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1. Wstep

Gtowna ceche charakterystyczng kazdego w zasadzie narzedzia stanowi jego czynna rola
w procesie technologicznym, wyrazajaca sie w bezpoSrednim oddziatywaniu na
przedmiot obrabiany.

Celem pracy narzedzia skrawajacego jest nadanie obrabianemu przedmiotowi
okreslonego ksztaltu przez usuniecie nadmiaru materiatu w postaci widréow. Narzedzie
skrawajace wypetnia zatem dwa, powigzane ze sobg zadania:

1) skrawanie materiatuy,

2) ksztattowanie powierzchni przedmiotu.

Ksztatt powierzchni obrobionej jest zawsze wynikiem wzglednego ruchu narzedzia w
stosunku do przedmiotu (a wiec kinematyki skrawania) do czego w niektorych
przypadkach dotacza sie czynnik geometryczny, reprezentowany przez zarys krawedzi
skrawajacej narzedzia, zwany w skrécie zarysem narzedzia.

Podstawowym sposobem podziatu narzedzi skrawajacych jest podzial wedtug sposobu
skrawania (obrébki) na noze, frezy, wiertta, gwintowniki i inne (tabl. 1).

Tablica 1. Podzial narzedzi wg sposobu skrawania z uwzglednieniem stopnia mechanizacji
obrobki

: Stopien mechanizacji obrobki
Grupa narzedzi
(wg sposobu
skrawania) reczha - Maszynowa
reczna zmechanizowana | maszynowa
Zautomatyzowana
Noze tokarskie X X
Wytaczadta X X
Noze strugarskie X
Noze dtutownicze X X
Wiertta X X X X
Pogtebiacze X X
Rozwiertaki X X X X
Przeciggacze X X
Frezy X X X
Pity X X X
Pilniki X X X
Dtuta X X
Skrobaki X X
Gwintowniki X X X X
Narzynki X X X X
Glowice X X X X
gwinciarskie
Widrkowniki X X
Narzedzia $cierne | x X X X

7rédto: Obrabiarki do skrawania metali, Wydawnictwo Naukowo- Techniczne Praca zbiorowa
Warszawa 1974.




Wiaze sie z tym stopien-mechanizacji obrobki, przy czym mozna wyr6zni¢ nastepujace
przypadki:

Obrobke reczng wykonywang wytacznie za pomocg mieé$ni ludzkich. Stosowane tu
narzedzia nosza ogolnag nazwe narzedzi recznych. W nazwach narzedzi dodaje sie
przymiotnik reczne tylko w tych przypadkach, gdy moze zachodzi¢ obawa pomylenia
tych narzedzi z podobnymi narzedziami uzywanymi do pracy maszynowej, jak np.
gwintownik reczny, rozwiertak reczny.

W przypadkach narzedzi znanych tradycyjnie jako reczne, jak np. pilniki czy skrobaki,
okreslenia reczne nie podaje sie, lecz przeciwnie wyroznia sie przypadki mniej typowe,
np. pilnik maszynowy.

Obrobke reczng zmechanizowang wykonywang przy uzyciu przeno$nych przyrzadow z
napedem elektrycznym lub pneumatycznym. Stosowane tu narzedzia nie r6znig sie na
0g6t od narzedzi maszynowych, sg jednak wyjatki, jak np. pilniki i frezy do przyrzadow
przenos$nych.

Obrobke maszynowa (na obrabiarkach konwencjonalnych wykonuje sie za pomoca
narzedzi maszynowych (np. gwintownik maszynowy, rozwiertak maszynowy). We
wszystkich przypadkach gdy nie zachodzi obawa pomylenia narzedzi jak réwniez gdy
dane narzedzia stosowane sa zardwno w obrébce recznej i maszynowej, przymiotnik
maszynowe opuszcza sie (np. wiertfa),

Obrobke maszynowa zautomatyzowang, obejmujgca nowe formy obrobki skrawaniem,
jak praca na obrabiarkach sterowanych programowo, na obrabiarkach zespotowych i w
liniach automatycznych. NajczeSciej stosuje sie tu zwykle narzedzia maszynowe, w
niektérych jednak przypadkach specyficzne wymagania stawiane przez te obrdbke
prowadza do nowego pojecia narzedzi do obrobki zautomatyzowane;j.

