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riatdw (stali chromowej oraz spiekanych weglikéw wolframu i tytanu, a dla przed-
miotoéw o matych wymiarach — z diamentu).

2.4. Prace slusarskie

Slusarstwo to reczna obrébka metali i tworzyw sztucznych na zimno, prowadzo-
na w celu wykonania przedmiotéw uzytkowych oraz przeprowadzenia rob6t mon-
tazowych i naprawy sprzetu, maszyn i urzadzen. Ten rodzaj obrobki metali byt
znany juz w starozytnosci (przerabiano wowczas rudy miedzi, cyny, otowiu i ze-
laza), jednak poczatkowo taczyt sie z kowalstwem. Dopiero w XIV w. nastgpito
rozdzielenie na dwa odrebne zawody, o dominujacych odpowiednio cechach ko-
walskich i slusarskich. Na przestrzeni lat nastepowat rozwgj slusarstwa z po-
dziatem na rdzne specjalnosci, jak np.:
— Slusarze maszynowi, wykonujacy prace przy produkcji i remoncie maszyn
i urzadzen;
— Slusarze narzedziowi, wykonujacy prace przy produkcji narzedzi precyzyjnych
i przyrzadow.
Obecnie na skutek rozwoju przemystu oraz mechanizacji i automatyzacji
procesow produkcyjnych obrobka reczna zeszta na dalszy plan, jednak catko-
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czanie, skltadanie czesci w zespoly, dopasowywanie czesci) wykonuje sie
recznie, wykorzystujac Slusarstwo. Pomocniczg operacjg Slusarska jest po-
nadto trasowanie.

Do gtéwnych operaciji slusarskich zalicza sie:

— §cinanie, przecinanie, wycinanie;

— giecie, prostowanie;

— pitowanie;

— wiercenie, rozwiercanie;

— gwintowanie;

— skrobanie;

— montaz i demontaz maszyn i zespotow.

Trasowanie obejmuje czynnosci wyznaczania na powierzchni obrabianego
materiatu linii i punktow potrzebnych do wytworzenia okreslonego przedmiotu
zgodnie z rysunkiem wykonawczym. Czynnosci te sg wykonywane w produkgji
jednostkowej i matoseryjnej. Rozréznia sig trasowanie:

— ptaskie, gdy linie i punkty traserskie sq wyznaczane na ptaszczyznie blach,
ptyt lub Scianek odlewow;

— przestrzenne, gdy linie i punkty sg wyznaczane na bryle o dowolnym ksztatcie
geometrycznym.

Ze wzgledu na naddatek na obrobke materiaty poddane tej czynnosci muszg
mie¢ wymiary wieksze niz podane na rysunku. Najwazniejszym przyrzadem wy-
posazenia stanowiska traserskiego jest zeliwna ptyta traserska o gtadkiej i pta-
skiej gornej powierzchni, stuzaca jako wspornik elementow trasowanych. Plyty
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tej nalezy uzywac tylko do trasowania i dba¢ o prawidtowy stan jej powierzchni.
Narzedzia do trasowania przedstawiono na rysunku 2.4. S3 to:

— rysiki — stosowane do trasowania linii na przedmiocie,

— suwmiarki traserskie z podstawg — stosowane do wyznaczania linii poziomych,
— cyrkle traserskie — stuzace do trasowania okregow,

— katowniki — stosowane do wyznaczania linii pionowych i poziomych,

— znaczniki — stosowane do wyznaczania linii poziomych.

