Токарні роботи
Виточування як і різьба, є одним із найбільш пошире​них видів художньої обробки деревини.

Різноманітність прийомів дозволяє виточувати деталі будь-якої складності, ство​рюючи неповторні домашні інтер'єри.
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62. HacrinbHuii TOKapHuii Bepcrar:

14 132

1 — cranuna; 2 — nacoBa mnepegaya; 3 — KoXxyx; 4 — nepeaus 6abka;

5 — umuHgens; 6 — naTpoH; 7 — eJeKTPOABUIYH; 8 — MiApy4HHMK; 9 — KapeTKa;
10 — 3aans 6abka; 11 — wrypBanbunk; 12 — pyKosiTKa KpirsieHHs KapeTku;

13 — cronspua mra; 14 — crim; 15 — BumMukau

po-rpebinb NigpyyHuKa Ha He-
00XigHiit BUCOTI i mif MeBHUM
KYTOM. 3 JOMOMOrOI0 KapeTKu
9 nigpy4YHNK MOXKHA BCTAHOBU-
TH 3 HAXWJIOM, IO JA€E MOX-
JMBiCTb 00TOYYBATH /I€TaNb HA
KOHYC. 3 JiBOro 60Ky CTaHMHM
3HAXOAATbCA BUMHUKAuy 15
€JIeKTPOJBUTYHA.

Bepcrar kpinutbcsi GonTa-
MU 10 cTossipHOI mwuth 13,
BCTAHOBJIEHOI Ha JBOX Je-
peB’sitHux Opyckax, 110 JIeXaThb
Ha cronai 14.

VY creniasizoBaHux Ta roc-
MOapuYMX Mara3uHax Mnpojao-
ThCS YHiBepCaJIbHi MaLIUHU

L S

JUisi 0OpOOKHM IepeBa, a TaKk 0Xx
NPUCTPOi /I BUTOYYBAHHS.
Tak, Ha [epeBoOOpOOHiit Ma-
wuHi YBAH-1113 moxHa Bu-
TOYYBaTU 3aroTOBKM Jiamer-
poMm mo 70 mm. € npucTaBku
U1l TOKapHUX POBIT 110 iepeBy
i B yHiBepCaJbHHMX JEPEBOOO-
poouux Bepcrarax YBIH-1,
MII-8-876 Ta iHmmX.

Illo6 BurOuyBaTH perani
pisHux ¢opm, Tpeba MaTH
BIAMOBIAHI MpUCTPOi aasi 3a-
XBaTy i KpilUIEHHsI 3arOTOBOK.
OCHOBHMMHM 3 HUX € MaTPOHH,
AKi 3 OfHOrO GOKY HarBMHUY-
I0TbCsl HA IUNMHAENb, a 3 APY-
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63. TlpucTpoi Ins 3aKpiruieHHsi 3arOTOBOK — MaTPOHM: 2

a — naTpoH-Tpu3yGelp; 6 — MipamizabHMIT NAaTPOH; B — IUIaHwaiba

3 3arocTpeHHsMu; | — maaHwmaitba; 2 — aetanb; 3 — OCHOBHIA 3aKPilUIIOBaILHUI
LIeHTpP; 4 — MiHONb 3 PyXOMMM KOHYCOM 3a/Hboi 6abKu; r — IUIaHmai6a

3 jlepeB’stHUM AMCKOM; | — muaHai6a; 2 — NpPUKJIEEHNH NCK;

Ji — PBUHTOBMI TIPUCTPiN; € — LWIIHAPUYHUNA TATPOH; X — 3aTUCKHUIA NATPOH;
3 — TpyOuacTHii MaTpPoH; i — KyJaukosi marponu; [—III crocobu KpinjeHHs
B KyJlauKaX MaTPOHaX; K — KPilUIEeHHs 3 IBUHTOBOIO Mapoio; J1 — 3aTUCKaHHA Ha