2. Noze tokarskie

2.1. Klasyfikacja nozy tokarskich

Ze wzgledu na przeznaczenie noze tokarskie dzieli sie na trzy grupy

- ogbélnego przeznaczenia (rys. 1) nazywane rdOwniez nozami normalnymi lub
handlowymi. S3 to noze najbardziej rozpowszechnione w produkcji, stosowane do:
wzdluznego toczenia zewnetrznego (zdzieraki, noze boczne itd.), toczenia
wewnetrznego (wytaczaki), przecinania (przecinaki), planowania (noze czotowe) itp.;

- specjalnego przeznaczenia naleza do nich np. noze do toczenia gwintéw i slimakow;

- specjalne - przeznaczone do obrobki $cisle okreslonych pod wzgledem ksztattu
powierzchni przedmiotu obrabianego, stosowane wytaczne w produkcji wielkoseryjnej i
masowej.

Ze wzgledu na sposdb ksztaltowania powierzchni obrabianej noze tokarskie mozna
podzieli¢ na:

- punktowe - ksztaltujace powierzchnie obrabiang przedmiotu zasadniczo tylko jednym
punktem (narozem), w wyniku wzajemnego skojarzenia ruchow przedmiotu i narzedzia
przesuwajacego sie wzdtuz tej powierzchni (wiekszo$¢ nozy normalnych) (rys. 2 aib);

- ksztattowe - ksztattujace powierzchnie obrabiang przedmiotu czynnym odcinkiem
gtownej krawedzi skrawajacej ostrza, bez przesuwu na narzedzia wzdtuz zarysu tej
powierzchni (rys. 2c);



- obwiedniowe ksztattujace powierzchnie obrabiang przedmiotu catg dtugoscia

krawedzi skrawajacej ostrza, z jej odcinkiem czynnym przetaczajacym sie wzdtuz zarysu
tej powierzchni (rys. 2d).
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Rys. 1 . Noze imakowe jednolite i tgczone w sposéb trwaty: 1 - zdzierak prosty, 2 - zdzierak
wygiety, 3 - wykanczak spiczasty, 4 - boczny wygiety, 5 - wykanczak szeroki, 6 - boczny
odsadzony, 7 - przecinak, 8 - czotowy, 9 - wytaczak prosty (do otworéw przelotowych), 10 -
wytaczak spiczasty (do otworéw nieprzelotowych), 11 - wytaczak hakowy

Zrédto: http://www.cim.pw.edu.pl/zoios oceny/obskra/pdfy/Cw%201 instrukcja.pdf
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Rys. 2. Praca nozy tokarskich: a) i b) punktowych, c) ksztattowych, d) obwiedniowych
[Gorecki A.: Technologia og6lna: podstawy technologii mechanicznych. WSiP, Warszawa, 2012]


http://www.cim.pw.edu.pl/zoios_oceny/obskra/pdfy/Cw%201_instrukcja.pdf

Ze wzgledu na konstrukcje noze tokarskie mozna podzieli¢ na

- jednolite;

- faczone w sposéb trwaty - z przylutowanymi ptytkami lub zgrzewane;

- sktadane z mechanicznie zamocowanymi ptytkami skrawajacymi.

Ze wzgledu na sposOb zamocowania rozrdznia sie noze tokarskie:

- imakowe (suportowe) - zamocowane trzonkiem bezposrednio w imaku nozowym
obrabiarki:

- oprawkowe - 0 mniejszych wymiarach trzonka zamocowane w oprawce nozowe;.

Ze wzgledu na materiatl ostrza noze tokarskie dzieli sie na:

- noze ze stali szybkotnacej (nozy handlowych ze stali narzedziowych weglowych nie
wykonuje sie);

- noze z weglikow spiekanych.

W pelnej nazwie nozy tokarskich ogdélnego przeznaczenia wystepuja nastepujace
okresSlenia: néz prawy, obustronny, lewy, prosty, wygiety, odgiety, symetryczny,
odsadzony.

W celu prawidtowego ustalenia nazwy noza stosuje sie zasade obserwacji noza na dtoni
(rys.3). Obserwowany ndz kiadzie sie na dtoni wierzchotkiem zwréconym w strone
patrzacego. Gdy gtéwna krawedz skrawajgca noza znajduje sie po stronie grubego palca
(kciuka) prawej dtoni, n6z taki jest nazywany nozem prawym.