Rys. 2.4. Przyrzady traserskie
1 —rysik, 2 — suwmiarka traserska, 3 — znacznik, 4 — cyrkiel traserski, 5 — punktak, 6 — liniat
traserski, 7 — katownik, 8 — srodkownik, 9 — pryzma traserska

W celu poprawienia widocznosci trasowanych linii materiat, na ktérym sie je
wyznacza, mozna pomalowac, np. kredg rozdrobniong w wodzie, tuszem lub
wodnym roztworem siarczanu miedzi. Przed przystapieniem do pracy nalezy
sprawdzi¢ stan i jakos¢ materiatu przeznaczonego do trasowania oraz jego wy-
miary. Nastepnie wybiera sie podstawe (baze) traserska, czyli punkt, o$ lub
ptaszczyzne, od ktérej odmierza sie wymiary na przedmiocie. Podczas trasowa-
nia na ptaszczyznie podstawami sg dwie osie symetrii lub dwa obrobione boki.
Czynnos$¢ trasowania rozpoczyna sie od wyznaczenia gtownych osi symetrii
przedmiotu. Gdy przedmiot sktada sie z odcinkodw linii prostych i krzywych, naj-
pierw kresli sie linie proste, a pdzniej tgczy je tukami.

Podczas wykonywania wiekszej liczby jednakowych przedmiotow stosuje sie
trasowanie wedtug wzornikow. Wzornik naktada sie na obrabiang powierzchni¢
materiatu i obwodzi ostrzem rysika wokot krawedzi wzornika. Ostrze powinno byc¢
prowadzone przy krawedzi pod katem 45 stopni do powierzchni przedmiotu.

Scinanie, wycinanie i przecinanie to operacje Slusarskie stosowane pod-
czas odcinania kawatkow pretow lub blach potrzebnych do dalszych operacii,
wycinania rowkoéw i otworéw, $cinania warstwy metalu z waskich powierzchni
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przedmiotu, usuwania zgorzelin z odkuwek, $cinania tbéw nitow podczas
demontazu itp. Podczas tych operacji nastepuje oddzielenie wierzchniej war-
stwy materiatu od podstawowej, zwane skrawaniem. Scinanie, wycinanie i prze-
cinanie wykorzystujg skrawanie materiatu narzedziem w ksztatcie klina.
Narzedzia te w zaleznosci od operacji, ktérg sie za ich pomoca wykonuje, nazy-
wa sie wycinakami lub przecinakami.

Gdy narzedzie o ksztalcie klina (przecinak) zostanie ustawione w sposob
przedstawiony na rysunku 2.5, to pod wptywem sity nacisku (uderzenia) N klin
rozdzieli materiat w miejscu przecinanym.

Jesli przecinak ustawi sie pod okreslonym katem do obrabianej powierzchni
(rys. 2.6), to sita F dziatajgca wzdtuz jego osi roztozy sie na sity sktadowe:
N — prostopadta do powierzchni obrabianego materiatu i powodujacq zagtebia-
nie sie przecinaka w materiat, oraz S — réwnolegtg do obrabianej powierzchni
i powodujgca przesuwanie sie ostrza przecinaka wzdtuz powierzchni materiatu.
W wyniku tych dziatan nastgpi oddzielenie wierzchniej warstwy materiatu i po-
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Rys. 2.6. Rozkiad sit
/ Rys. 2.5. Dziatanie dziatajacych na ostrze
"/, ostrza klina Z klina (opis w tekscie)

Na rysunku 2.7 przedstawiono charakterystyczne katy ostrza narzedzia. Od
wielkosci tych katow (ich wiasciwego doboru) zalezy efektywnosc¢ procesu skra-
wania. Kat a jest to kat przytozenia, kat § to kat ostrza, kat 6, rowny sumie katoéw
a oraz f3, to kat skrawania, natomiast kat y to kat natarcia. W procesie skrawania
wystepujq takze charakterystyczne powierzchnie: powierzchnia narzedzia zwro-
cona do materiatu to powierzchnia przylozenia, a powierzchnia, po ktérej zsuwa-
ja sie wiory, to powierzchnia natarcia. Kat przytozenia a powinien przyjmowac
takg wartosc, aby tarcie byto jak najmniejsze. Im mniejszy jest kat ostrza 3, tym
latwiej narzedzie zagtebia sie w materiat, a jesli warto$¢ kata skrawania 6 jest du-
za, zblizona do kata prostego, ostrze trudno zagtebia sie w materiat.

