obrabiarkach nastepujace
operacje: toczenie wzdtuzne i poprzeczne, toczenie stozkéw, kopiowanie, wiercenie,
rozwiercanie i gwintowanie. Wszystkie te operacje tokarz moze wykonywac przy
niezmiennym zamocowaniu przedmiotu na stole obrotowym. Przedmiot obrabiany
zamocowany na stole wykonuje wraz z nim ruch obrotowy roboczy.

Kazde z opisanych wyzej stanowisk charakteryzuje okreslona specyfika pracy. Mimo to
mozna wyrézni¢ wiele zadah i czynnosci charakterystycznych dla wszystkich stanowisk
pracy w zawodzie. Do podstawowych zadan i czynnosci tokarzy naleza:



- samodzielne organizowanie wtasnego stanowiska pracy;

- czytanie dokumentacji technologicznej i postugiwanie sie rysunkiem technicznym
przedmiotéw obrabianych;

- uzytkowanie réznych tokarek z zachowaniem wymagan bhp;
- dobieranie i stosowanie podczas toczenia optymalnych parametréw skrawania;
- ustalanie kolejnosci zabiegéw przy wykonywaniu ztozonych operacji skrawania;

- ustawianie tokarek do pracy, ze szczegdlnym zwrdceniem uwagi na odpowiednie
parametry skrawania, dobdr i mocowanie narzedzi skrawajgcych, dobdér uchwytéw do
mocowania i poprawne umocowanie obrabianych materiatéw;

- wykonywanie na tokarkach réznego rodzaju prac tokarskich, jak np.: toczenie
powierzchni walcowych, stozkowych, czotowych i ksztattowych, toczenie gwintow,
przecinanie, roztaczanie otworédw, wytaczanie, rozwiercanie, wiercenie, nawiercanie;

- sprawdzanie wymiaréw i ksztattéw obrobionych przedmiotéw;

- przeprowadzanie obrdbki, kontrolowanie i requlowanie jej przebiegu oraz
korygowanie ewentualnych bteddw;

- przywracanie narzedziom wtasciwosci skrawajgcych przez ostrzenie;
- czyszczenie i konserwowanie uzytkowanych tokarek, urzgdzen i uchwytéw;

- zachowywanie na stanowisku pracy porzadku i czystosci, przestrzeganie zasad bhp,
zasad przeciwpozarowych i ochrony Srodowiska.

Efektami pracy tokarza sa: gotowe wytoczone wyroby (tarcze, waty, tuleje, trzpienie,
mimosrody, kota pasowe); czesci standardowe (Sruby, nakretki, nity, podktadki) oraz
czesci podlegajgce dalszej obrébce, np. szlifowaniem czy frezowaniem (potfabrykaty
trzpieni, tulei, watéw korbowych).

Tokarz postuguje sie roznorodnymi narzedziami. Najczesciej uzywa nozy tokarskich
réznych odmian, narzedzi do otwordéw (wiertta, pogtebiacze, rozwiertaki), nozy do
gwintéw, uchwytéw szczekowych, kluczy itp. Do kontroli i oceny obrobionych
przedmiotdw stuzg przyrzady pomiarowe, jak: suwmiarki, mikrometry, czujniki
zegarowo-zebate, pasometry, sSrednicéwki, ptytki wzorcowe.

Aby mdéc wykonad na tokarce okreslony przedmiot, tokarz musi zna¢ podstawowe jego
cechy: ksztatt, wymiary, doktadnos¢ wykonania oraz rodzaj materiatu, z jakiego ma on
by¢ wykonany. Cechy te konstruktor przekazuje tokarzowi za pomocg rysunku
technicznego.

W czasie obrobki na tokarce stosuje sie tzw. chtodziwa (ciecze chtodzaco - smarujace),
ktére stuza do chtodzenia narzedzi podczas pracy maszyny, co ma wptyw na zywotnos¢
tych narzedzi, wydajnos¢ obrébki oraz jakos¢ obrabianych przedmiotéw. Dobér cieczy
chtodzgco-smarujgcej zalezny jest od rodzaju operacji obrébkowej. Przy zgrubnym
toczeniu ciecz powinna miec przede wszystkim wtasciwosci chtodzgce, natomiast przy



obrébce wykanczajgcejwtasciwosci smarne. Dobre wtasciwosci chtodzgce ma roztwér
sody i mydfa w wodzie, natomiast dobre wtasciwosci smarne majg oleje mineralne i
roslinne.



	Tokarz w metalu
	722314