Przy obserwacji noza zamocowanego na obrabiarce w pozycji pracy, néz prawy skrawa
materiat przy toczeniu wzdtuznym od prawej strony ku lewej, a n6z lewy od strony
lewej ku prawe;j.
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_.-J' ! 1."_:'{'.' | Rys. 3 Zasada obserwacji noza na dtoni
7rédto: Obrabiarki do skrawania metali,
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2.2. Noze tokarskie imakowe

Podziat nozy tokarskich imakowych
NoZami imakowymi sg nazywane noze do zamocowania w imaku nozowym obrabiarki.
Maja one prostokatne, kwadratowe lub kotowe przekroje chwytu (trzonka) (rys 4).



Rys 4. Ksztatty i wymiary w mm przekrojéw chwytéw nozy tokarskich.
Zrodto: http://www.cim.pw.edu.pl/zoios oceny/obskra/pdfy/Cw%201 instrukcja.pdf

Ze wzgledu na materiat czeSci roboczej rozroznia sie nastepujace odmiany nozy
imakowych,.

- noze z czescig robocza ze stali szybkotnacej,

- noze z lutowanymi plytkami z weglikdw spiekanych - wyrodzniane w oznaczeniu
symbolem gatunku weglika,

- noze sktadane, obecnie gtdwnie z ptytkami wieloostrzowymi (rys.5) - wyrdézniane w
oznaczeniu wg ustalonego systemu oznaczania, zaleznie od ich rodzajéw i odmian.

Rys, 5. Noze imakowe sktadane z plytkami ostrzowymi z weglikow spiekanych mocowanymi
mechanicznie (kwadratowymi i tréjkatnymi)

Zrédto: Karol Dudik, Eugeniusz Gérski Poradnik tokarza Wydawnictwa Naukowo Techniczne
Warszawa

3. Wiertla

Wiertta moga by¢ jednoostrzowe i wieloostrzowe. Ze wzgledu na konstrukcje dzieli sie
je na krete, piorkowe, do gtebokich otworéw oraz rézne.

3.1. Wiertla krete


http://www.cim.pw.edu.pl/zoios_oceny/obskra/pdfy/Cw%201_instrukcja.pdf

Wiertta krete, ze wzgledu na sposéb pracy, =zalicza sie do narzedzi punktowych
wieloostrzowych. Ze wzgledu na sposdb zamocowania naleza one do narzedzi
trzpieniowych, sktadajacych sie z cze$ci roboczej i czeSci chwytowej (rys. 6). Czes¢
robocza sktada sie z dwoch Srubowo utozonych zwojéw, zakonczonych w przedniej
czesci ostrzami. Cze$¢ chwytowa ma najczesciej ksztalt walcowy lub stozkowy (stozek
Morse'a). Geometrie ostrza wiertta kretego przedstawiono na rys. 7.

Wiertta krete sa podstawowym rodzajem narzedzi przeznaczonych do wykonywania
otwordéw walcowych, przy czym typowe ich zastosowania mozna okresli¢ nastepujaco:

a) wiercenie otworéw ,na gotowo" (nieprzeznaczonych do pdzniejszej obrobki
wykanczajacej),

b) wiercenie otworow przeznaczonych do wykanczania innymi metodami
(rozwiercanie, wytaczanie),

c) wiercenie otworéw pod gwint.

Rys. 6. Wiertto krete: 1 - gtéwna krawedz
skrawajaca, 2 - pomocnicza krawedZ
skrawajaca, 3 - krawedZ poprzeczna ($cin), 4
- powierzchnia przytozenia, 5 - pomocnicza
powierzchnia przytozenia, 6 - lysinka
prowadzaca, 7 - rdzen, 8 - rowek widérowy, 9a
- chwyt stozkowy, 9b - chwyt walcowy, 9c -
chwyt kwadratowy zbiezny, 10 -ptetwa, 11-

szyjka
Zrédto: Gorecki A.. Technologia
ogoblna: podstawy technologii

mechanicznych. WSiP, Warszawa,
2012




Rys. 7. Geometria wiertta kretego
Zrédto: Gérecki A.: Technologia ogélna:
podstawy technologii mechanicznych.
WSiP, Warszawa, 2012

3.2 Wiertla piorkowe

Wiertta piérkowe, w przeciwienstwie do wiertet kretych, nalezg prawie bez wyjatku do
narzedzi specjalnych (rys. 8 i9).