Powierzchnia
natarcia

Y Powierzchnia
o przytozenia

///////////////Q/// / Rys. 2.7. Katy skrawania (opis w tekscie)

Do przecinania blach, ptaskownikow i pretdw mozna uzywac przecinakow wy-
konanych ze stali, sktadajacych sie z ostrza, chwytu i tba (rys. 2.8).
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Rys. 2.8. Przykiady przecinakow

Wartosci katow ostrza sg rézne — w zaleznosci od obrabianego rodzaju ma-
teriatu — i wynoszg przyktadowo:
— dla aluminium 35°,

— dla miedzi i mosigdzu 45°,
— dla stali 60°,
— dla zeliwa 70°.

Do wycinania w obrabianym materiale rowkéw i zagtebien stuza wycinaki, bar-
dzo podobne do przecinakow, a roznigce sie od nich tylko ksztattem ostrza (pro-
ste, wygiete, czterokrawedziowe).

Do scinania, czyli usuwania zbednych warstw materiatu, takze uzywa sie prze-
cinakéw. Podczas wykonywania operacji przecinania, wycinania i $cinania wy-
korzystuje sie rowniez miotki Slusarskie wykonane ze stali. Miotki monterskie,
stosowane do pasowania czesci, wykonuje sie z otowiu, miedzi lub mosiadzu.
Mtotkow gumowych i drewnianych mozna uzywac¢ do prostowania blach. Pod-
czas operacji Slusarskich uzywa sie takze kowadet, imadet czy tez réznego ro-
dzaju piyt.

Do Scinania i przecinania mechanicznego stosuje sie mtotki pneumatyczne
lub elektryczne.

Do przecinania metali i innych tworzyw podczas prac $lusarskich najczesciej
uzywa sie pitki recznej. Sktada sie ona z ramki statej lub nastawnej, rekojesci
i brzeszczotu. Brzeszczot to cienka tasma stalowa z nacietymi wzdtuz jednej lub
obu krawedzi zebami, stuzaca do przecinania materiatu. Wymiary ich sa znorma-
lizowane. Brzeszczoty charakteryzujg sie takze okreslong liczbg zebdw przypa-
dajaca na 25 mm dtugosci. Materiaty grube i miekkie przecina sie brzeszczotami
o liczbie 18 zebdéw na 25 mm, a materiaty cienkie i twarde o liczbie 32 zebow
na 25 mm (im twardszy materiat, tym zeby musza by¢ drobniejsze). Geometria
ostrza brzeszczotu takze zalezy od rodzaju materiatu przecinanego. Na rysun-
ku 2.9a przedstawiono najczesciej stosowany ksztatt i geometrie ostrza zebow,
a na rysunku 2.9b ksztatt zebow brzeszczotu do metali miekkich.
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Rys. 2.9. Ksztalt zebow brzeszczotow
a — stosowany najczesciej, b — przeznaczony do metali migkkich

Mocujac brzeszczot w ramce, nalezy ustawic¢ go tak, aby zgbki byty nachylo-
ne ku uchwytowi. Nacisk na pitke powinien by¢ wywierany tylko podczas ruchu
roboczego, czyli w kierunku do imadta, na ktérym jest umocowany obrabiany
przedmiot. Przesuw pitki powinien wynosi¢ 2/3 uzytecznej dtugosci brzeszczo-
tu. Nastepna wazna zasada podczas ciecia zaktada przecinanie przedmiotow
ptaskich wzdtuz dtuzszej krawedzi ze wzgledu na zachowanie prostoliniowosci
ciecia, a takze sztywnosci cietego materiatu, co wptywa korzystnie na jakosc
operacji i trwatos¢ narzedzi.

Do ciecia blach uzywa sie takze réznego rodzaju noZyc Blachy stalowe cien-

kie o grubosci do 1 mm tnie sig nozycami recznymi, a blachy o grubosci do 5 mm
i ptaskowniki — nozycami dzwigniowymi (rys. 2.10).

Dzwignia
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V777777 7777777777777 7A Rys. 2.10. Nozyce dzwigniowe

Do ciecia blach nadwoziowych uzywa sie nozyc dzwigniowych lub recznych,
napedzanych elektrycznie lub pneumatycznie. Blachy grube (o grubosci do
32 mm) tnie sie nozycami rownolegtymi, czyli gilotynowymi.