JiepeB’siHiil OnpaBili; M — JIIOHET

roro yTPUMYKOTb 3aroTOBKY.
3anexHo Big ¢GopMu BMPOOY
Ta PO3Mipy 3arOTOBKM MiaOu-
paroTh i cToci6 KpiruteHHs.
Herani posmipom Bix 30 no
100 MM 06pO6NsAIOTH B LEHT-
pax. Ogun KiHeup aeTasi 3a-
KpIruIoloTh y TpU3yoi, a apy-
I'Mit — 3aTUCKYIOTh LIEHTPOM
3anHboi 6abkm (puc. 63, a).
[MaTpoH 3 mipaMigajabHUM OT-
BOPOM BHMKOPUCTOBYIOTb LISt

3aXBaTy TOHIUMX 3aroTOBOK
(puc. 63, 6). Takuit mMaTpoH
MOJKHA, BUTOTOBUTH 3 TBEPANX

nopin@gpenm-m.

JIuCKOnoaiOHy 3aroToBKy, B
siKiil He mepeGayaeTbCsi 06TO-
yyBaHHsi OCbOBOi BHYTPIIIHBOI
YaCTUHM, TEX KPIMJIATh B LIEH-
Tpax, aje 3amiCTb TpHU3yOLs
BUKOPHCTOBYIOTh IUIaHIIAHOY
3 3aroctpeHHsMu (puc. 63, B).
1i TakoX MOXHa BUTOTOBUTHU
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Верстати, інструмент та пристрої
1 — станина; 2 — пасова передача; 3 — кожух; 4 — передня бабка; 5 — шпиндель; 6 — патрон; 7 — електродвигун; 8 — підручник; 9 — каретка; 10 — задня бабка; 11 —штурвальчик; 12 — рукоятка кріплення каретки; 13 — столярна плита; 14 — стіл; 15 — вимикач

 Розглянемо будову най​простішого настільного то​карного верстата (рис. 1). На станину 1 (в саморобних конструкціях її виготовля​ють з деревини твердої поро​ди) кріплять всі основні складові частини. Передня бабка 4 — нерухома, кріпи​ться до станини болтами. В кронштейнах бабки знахо​дяться запресовані в неї підшипники, де обертається шпиндель 5. Пасову переда​чу 2 електродвигуна захищає кожух 3. Правий кінець шпинделя має різьбу для на​гвинчування патронів 6, які утримують заготовку. При​значення передньої бабки — закріпити деталь й забезпе​чити її обертання.

Задня бабка 10 може здійснювати зворотньо-по​ступальні рухи вздовж ста​нини. Вона складається з відлитого чавунного корпуса, у верхній частині якого зна​ходиться затискний ме​ханізм, а у нижній — фіксу​ючий, що утримує задню бабку в необхідному поло​женні.

Затискний механізм — це шпиндель з конусом на одно​му кінці. Другий кінець приєднаний до штурвальчи​ка, при обертанні якого шпиндель затискує деталь в центрах. Осі шпинделів пе​редньої та задньої бабок ле​жать на одній прямій.

Підручник 8 служить опо​рою для руху по каретці інструменту під час роботи. В каретці є отвір для кріплення підручника з вали​ком. Рукоятка 12 фіксує перо-гребінь підручника на не​обхідній висоті і під певним кутом. З допомогою каретки 9 підручник можна встанови​ти з нахилом, що дає мож​ливість обточувати деталь на конус. З лівого боку станини знаходяться вимикач 15 електродвигуна.

Верстат кріпиться болта​ми до столярної плити 13, встановленої на двох де​рев'яних брусках, що лежать на столі 14.

У спеціалізованих та гос​подарчих магазинах продаю​ться   універсальні   машини для обробки дерева, а також пристрої для виточування. Так, на деревообробній ма​шині УБДН-1ЦЗ можна ви​точувати заготовки діамет​ром до 70 мм. Є приставки для токарних робіт по дереву й в універсальних деревооб​робних верстатах УБДН-1, МП-8-876 та інших.

Щоб виточувати деталі різних форм, треба мати відповідні пристрої для за​хвату і кріплення заготовок. Основними з них є патрони, які з одного боку нагвинчу​ються на шпиндель, а з дру​гого утримують заготовку. Залежно від форми виробу та розміру заготовки підби​рають й спосіб кріплення.