Rys. 8. Wiertto pidrkowe ze stali szybkotnacej
Zrédto: [Gérecki A.. Technologia ogélna: podstawy technologii
mechanicznych. WSiP, Warszawa, 2012
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Rys. 9. Wiertlo pidrkowe z ptytka z weglikow spiekanych
Zrédlo: Osiak Latoszek Poradnik wiertacza Polskie Wydawnictwo Techniczne Warszawa 1961

Gtownym ich zastosowaniem jest wykonywanie otworéw walcowych o niewielkiej
gtebokos$ci (zwtaszcza w twardych metalach), a w szczegdlnosci otworéw o matych
$rednicach (od 0,05 do 0,3 mm), a czasami do 0,8 mm.

W przemysle maszynowym stosuje sie je gléwnie do wykonywania wewnetrznych
powierzchni obrotowych o zarysie ksztaltowym, Scie¢ wewnetrznych oraz poglebien
traktowanych jako zabieg wstepny przed wykonaniem nakietkow nawiertakami na
rewolwerdwkach i automatach.

3.3 Wiertta do gtebokich otworéow

Wiertta krete do gtebokich otworéw. Do obrobki otworéw gtebokosci do 10 d mozna
stosowac wiertta z wywierconymi otworami (kanatami) na ciecz chtodzaca(rys. 10).

Rys. 10 Wiertto krete z otworami na ciecz chtodzaca
Zrédlo: Osiak Latoszek Poradnik wiertacza Polskie Wydawnictwo Techniczne Warszawa 1961

Po wyfrezowaniu prostych rowkéw wierci sie dwa proste kanaty, a nastepnie cato$¢
skreca sie tak, zeby uzyska¢ wiertto krete. Wykonanie takiego wiertta jest trudne,
Prostszy sposob polega na wyfrezowaniu lub wyszlifowaniu w wiertle normalnym
rowkow Srubowych i osadzeniu w ich rowkach rurek miedzianych lub mosieznych.


http://witmir.pl/wydawnictwo/98/0/
http://witmir.pl/wydawnictwo/98/0/

Wspdlng cecha obu konstrukcji jest zanieczyszczenie widérami otworow
doprowadzajacych ciecz chtodzaca.

Wiertlo dzialowe jest najstarszym i najprostszym narzedziem do wykonywania
gtebokich otworéw (rys.11). Praca wiertla dzialowego jest dos¢ ciezka, a mozliwo$¢
zakleszczenia zmusza do stosowania niewielkiego recznego posuwu (,,na czucie") oraz
do czestego wysuwania wiertta z otworu w celu usuniecia wiéréw i posmarowania
narzedzia olejem. Wiertto to musi by¢ wprowadzone do wykonywanego otworu, co
uzyskuje sie przez wykonanie wstepnego wiercenia wierttem kretym tej samej Srednicy.

+R

Rys. 11 Wiertlo dziatowe
Zrédlo: Osiak Latoszek Poradnik wiertacza Polskie Wydawnictwo Techniczne Warszawa 1961

4 Rozwiertaki

Rozwiertakami nazywamy narzedzia wieloostrzowe pracujace ruchem obrotowym,
przeznaczone do wykonywania otworéw o bardzo dokiadnych ksztaltach i matej
chropowatos$ci powierzchni.

W zaleznosSci od ksztaltu obrabianego otworu rozr6zniamy rozwiertaki do otworéw
walcowych i stozkowych. Zaréwno jedne, jak i drugie moga by¢ maszynowe lub reczne.
Zaleznie od rodzaju obrobki rozrézniamy rozwiertaki: zdzieraki i wykanczaki. Moga by¢
one wykonane ze stali szybkotnacej lub z ptytkami z weglikow spiekanych.

4.1. Rozwiertaki do otworéw walcowych

Rozwiertaki maszynowe do otworéw walcowych dzielimy na zdzieraki i wykanczaki
oraz na rozwiertaki trzpieniowe i nasadzane. Rozwiertaki maszynowe trzpieniowe
moga by¢ wykonane z chwytem walcowym lub stozkowym oraz jako jednolite lub z
ostrzami wstawianymi stalymi lub nastawnymi.