Giecie i prostowanie to operacje obrébki plastycznej, ktére majg na celu nada-
nie przedmiotowi zadanego ksztaltu za pomoca odpowiednich sit, bez stosowania
obrobki skrawaniem. Obie operacje moga by¢ stosowane na zimno lub na gora-
co. Materiaty grubsze nalezy przed gieciem podgrzewac, poniewaz wykazujg wte-
dy wieksza plastycznos$¢ i mozna je ksztattowac, uzywajgc mniejsze;j sity.
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Podczas giecia zachodzg w ma- Rozciaganie
teriale odksztatcenia plastyczne. o | = =
Zewnetrzne warstwy materiatu sg — |~~~ :\\ \
Y |

rozciggane (po zakonczeniu giecia & Wy
pozostajg wydtuzone na pewnym o ; A
. Sciskanie i
odcinku), a wewnetrzne warstwy |
sq Sciskane (po zakonczeniu giecia |
pozostajg skrécone na pewnym |
odcinku), co przedstawiono na ry- !
sunku 2.11. Srodkowa warstwa 0
materiatu nie ulega ani Sciskaniu, Rys. 2.11. Odksztatcanie materiatow podczas giecia
ani rozcigganiu — jest to tzw. war-
stwa obojetna. Dtugosc tej warstwy musi by¢ rowna dtugosci materiatu wyjscio-
wego. W zaleznosci od zatozonych ksztattow elementéw gietych korzysta sie
z odpowiednich wzoréw, okreslajacych dtugosci materiatu wyjsciowego, zawar-
tych w tablicach zamieszczanych w poradnikach dla $lusarzy, mechanikow i in.
W blacharstwie samochodowym cienkie blachy gnie sie w szczekach imadta;
gdy blachy sa dtuzsze, uzywa sie jako przedtuzenia szczek dwoch katownikow.
Jeszcze diuzsze zagiecia wykonuje sie na maszynach zwanych krawedziarkami.
W powypadkowych naprawach pojazdow najczesciej ma miejsce prostowanie
w celu przywrocenia pierwotnych ksztaftow uszkodzonym elementom. W zalezno-
Sci od rodzaju wgniecenia (mate i ptytkie czy duze i powierzchniowe) i rodzaju ma-
teriatu, w ktorym nastapito, dobiera sie odpowiednig metode prostowania.
Wagtebienia bardzo mate likwiduje sie, uderzajgc mtotkami doktadnie w sam
srodek wgniecenia. Gdy wgniecenia sg mate i w ptaskich powierzchniach, moz-
na stosowacC urzadzenie do wyciggania wgniecen (poduszke powietrzng).
Najczesciej do usuwania wgniecen stosuje sie mtotki i klepadta (o roznych roz-
miarach) pracujace po dwoch stronach uszkodzonego elementu (rys. 2.12).
Pitowanie jest rodzajem obrobki, ktory polega na skrawaniu z powierzchni
obrabianego materiatu za pomoca pilnikéw cienkiej warstwy o grubosci od 0,5
do 1,5 mm. Stosuije sie je do usuwania zbednego materiatu z odkuwek i odlewéw
oraz podczas napraw i montazu maszyn i urzadzen. Ze wzgledu na mata do-
ktadnos¢ pitowanie reczne
pilnikami jest stosowane _— Klepadio
jako obrébka wstepna przed
szlifowaniem. Pilnik sktada
sie z czesci roboczej, na
ktorej znajdujq sie zeby,
chwytu i drewnianej reko-
jesci. Istnieje wiele kryte-
riow podziatu pilnikow.
Wedtug ksztattu prze-
kroju poprzecznego pilniki
mozna podzieli¢ na pta- Rys. 2.12. Zastosowanie klepadta w prostowaniu
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skie, kwadratowe, trojkatne, rombowe, trapezowe, owalne i okragte, a wedtug ro-
dzajéw naciec¢ na pojedyncze jednorzedowe i wielorzedowe oraz podwajne jed-
norzedowe i wielorzedowe.