Деталі розміром від 30 до 100 мм обробляють в цент​рах. Один кінець деталі за​кріплюють у тризубці, а дру​гий — затискують центром задньої бабки (рис. 2, а). Патрон з пірамідальним от​вором  використовують для захвату тонших заготовок (рис. 2, б). Такий патрон можна, виготовити з твердих порід деревини.

Дископодібну заготовку, в якій не передбачається обто​чування осьової внутрішньої частини, теж кріплять в цен​трах, але замість тризубця використовують планшайбу з загостреннями (рис. 2, в), її також можна виготовити самому: у звичайній мета​левій планшайбі просверд​люють отвори, нарізають у них різьбу і, загвинтивши гвинти, загострюють їх го​ловки. Довжина загострення близько 4 мм. Після виточу​вання необхідної форми де​таль знімають з патрона, а укріплюючий допоміжний осьовий центр зрізають з ви​робу гострим ножем.

Кріпити заготовки диско​подібної форми на план​шайбі можна шурупами. Щоб при цьому не пошкоди​ти поверхню деталі, до неї приклеюють допоміжний диск з малоцінної дереви​ни — сосни, липи тощо. В цей диск і загвинчують шу-, рупи (рис. 2, г). Після точін​ня диск роз'єднують.
Деталь, яку не потрібно обточувати всередині в цент​ральній частині, закріпляють з допомогою гвинтового при​строю (рис. 2, д). Це може бути і великий шуруп, якщо відпиляти у ньому головку і нарізати різьбу плашкою на циліндричній частині, а потім вгвинтити по центру в планшайбу. Невеликі деталі кріплять з одностороннім за​хватом у циліндричних пат​ронах (рис. 2, е). Для кріплення заготовки в патро​нах подібної конструкції попередньо   обточують   ви​ступ деталі (для вміщення в отвір патрона).

При обробці поверхонь з гранями застосовують пат​рон з затискачем (рис. 2, ж). Деталь вставляють у ле​щата патрона й затискують гвинтом.

Чашковий патрон — це той самий циліндричний, по колу металевого стакану розміщено кілька різьбових отворів, в які вгвинчуються шпильки. З одного кінця во​ни мають чотиригранну го​ловку під торцевий ключ (рис. 2, з). Чашковий пат​рон затискує заготовки знач​но більшого діаметра по​рівняно з циліндричним.

Дуже зручні також три- і чотирикулачкові патрони з кулачковим затискачем. При обертанні ключа патрона од​ночасно стискуються всі ку​лачки, завдяки чому заготов​ки закріплюються надійно й швидко (рис. 2, І—III).

Для обточування кілець застосовують пристрій, який складається з трикулачково​го патрона, в який затисну-тий стержень з різьбою на кінці, на яку нагвинчується гайка (рис. 2, к). Заготовки у формі кільця напресовують на дерев'яну оправу (рис. 2, л).
Стояк-люнет (рис. 2, м) застосовують для обробки довгих і тонких виробів з метою усунення вібрації у процесі роботи. Але необхідно, щоб центр пристрою був на одній осі з шпинделем токарного верстата.
Для обточування деталей на токарному верстаті використовують ручний інструмент.

Напівкруглими стамесками-реєрами (рис.3,а) проводять попередню обробку деталі.

Плоска стамеска (рис.3, б) – це ніж з лезом, загостреним з обох боків під кутом 20-25º. Серединою леза обточують випуклі або прямі поверхні, гострим кутом підрізають торці, а тупим обточують закруглення. Плоску стамеску можна виготовити із звичайної, із плоского терпуга (із знятою насічкою) і т.д.

Для чистової обробки канавок з прямолінійним дном використовують вузьку стамеску – штихель – подібний до вузького столярного долота (рис.3,в). Його товщина в 2—3 рази більша, ніж ширина. Заточка одно​стороння з кутом загострен​ня до 25°. Для одержання глибоких канавок ширина стержня від леза до рукоят​ки повинна зменшуватися. Щоб бічні стінки канавок зробити рівними, лезо спеці​ально заточують (рис. 3, г).