Rozwiertaki zdzieraki stuza do obrobki wstepnej otwordw oraz jako rozwiertaki
wykanczaki do otworow mniej doktadnych. Stosuje sie je do rozwiercania otworéw o
Srednicy powyzej 3 mm. Sg one wykonywane jako trzpieniowe state o $rednicy 3-32 mm
(rys. 12 a, b) oraz jako nasadzane o $rednicy 24.7-50 mm (rys. 12 c).


http://witmir.pl/wydawnictwo/98/0/
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Rys, 12. Rozwiertak maszynowy zdzierak a) 4- ostrzowy trzpieniowy b) 3-ostrzowy trzpieniowy,
c) nasadzany.
7rédto: Obrabiarki do skrawania metali, Wydawnictwo Naukowo- Techniczne Praca zbiorowa

Warszawa 1974.

Rozwiertaki wykanczaki stosujemy do wykonywania otworow na gotowo po uprzednim
wywierceniu otworu wierttem (dla $rednic 1,5-7 mm) oraz wierttem i rozwiertakiem
zdzierakiem (dla $rednic 7-75 mm).

Rozwiertaki wykanczaki o $rednicy 1,6-16 mm sg wykonywane jako jednolite z
chwytem walcowym, o Srednicy 6-30 mm - z chwytem stozkowym Morse'a, a 0 $Srednicy
powyzej 32 mm - jako nasadzane (rys. 13). Rozwiertaki wykanczaki sg wykonywane
przewaznie z ostrzami prostymi.
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Rys. 13. Rozwiertak maszynowy wykanczak: a) trzpieniowy z chwytem walcowym, b)
trzpieniowy z chwytem stozkowym, c) nasadzany.
7rédto: Obrabiarki do skrawania metali, Wydawnictwo Naukowo- Techniczne Praca zbiorowa

Warszawa 1974.

5. Frezy

5.1. Klasyfikacja frezow

Podczas frezowania ruchem gtéwnym jest z reguty ruch obrotowy frezu dokota jego osi,
Ruchem posuwowym jest ruch cze$ci obrabianej lub frezu w kierunku prostopadtym do
osi obrotu frezu.

Frezy sa narzedziami wieloostrzowymi stosowanymi do obrébki rowkoéw, ptaszczyzn
oraz powierzchni ksztattowych. Na rysunku 14 przedstawiono wybrane rodzaje frezow.
Zaleznie od zastosowania rozréznia sie frezy:

1) ogdlnego przeznaczenia,

2) specjalnego przeznaczenia, do ktérych naleza:

a) frezy narzedziowe - do rozwiertakow, gwintownikéw, wiertet, frezo6w, matryc, kluczy
ptaskich itp.,

b) frezy do rowkow i wpustow,



c) frezy do gwintow,
d) frezy do kot zebatych, watkéw wielowypustowych i kot tanicuchowych

c)

Rys. 14. Wybrane rodzaje frezéw: a) tarczowy trzystronny do rowkéw prostokatnych, b)
tarczcowy do rowkéw na wpusty czotenkowe, c) pitkowy do przecinania, d) katowy
jednostronny, e) katowy niesymetryczny, f g) katowy trzpieniowy do rowkéw trapezowych, h)
trzpieniowy do rowkoéw teowych, i) trzpieniowy z chwytem walcowym do rowkéw
prostokatnych

Zrédto: Eugeniusz Gérski Poradnik frezera Wydawnictwa Naukowo-Techniczne Warszawa

W zaleznoS$ci od powierzchni, na ktérej sa wykonane ostrza, rozréznia sie frezy:

1) walcowe,

2) czotowe,

3) walcowo-czotowe.

Frezy walcowe moga miec ostrza proste lub sSrubowe.

Zaleznie od sposobu zamocowania rozréznia sie frezy nasadzane oraz trzpieniowe z
chwytem walcowym lub stozkowym.

W zaleznos$ci od wykonania frezow rozroéznia sie:

a) frezy pojedyncze jednolite,
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b) frezy zespotowe,

c) frezy skladane z wstawianymi ostrzami ze stali szybkotngcej lub z weglikéw
spiekanych,

d) gtowice frezowe.

Zaleznie od ksztaltu rozrdznia sie frezy:

a) walcowe,

b) tarczowe,

c) pitkowe,

d) katowe,

e) ksztattowe.

Frezy trzpieniowe walcowe i walcowo-czotowe nazywa sie réwniez frezami palcowymi,
a frezy ksztattowe nasadzane o ostrzach tylko na powierzchni walcowej lub na
powierzchni walcowej i czotowej -frezami kragzkowymi.

Zaleznie od sposobu wykonania ostrzy rozroznia sie frezy Scinowe i zataczane.