Najczesciej stosowane kryterium podziatu to jednak liczba nacie¢ przypada-
jacych na 1 cm dtugosci. Im wieksza jest liczba nacie¢ na pilniku, tym gtadsza
mozna otrzymac powierzchnie. Zdzieraki stosowane do obrébki zgrubnej maja
od 5 do 10 naciec, réwniaki do formowania zasadniczego ksztattu — do 28 na-
ciec, a gtadziki nadajgce obrabianej powierzchni odpowiednig gtadkosé — do 80
nacie¢. W przypadku bardzo matych powierzchni do pitowania wykanczajacego
z duzg doktadnoscig uzywa sie pilnikow igietkowych, ktore sg bardzo mate i nie
majq drewnianych rekojesci. W zaleznosci od rodzaju pitowanej powierzchni na-
lezy dobra¢ odpowiedni rodzaj pilnika i technike pitowania. Ze wzgledu na matg
wydajnosc¢ pitowania recznego coraz czesciej stosuje sie pitowanie mechanicz-
ne za pomocag pilnikarek, maszyn o napedzie elektrycznym lub pneumatycznym.
Pilnikarki mogQq by¢ pionowe (rzadko juz uzywane), poziome lub wykonane jako
przyrzady z gietkim watkiem.

Wiercenie to rodzaj obrébki skrawaniem, majacy na celu wykonywanie otwo-
row za pomocg wiertta.

Wiertta sg wykonywane ze stali szybkotngcej i weglikéw spiekanych. Wier-
tto sktada sie z czesci roboczej, szyjki i chwytu (rys. 2.13). Czeéé robocza
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na obwodzie ma naciete dwa rowki, stuzgce do odprowadzania wiérow z wier-

—— Fazka prowadzaca

——— Powierzchnia
zatoczenia

Scin——
— Krawedz tnaca

—— Powierzchnia
zatoczenia

———— Scin

‘ Rys. 2.13. Budowa wiertta
~—— Krawedz tnaca a — chwyt, b — szyjka, ¢ — czesé robocza
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conego otworu. Wzdtuz tych rowkow znajdujq sie fazki prowadzace (tysinki),
majace na celu zmniejszenie tarcia miedzy wierttem a $ciankami otworu. Aby
jeszcze zmniejszyc to tarcie, czesS¢ robocza wiertta jest lekko stozkowa, jej
Srednica zmniejsza sie nieznacznie w kierunku od czota do chwytu. Czesc¢
skrawajaca tworza dwie krawedzie tngce o jednakowej dtugosci, ktore taczg
sie ze sobg w poprzeczng krawedz tngcq, czyli scin. Wartos¢ kata wierz-
chotkowego utworzonego przez krawedzie tngce zalezy od rodzaju wier-
conego materiatu. Im materiat — metal lub stop metali — jest twardszy, tym ten
kat jest mniejszy. Dla zelaza i stali warto$¢ kata wierzchotkowego wynosi 118°,
dla miedzi 125°, dla aluminium 140°, a dla tworzyw sztucznych 85...90°.
Do wiercenia otworéw uzywa sie wiertarek o napedzie recznym, elektrycznym
lub pneumatycznym. Ze wzgledu na charakter pracy mozna rozrozni¢ wier-
tarki przenosne i state.