Інструмент, два леза якого перетинаються на осі стерж​ня під кутом 60—70°, знімає порівняно вузьку стружку, що найбільш підходить для попереднього обточування. Таким різцем можна зні​мати фаски, робити канавки з трикутним профілем (рис. 3, д).

Фасонні, або галтельні, стамески мають округле лезо і призначені для виточуван​ня внутрішніх криволінійних поверхонь (рис. 3, є).

Замість плоского фасон​ного інструменту іноді засто​совують стамески із зігнутим лезом — гачки (рис. 3, ж).

Внутрішні циліндричні та конічні поверхні виточують за допомогою скошеної ку​тової стамески, внутрішній кут якої наближається до 80° (рис. 3, з). Фасонні та кутові стамески бувають ліві й праві.

Для виготовлення деталей підвищеної складності засто​совують ригелі. Кілька окре​мих різців заправляють у спеціальний металевий кор​пус, на який надівають (для затискання інструменту) кілька хомутиків і затиску​ють їх гвинтами. Під час об​точування великої кількості однакових фігур для розмі​чування використовують гре​бінки, а для обточування складних профілів — фігур​ні різці з лезами.

Для свердління отворів призначені ложкові, гвинтові свердла, а для згладжування нерівностей — напилки (що й для робіт по металу) з крупною насічкою. Крім різального інструменту май​стру необхідні також рулет​ка, кутники, складний метр, столярний циркуль, крон​циркуль.

Перевіряють складні про​філі шаблоном.
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Рис.2. Пристрої для закріплення заготовок — патрони:

а — патрон-тризубець; б — пірамідальний патрон; в -планшайба

з загостреннями; 1 — планшайба; 2 — деталь; 3 — осьовий закріплювальний центр; 4 — піноль з рухомим конусом задньої бабки; г — планшайба з дерев'яним диском; 1 — планшайба; 2 — приклеєний диск; д — гвинтовий пристрій; є — циліндричний патрон; ж — затискний патрон; з — трубчастий патрон; і — кулачкові патрони; І—III способи кріплення в кулачках патронах; к — кріплення з гвинтовою парою; л — затискання на дерев'яній оправці; м — люнет

Заготовки
Деревина, з якої виготов​ляють заготовки, повинна бути без дефектів: тріщин, сучків, гнилі. її спочатку об-тесують сокирою, знімаючи кору, сучки й підганяють під форму майбутньої деталі. Крім сокири на цій операції використовують ще й струг (рис. 4). Для невеликих і середніх за розміром виробів у більшості випадків заго​товці надають циліндричної форми (якщо виточування робиться по довжині). Для великих токарних виробів заготовку нерідко склеюють. Щоб недопустити розтріску​вання, жолоблення, виклика​них зовнішнім впливом, слід підбирати матеріал однієї породи або одних властиво​стей.