5.2. Frezy skladane z plytkami wieloostrzowymi

Istnieje wiele r6znych sposobéw mocowania ptytek wieloostrzowych we frezach. Kazda
firma produkujaca te narzedzia ma opracowane wtasne rozwigzania.

Najprostszy spos6b mocowania ptytek wieloostrzowych firmy SECO-TOOLS AB
SECODEX-S 215 i 220 dotyczy frezéw walcowo-czotowych trzpieniowych i nasadzanych
oraz frezOw czotowych nasadzanych (rys. 15)

Rys. 15. Spos6éb zamocowania ptytek wieloostrzowych SECODEX-S 215 i220 we frezie
a) trzpieniowym, b) walcowo-czotowym, c) czotowym
Zrédto: Eugeniusz Gorski Poradnik frezera Wydawnictwa Naukowo-Techniczne Warszawa

Podobny sposéb zamocowania ptytek wieloostrzowych wystepuje w niektdérych frezach
czotowych (rys. 16 a), cho¢ w tym przypadku jest znacznie wiecej elementéow
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sktadowych mocowania. W korpusie glowicy 1 sg wykonane znacznie wieksze gniazda
niz w poprzednich rozwigzaniach, poniewaz przewidziane sg tu réwniez elementy
ustawcze do doktadnego ustalenia potozenia wieloostrzowych ptytek skrawajacych. W
dolnej czeSci gniazda jest zamocowana za pomoca $Sruby 3 twarda podktadka 2. Ptytka
skrawajaca 4, lezaca na podktadce 2, jest oparta boczng powierzchnia w dwoch
punktach o wprasowany do korpusu narzedzia element ustawczy boczny 5. Drugim
elementem ustawczym jest element osiowy 6, przykrecony srubg 7. Ptytka skrawajaca 4
jest zamocowana za pomocg $ruby mocujacej 8. Ten sposdéb zamocowania ptytki
skrawajacej pokazano w przekroju i w powiekszeniu narys, 16 b.

Rys. 16. Sposdb zamocowania ptytek wieloostrzowych we frezie czolowym (gtowicy frezowej):
a) elementy skltadowe zamocowania, b) potozenie elementéw po zamocowaniu ptytki
wieloostrzowe;j

Zrédto: Eugeniusz Gorski Poradnik frezera Wydawnictwa Naukowo-Techniczne Warszawa

6. Narzedzia do wykonywania gwintow

6.1 Gwintowniki

Gwintowniki przeznaczone sg do obrdébki gwintow wewnetrznych wykonywanych w
otworach wstepnie obrobionych wierceniem lub rozwiercaniem. Gwintowniki sg
narzedziami ksztaltowymi wieloostrzowymi o liczbie ostrzy réwnej liczbie rowkow
wiorowych, przy czym kazde ostrze jest ostrzem wielokrotnym, ztoZzonym z nacie¢
(zebow) ksztaltujacych zarys gwintu obrabianego.

Budowe gwintownika pokazano narys, 17, a geometrie ostrza narys. 18
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Rys. 17. Budowa gwintownika: Ls - cze$¢ skrawajaca, Lw - cze$¢ wykanczajaca (bedaca
réwnocze$nie i prowadzaca), Lr- czes¢ robocza, Lo - cze$¢ chwytowa, 1 - zabierak, 2 rowek
wiorowy, 3 - ostrze

Zrédto: J6zef Zawora: Podstawy technologii maszyn Wydawnictwa Szkolne i Pedagogiczne,
Warszawa 2011
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Rys. 18 Geometria ostrza gwintownika

Zrédto: Jozef Zawora: Podstawy technologii maszyn Wydawnictwa Szkolne i Pedagogiczne,
Warszawa 2011

Liczba rowkéw wioérowych w gwintownikach o matej Srednicy (2-6 mm) wynosi czesto
dwa, przy wiekszych Srednicach trzy lub cztery rowki. Rowki wiérowe moga by¢ proste,
proste ze sko$ng powierzchnig natarcia oraz Srubowe. Powierzchnia natarcia skosna
oraz rowki Srubowe o duzym kacie pochylenia (40-45") =znacznie utatwiajg
odprowadzenie wioréw i przeciwdziatajg ich zakleszczaniu sie w rowku wiérowym.
Gwintowniki ze skoSng powierzchnig natarcia i lewoskretne moga by¢ stosowane tylko
podczas gwintowania otworow przelotowych, gdyz wior jest kierowany w strone
wybiegu narzedzia. Podczas



gwintowania otworow nieprzelotowych stosuje sie gwintowniki prawozwojne
odprowadzajace wior w kierunku chwytu narzedzia.