Wiertta z chwytem walcowym sga montowane w trojszczekowych lub dwusz-
czekowych uchwytach wiertarek. Wiertta z chwytem stozkowym s osadzane
w stozkowych gniazdach wiertarek (gdy wielkosci chwytu i gniazda wiertarki sg
jednakowe) lub w specjalnych tulejach redukcyjnych, gdy ich wymiary sie roz-
nig. W czasie wiercenia za pomocga wiertarek ruch obrotowy i posuwowy wy-
konuje wiertto, a przedmiot obrabiany pozostaje w spoczynku. Dlatego bardzo
wazne jest wlasciwe zamocowanie przedmiotu. W tym celu uzywa sie rézno-
rodnych imadet, podstaw i podktadek. Przed wierceniem trasuje sie osie otwo-
ru i punktuje punktakiem srodek otworu. Nastepnie nalezy wytrasowacé cyrklem
jeden okrag o $rednicy otworu (nalezy napunktowac¢ go w kilku miejscach)
i drugi wspotsrodkowy okrag o wiekszej srednicy. Kolejno wierttem wykonuje
sie wgtebienie i sprawdza jego wspotosiowos¢ wobec wytrasowanych okre-
gow. Jesli wgtebienie jest wspotosiowe, mozna wierci¢ dalej, jesli nie — nalezy
wycinakiem wycigc¢ rowek wzdtuz wytrasowanej osi, napunktowac¢ ponownie
srodek otworu i wierci¢ jeszcze raz. Przed wierceniem otworow przelotowych
powierzchnie nalezy zabezpieczy¢ podktadkami. W przypadku otworow nie-
przelotowych zaznacza sie na wiertle gtebokosc¢ otworu lub naktada na nie
pierscien oporowy; jesli wiertarka ma urzadzenie do ustawiania odpowiedniej
gtebokosci, nalezy z niego skorzystac, odpowiednio je ustawiajgc. Wiercac gte-
bokie otwory, wiertto co pewien czas wycigga sie z materiatu, aby je oczyscic.
Podczas wiercenia mozna stosowac ciecze obrébkowe olejowe i emulsje do-
stosowane do rodzaju wierconego materiatu, powodujace chtodzenie wiertet
i zmniejszanie tarcia.

W celu uzyskania duzej doktadnosci oraz gtadkosci powierzchni lub otworu
stozkowatego stosuje sie rozwiercanie za pomocg rozwiertakow. Otwory do po-
taczen nitowych czy srubowych nie wymagaja duzej doktadnosci powierzchni,
ale te wykorzystywane do umieszczenia w nich watkéw trzpieni lub tulei muszg
by¢ dodatkowo obrobione. W zalezno$ci od wymaganego ksztattu otworu stosu-
je sie rozwiertaki stozkowe lub walcowe, a w zaleznosci od doktadnosci obréb-
ki — rozwiertaki zdzieraki lub wykanczaki (rys. 2.14). Rozwiercanie moze byc¢
wykonywane recznie lub mechanicznie.
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Gwintowanie jest to operacja nacina-
nia gwintu na powierzchni watka lub
otworu wzdtuz linii Srubowej. Potaczenia
gwintowe oraz ich zastosowanie zosta-
ng omowione w dalszej czesci podrecz-
nika (patrz punkt 3.5.7). Do nacinania
gwintow zewnetrznych (srub) stuzg na-
rzynki, a gwintow wewnetrznych (nakre-
tek) — gwintowniki. Stosuje sie je do
gwintowania zarowno recznego, jak
i maszynowego.

Narzynki (rys. 2.15) to stalowe, harto-
wane pierscienie, nagwintowane we-
wnatrz, z otworami tworzacymi krawedzie
tngce i odprowadzajgcymi wiory. Narzyn-
ki moga miec ksztalt okragty, kwadra-
towy lub szesciokatny oraz mogg byc¢
dzielone lub petne. Gwinty zewnetrzne
wykonuje sie na sworzniach, ktérych
srednice muszg by¢ mniejsze od srednic
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biera sie na podstawie odpowiednich po-
radnikow mechanika, Slusarza itp.).
Sworznie te musza tez mie¢ stozkowe
zakonczenia, aby tatwo bytlo po umoco-
waniu ich w imadle natozy¢ narzynke
prostopadle do osi sworznia. Nastepnie
obraca sie narzynka w prawo i po kaz-
dym petnym obrocie cofa o pét obrotu
w lewo, az do otrzymania catego gwintu.

Gwintowniki (rys. 2.16) skiadaja sie
z czesci roboczej (ztozonej z kolei z czg-
$ci skrawajacej i wykanczajacej) oraz
chwytu.

