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Wytaczanie

Ze względu na znaczne rozmiary 
wytaczarek obrabia się na 
nich przedmioty duże.

Głównym ruchem roboczym jest 
tu zawsze ruch obrotowy 
narzędzia. Ruch posuwowy 
wykonuje narzędzie lub 
przedmiot, zamocowany 
bezpośrednio na stole lub w 
uchwycie obróbkowym.

Na wiertarko-frezarkach można

wiercić,

pogłębiać,

frezować itp

Wytaczanie na wiertarko-frezarkach (wytaczarkach) realizowane jest do 
wykonywania otworów, powierzchni przynależnych do tych otworów oraz 
powierzchni sprzężonych, tzn. związanych z sobą wymiarami, jak np. 
otwory pod łożyska w korpusach przekładni zębatych, itp.

https://www.youtube.com/watch?v=SD22vIJlg3c
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Struganie jest sposobem obróbki, w którym zarówno ruch narzędzia jak i 
obrabianego przedmiotu są ruchami prostoliniowymi. Ze względu na to czy 
ruchem głównym jest ruch narzędzia, czy przedmiotu, rozróżnia się struganie 
poprzeczne i wzdłużne.
W struganiu poprzecznym ruchem głównym jest ruch narzędzia, a ruchem 
posuwowym (skokowym) ruch przedmiotu (wraz ze stołem strugarki).
Struganie poprzeczne może być poziome lub pionowe. Pionowe struganie 
poprzeczne nazywa się dłutowaniem. 

Struganie



Istnienie posuwu powrotnego przy struganiu i dłutowaniu 
jest przyczyną stosunkowo małej wydajności tych sposobów 
obróbki skrawania. Dlatego w produkcji seryjnej i masowej są 
one zastępowane innymi, bardziej wydajnymi sposobami, a 
przede wszystkim frezowaniem. Geometria ostrza noży 
strugarskich jest ustalana na tych samych zasadach jak dla 
noży tokarskich, z wyjątkiem kąta pochylenia głównej krawędzi 
ostrza. W nożach strugarskich kąt ten jest zawsze ujemny (o 
wartości do “20°) dla uniknięcia uderzenia wierzchołkiem 
ostrza podczas wcinania się w materiał skrawany. Praca noży 
strugarskich i dłutowniczych, ze względu na przerywany 
charakter skrawania, jest cięższa od pracy noży tokarskich. 
Podczas każdorazowego wcinania się w materiał ostrze noża 
jest obciążane dynamicznie, co wpływa ujemnie na jego 
trwałość 
https://www.youtube.com/watch?v=7F0Zxf1GUuw
https://www.youtube.com/watch?v=MLxGShVWWpo
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Do zalet strugania i dłutowania należy:
możliwość osiągania dużej dokładności klasy IT 7-14 i chropowatości 
Ra=0,32-20μm.
dobre efekty technologiczne podczas obróbki elementów długich i wąskich 
oraz powierzchni przerywanych,
możliwość obróbki powierzchni trudnodostępnych,
łatwość przezbrajania obrabiarki do kolejnych zadań.

Wadą strugania i dłutowania jest: mała wydajność, wynikająca z istnienia 
ruchu jałowego jak i ograniczenia prędkości skrawania, a także 
uderzeniowego charakteru pracy narzędzi. Z tych względów struganie i 
dłutowanie stosuje się w produkcji jednostkowej i małoseryjnej oraz na 
wydziałach remontowych, gdzie obrabia się na ogół pojedyncze elementy 
maszyn wymagające częstego przezbrajania obrabiarki.
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Nakiełki są to otwory dostosowane zarysem do kłów obrabiarki 
lub uchwytu obróbkowego i spełniają rolę powierzchni 
ustalających przedmiot w czasie obróbki lub montażu 

Stosowane są trzy typy nakiełków:

nakiełki zwykle - typ A stosowane dla przedmiotów o małej 
dokładności wykonania, lub w przypadku, gdy po jednej lub 
kilku operacjach nakiełki będą usunięte, (np. baza 
obróbkowa dla otworu osiowego),
nakiełki chronione - typ B stosowane najczęściej podczas 
wykonywania długich wałów maszynowych. Powierzchnia 
stożkowa o kącie 120° chroni powierzchnię czołową przed 
nierównościami, spowodowanymi wybiciem materiału przez 
kieł tokarki.
nakiełki łukowe – typ R są stosowane dla wałów z 
materiałów trudno obrabialnych, a kształt nakiełka ma na 
celu zwiększenie sztywności narzędzia wykonującego 
nakiełek.
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