Obrobki gwintu gwintownikiem mozna dokona¢ w jednym przejSciu (jednym
narzedziem) lub dwodch, a nawet trzech przejsSciach. W tym celu stosuje sie gwintowniki
kompletowe sktadajace sie z dwdch lub trzech sztuk w komplecie (rys. 19). Gwintowniki
kompletowe stosuje sie wdéwczas, gdy naciecie gwintu jednym gwintownikiem jest
niewskazane ze wzgledu na wytrzymato$¢ gwintownika lub zbyt duze wartos$ci
momentow skrawania przy gwintowaniu recznym.

Rys. 219 Oznaczenie gwintownikéw w kompletach sktadajace sie z trzech sztuk w komplecie .

1 - Nr 1 do gwintowania wstepnego, jedno naciecie, 2 - Nr2 drugie nacinanie gwintu, dwa
naciecia, 3 - Nr3 nacinanie wykanczajace bez naciecia.

Zrédto: http:/ /volkel.hewal.pl/index.php?strona=produkt&id=2

6,2 Gwintowanie narzynka

Narzynki s3 narzedziami wieloostrzowymi stuzagcymi do wykonywania gwintow
zewnetrznych. Moga by¢ przeznaczone do obrobki recznej lub maszynowej. Narzynkami
obrabia sie gtéwnie gwinty nieprzelotowe stad duzy kat przystawienia oraz krétka czes¢
skrawajgca. Warunki pracy narzynki sg trudne a predkos$ci skrawania mate. Na rys. 20
przedstawiono budowe narzynki.
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Rys. 20. Budowa i geometria narzynki
Zrédto: Jozef Zawora: Podstawy technologii maszyn Wydawnictwa Szkolne i Pedagogiczne,
Warszawa 2011

7. Przeciagacze

Przeciggaczami nazywa sie narzedzia wieloostrzowe, pracujgce bez ruchu posuwowego.
Material przewidziany do usuniecia w operacji przeciggania jest zbierany przez
umieszczone szeregowo ostrza o stopniowo wzrastajagcym wymiarze wysokosci lub
szerokosSci. Narzedzie - przeciagacz, ktérego ksztatt bedzie odwzorowany na
przedmiocie obrabianym przeciaga sie przez uprzednio przygotowany otwér w efekcie
czego jest on ksztattowany zgodnie z ksztaltem narzedzia. Przeciggacz jest narzedziem
dtugim. Jego catkowita dtugos¢ oscyluje miedzy 1000 a 2000 mm, przy czym zalezy
gtownie od dtugosci czesci roboczej przeciaggacza (a wiec tej ktora wykonuje wiasciwag
prace skrawania). Im wieksza, przyktadowo glebokos¢ wykonywanych rowkow, tym
wieksza musi by¢ ilo$¢ zebdw przeciggacza. Jest on zbudowany bowiem w ten sposob, ze
kazdy kolejny zab przeciagacza skrawa warstwe materiatu potozong gtebiej w stosunku
do warstwy skrawanej przez zab poprzedzajacy (rys.21); liczba zebéw przeciagacza
oscyluje na ogot miedzy 50 a 60. Taki sposéb obrdébki umozliwia wykonanie np.
wielowypustu w otworze w jednym przejsciu narzedzia.

czest skrawajgca czest kalibrujgca

B e

Rys. 21 Przeciggacz do otworéw 1- chwyt, 2-szyjka, 3-stozek wprowadzajacy, 4-czes¢
prowadzaca przednia, 5- cze$¢ prowadzaca tylna, 6-tylne podparcie




Zrédto: J6zef Zawora: Podstawy technologii maszyn Wydawnictwa Szkolne i Pedagogiczne,
Warszawa 2011

8. Narzedzia obrobki uzebien

W obrobce skrawaniem stosowane sg dwie podstawowe metody obrobki uzebien:
ksztaltowa i obwiedniowa.

Zasada metody ksztattowej obrébki uzebien jest geometryczne odwzorowanie zarysu
krawedzi skrawajacych w materiale obrabianym.

Metoda obwiedniowa polega na tym, Ze podczas nacinania zebow cze$¢ obrabiana i
narzedzie wykonuja taki ruch wzgledny jaki by istniat, gdy cze$¢ miata naciete zeby.