Do catkowitego wykonania gwintu jest
niezbedny gwintownik wstepny (ozna-
czony jedng kreskg na obwodzie),
zdzierak (oznaczony dwiema kreskami)
i wykanczak (oznaczony trzema kreska-
mi). Przedmiot, ktéry ma by¢ gwintowa-
ny, musi mie¢ odpowiednio dobrany
wymiar otworu pod gwint. Umieszcza
sie go w imadle i uzywajac kolejnych
gwintownikow, wykonuje gwint. Po kaz-
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Rys. 2.14. Rézne rodzaje rozwiertakow

Rys. 2.15. Narzynka okragta petna

Rys. 2.16. Rozne rodzaje gwintownikow
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dym obrocie w prawo nalezy cofna¢ gwintownik o pot obrotu w lewo. Podczas
gwintowania sprawdza sie za pomoca katownika prostopadtos¢ potozenia gwin-
townika.

2.5. Maszynowa obrébka skrawaniem

2.5.1. Rodzaje i charakterystyka

Obrébka skrawaniem polega na nadawaniu przedmiotowi okreslonego ksztattu

i rozmiaréw poprzez usuwanie zbednych warstw materiatu za pomoca odpo-

wiednich narzedzi. W maszynowej obrébce skrawaniem narzedzia sg zamonto-

wane w maszynach zwanych obrabiarkami.

Zaleznie od rodzaju obrabianej powierzchni i wymagan wobec niej stosuje sie
rézne rodzaje narzedzi skrawajacych i rozne rodzaje obrabiarek.

Mozna rozr6zni¢ nastepujace rodzaje maszynowej obrobki skrawaniem —
w zaleznosci od zastosowanych narzedzi skrawajacych i rodzaju ruchdw, jakie
wykonujg podczas obrobki narzedzie i przedmiot obrabiany (patrz rys. 2.1):

— toczenie (przedmiot obrabiany wykonuje ruch obrotowy, a narzedzie, ktérym
jest n6z tokarski, wykonuje ruch réwnolegty lub prostopadty do osi obrotu
przedmiotu albo oba te ruchy jednoczes$nie; za pomoca toczenia uzyskuje sie
powierzchnie walcowe, stozkowe lub kuliste);

— frezowanie (przedmiot obrabiany wykonuje ruch prostoliniowy lub jednocze-
$nie prostoliniowy i obrotowy, a narzedzie, ktorym jest frez, wykonuje ruch ob-
rotowy; za pomoca frezowania, w zaleznosci od ksztattu frezu, mozna
otrzymac powierzchnie krzywoliniowe oraz gwinty i kota zebate);

— struganie (przedmiot obrabiany wykonuje ruch prostoliniowy, podobnie jak na-
rzedzie, ktorym jest n6z strugarski; za pomoca strugania obrabia sie ptaszczy-
zny);

— wiercenie (przedmiot obrabiany pozostaje w spoczynku, a narzedzie, ktorym
jest wiertto, wykonuje jednoczesnie ruch obrotowy i ruch posuwowy wzdtuz
swojej osi obrotu; za pomoca wiercenia otrzymuje si¢ otwory przelotowe lub
nieprzelotowe);

— szlifowanie (przedmiot obrabiany porusza sie ruchem prostoliniowym lub
obrotowym, a narzedzie, ktdrym jest Sciernica, wykonuje ruch obrotowy).

Ze wzgledu na doktadnos$¢ uzyskiwanego ksztattu i wymiarow obrobke skra-
waniem mozna podzieli¢ na:

— zgrubng (usuwa sie warstwe zewnetrzng materiatu, zapewniajac naddatki
na dalszg obrobke);

— ksztattujaca (nadaje sie obrabianemu przedmiotowi ksztatt zgodny z rysun-
kiem technicznym, pozostawiajac naddatki na powierzchniach, ktére maja byc¢
poddane dalszej obrébce wykanczajacej);

— wykanczajaca (nadaje sie obrabianemu przedmiotowi ostateczny ksztatt i wy-
miary oraz zadang chropowatos¢).