Заготовки повинні мати припуск на обробку і по можливості форму, наближе​ну до зразка із запасом на обрізку (торцювання) і на затискання у токарному пат​роні. Недосушена деревина має при обробці ворсисту по​верхню, а пересушена, набу​ваючи підвищеної крихкості (особливо, як велика довжи​на і малий діаметр), може зламатися. Припуск на об​робку у заготовках залежить від їх довжини, стану по​верхні, затискного пристрою, способу обробки. Так, при встановленні у чашковому та кулачкових патронах при​пуск по довжині повинен бу​ти близько 60 мм, а у три​зубці і на планшайбі — 25 мм.
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При обробці заготовок з деревини твердих порід під центр (під конус пінолі) роб​лять попереднє розсвердлю​вання.             Рис. 4
[image: image2.png]caMoMy: y 3BUYaliHii MeTa-
neBili nanmainbi npocsepa-
JIOIOTh OTBOPH, Hapi3alTb Y
HUX pi3b0y i, 3arBUHTUBLIM
IBUHTH, 3arocTpIOlOTh iX ro-
JIOBKH. J{OBXKMHA 3aroCTPeHHSA
61m3pK0 4 Mm. ITicas BuTOUy-
BaHHs HeoOXigHOI dopmu fe-
Tajb 3HIMAIOTh 3 MaTpOHa, a
YKPIIUTIOIOUMA  JOTIOMIKHUI
OCBHOBHIA LIEHTP 3pi3aioTh 3 BU-
poby rocTpUM HOXEM.
Kpinutu 3aroroBKM AUCKO-
noaibHoi ¢opMu Ha [UIaH-
waibi MOoXHA  Iypynamu.
11106 npu UBOMY HE MOIIKOAM-
TH TIOBEPXHIO feTasi, A0 Hel
MIPUKJIEIOIOTH DOTIOMIKHMIA
IMCK 3 MAaJIOliHHOT JepeBu-
HU — COCHM, JIAIIA  TOHIO.
B 1eit guck i 3arBUHYYIOTH 11y~
. pymu (puc. 63, r). Iicas To4in-
HS JHUCK pO3’€IHYIOTb.
Heranb, siky He norpiGHO
00TOUYBATU BCEPEMHI B LIEHT-
pajibHiil YacTUHI, 3aKPIlISIIOTh
3 I OMOMOrOI0 TBUHTOBOIO MPU-
cTpow (puc. 63, n). lle Mmoxe
6yTu | BeJMKMI IIypyH, SIKIIO
BINUIATA y HbOMY T'OJIOBKY i
HapizaTu pi3p0y MIanIKow Ha
UWTIHAPVYHIA ~ 4acTuHi, a
MOTIM BPBUHTHTH TIO LIEHTPY B
nnanwainby. Hesemuki aerani
KPIiIJISITh 3 OJHOCTOPOHHIM 32~
XBaTOM Y LMAIHAPUYHUX TAT-
poHax - (puc. 63, e). Hus
KpirJIeHHsI 3arOTOBKHM B ATPO-

‘Hax MOAIOHOT  KOHCTPYKILI -

nonepeAnbo  00TOYYIOTh  BHU-

ctyn gertasi (oS BMiIEHHS

B OTBIp maTpoHa).

Ilpu 06pobui nosepXoHb 3
IPaHAMM 3acCTOCOBYIOTH MaT-
poH 3 3armckauem (puc. 63,
X). Jlerasp BCTAB/ASIOTH Y Jie-
HjaTa maTpoHa M 3aTUCKYIOTb
TBUHTOM.

Yawmkosui naTpoH — L€
TOM caMu¥l UWIIHAPUYHUIMA, N0
KOJly METaJeBOro  CTaKkaHy
pPO3MILIEHO KiJbKa pi3b0OBUX
OTBOpIB, B $SIKi BrBUHYYIOTHCS
O UIBKKA. 3 OZHOrO KiHIs BO-
HU MaiOThb YOTUPUIPAHHY TO-
JIOBKY - TiJi TOPLEBHH K4
(puc. 63, 3). YamkosBui nar-
POH 3aTHCKYE 3arOTOBKM 3HAY-
HO OinbmIoro aiamMéTrpa mo-
PIBHSIHO 3 LMIIHAPUYHUAM,

JlyXe 3py4Hi Takox TpH- i
YOTUPHUKYJIAUKOBI TATPOHU 3
KyJ1aykoBuM 3atuckauem. [Tpu

. obepTaHHi KJIOYa NaTPOHA Of1-

HOYaCHO CTUCKYIOTBCS BCI Ky-
JIauK¥, 3aBASIKM YOMY 3aroTOB-
KU 3aKpITUIIOIOThCA HAMINHO
wBuako (puc. 63, I—III).
s 00TouyBaHHS KiJelpb
3aCTOCOBYIOTh IIPUCTPIl, AKUI
CKJIala€ThC Sl 3 TPUKYJIauK OBO-
[0 MaTpoHa, B SIKUU 3aTUCHY-
THH CTepXeHb 3 Ppi3bbo0 Ha
KiHIi, Ha $IKY HarBUHYYETHCSI
raka (puc. 63, k). 3aroroBku
y hOpMi KiJIbIsi HAPECOBYIOTH
Ha JepeB’ aHy onpasy (puc. 63,
a). ;
Crosik-moner  (puc: 63,
M) 3aCTOCOBYIOTb I 0O 06-
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64. TokapHuii iHCTPyMEHT — CTaMeCKH:
a — HaniBKpyra — peep; 6 — MJI0CKa — Meceb;