8.1 Frezy modutowe

Do frezowania kot zebatych metoda ksztaltowa stosowane sg frezy modutowe krazkowe
(rys. 22) i palcowe (rys. 23). Zarysy ostrzy tych frezow powinny odpowiadac zarysowi
wrebu kota nacinanego, Stosuje sie je do nacinania zebatek i kot zebatych walcowych o
zebach prostych i sSrubowych.

a) ) Bl i )\(x,
= ] 5 |
ﬂ- I‘ hL

'[].,.,

e

o

Rys. 22 Frez modutowy krazkowy: a) budowa, b) geometria ostrza
Zrédto: Eugeniusz Gorski Poradnik frezera Wydawnictwa Naukowo-Techniczne Warszawa
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Rys. 23. Frez modutowy palcowy (trzpieniowy)
Zrédto: Eugeniusz Gorski Poradnik frezera Wydawnictwa Naukowo-Techniczne Warszawa

Dla kazdego modutu kota zebatego przewidziany jest komplet frezow modutowych
sktadajacy sie z 8 sztuk (rys. 24) dla modutéow od 0,5 do 7 oraz z 15 sztuk dla modutéw
m od 8 do 20. Kazdym frezem z kompletu mozna obrabiac tylko okreslone zakresy liczby
zebow.

Rys. 24 Frezy moduko;/ve krazkowe NFMa 4,5/20 zestaw 8 szt.
Zrodto:
http://pzurek.sd.prz.edu.pl/file/MjMsNjcsNTkzNCxjd2liemVuaWVINFOmcmV6b3dhbmllLnBkZg==.

8.2 Noze Fellowsa

Dtutowanie obwiedniowe két zebatych metoda Fellowsa

Obrobke uzebien ta metoda przeprowadza sie na dtutownicach Fellowsa, ktére maja
ztozony uktad ruch6w narzedzia i przedmiotu obrabianego.

Narzedzia

Narzedzie zwane diutakiem lub nozem Fellowsa ma ksztatt kota zebatego o zarysie
ewolwentowym (rys. 25), W zalezno$ci od rodzaju skrawania i doktadnos$ci obrobki
wyroézniamy dtutaki zdzieraki, zdzieraki pod szlifowanie i wykanczaki.
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Rys. 25 Rodzaje dtutakéw Fellowsa: a) nasadzany ptaski, b) nasadzany garnkowy, c)
trzpieniowy; A - cze$¢ robocza, Al - czes$¢ skrawajaca, B - czes¢ chwytowa, C - czes¢ taczaca
Zrédto: Eugeniusz Gérski Poradnik frezera Wydawnictwa Naukowo-Techniczne Warszawa

8.3 Noze Maaga i noze Sunderlanda

Dtutowanie ko6t zebatych narzedziem zebatkowym

Narzedzia

Narzedzia zebatkowe sg stosowane do diutowania ko6t zebatych walcowych o zebach
prostych i srubowych metoda obwiedniowa. W przemysle sa rozpowszechnione dwie
odmiany narzedzi zebatkowych:

- noze Maaga,

- noze Sunderlanda

W nozach Maaga kat y: 0o. Podczas dtutowania kat natarcia uzyskuje sie przez

pochylenie noza w imaku obrabiarki (rys. 26).
oy
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Rys. 26. Geometria ostrza noza zebatkowego Maaga o zebach prostych
Zrédto: Eugeniusz Gorski Poradnik frezera Wydawnictwa Naukowo-Techniczne Warszawa

N6z Sunderlanda tym ro6zni sie od noza Maaga, ze wystepuje w nim dodatkowo
pochylenie krawedzi skrawajacej w ptaszczyznie czotowej (rys. 27).
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Rys. 27 . Geometria ostrza noza zebatkowego Sunderlanda o zebach prostych
Zrédto: Eugeniusz Gorski Poradnik frezera Wydawnictwa Naukowo-Techniczne Warszawa

Podczas nacinania zebow obrabiane koto zebate jak gdyby zazebia sie z narzedziem
zebatkowym, tzn. toczy sie bez poslizgu po zebatce (narzedziu) (rys. 28).

ruch jatowy

ruch roboczy

preedmiot
obrabiany

narzedzie

Rys. 28 Dtutowanie kota zebatego narzedziem zebatkowym
Zrédto: Eugeniusz Gorski Poradnik frezera Wydawnictwa Naukowo-Techniczne Warszawa
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