B — WTHXeJb (CTaMeCKa-pi3ak); I — KaHaBKOBA;

1L — J51.00po6KM IMCKOBUX 3aroTOBOK Ta OJEPKAHHs
KaHaBOK TPUKYTHOI ¢opMu; € — [JIsi  BUpi3aHHsA
 BHYTPIlIHIX MOBEPXOHb; XK — [AYOK; 3 — KyTOBa;
K — CleliajbHOrO Mpu3HauyeHHs; | — s oGpobxu

OTBOpiB; 2 — /I BUrOTOBJAEHHS Kyab; 3 — s
4MCcTOBOI 06pOOKHU

KM JIOBTMX | TOHKMX BMPOOIB 3
METOK YCYHeHHsi BiOpauii y
npoteci po6otu. Asre HeobOXif-
HO, 1100 LEHTP MPUCTPOIO OyB
Ha OAHIN OCi 3 IIMHIEIEM TO-
KapHOro Bepcrara.

[ssi o0rouyBaHHs aeTanei
Ha TOKAapHOMY BEPCTATi BUKO-
PHUCTOBYIOTb DPYYHUH IHCTpY-
MEHT.

HamiBkpyrimmu cramecka-
Mu-peepamu (puc. 64, a) npo-
BOAATH TIOMEPEAHI0 00pOoOKy
MOBEPXHi JaeTaii.

Il1ocka cramecka (puc. 64,
6) — 1ie HiX 3 J1e30M, 3arocT-

peHuM 3 000X GOKIB Mij KyTOM
20—25°. Cepeaunoio ne3a 06-
TOYYIOTh BMOYKJi a6o npsmi
[MOBEPXHi, TOCTPUM KYTOM
niapi3anoTb TOpL, a TYyNmUM 00-
TOYYIOTh 3aKkpyryieHHsa. Ilioc-
Ky CTaMeCKy MOXHa BUTOTO-
BUTH 13 3BMYANHOI, i3 MJIOCKO-
ro Tepnyra (i3 3HATOK Ha-
Ciukow) i T. I.

s 4ucToBOi OOpOOKM Ka-
HaBOK 3 MPSIMOJIIHIAHAM [IHOM
BUKOPUCTOBYIOTb BY3bKY CTa-
MECKY — IITHUXEb — MOAi0-
HUMIA' 10 BY3bKOrO CTOJISIPHO-
ro gonora (puc. 64, B). Moro
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Рис.3 Токарний інструмент – стамески:

а — напівкругла — реєр; б — плоска — мейсель; в — штихель (стамеска-різак); г — канавкова; д — для.обробки дискових заготовок та одержання канавок трикутної форми; є — для вирізання внутрішніх поверхонь; ж — гачок; з — кутова; к — спеціального призначення; 1 — для обробки отворів; 2 — для виготовлення куль; 3 — для чистової обробки

Прийоми роботи
Виточуванням можна одержати не лише цилінд​ричну та багатопрофільну поверхні, але і кулясту, хви​леподібну, звивисту, плоско-рельєфну, прямокутну, ова​льну та інші. Послідовність операцій при виточуванні завжди однакова, змінюють​ся лише інструмент, при​строї та прийоми.

Основними операціями є: встановлення заготовки в патроні або в центрах, на​дання підручнику необхідно​го положення, циліндровка (чорнове обточування), роз​мічувальне проточування, чистове обточування та підрізання торців, закруглен​ня торців, відрізання припу​ску. При цьому необхідно дотримувати таких правил:

положення підручника та прийоми роботи визначають​ся формою і напрямком во​локон деревини;

при виготовленні деталей діаметром до 100 мм з по​здовжнім напрямом волокон підручник треба розміщувати трохи вище осьової лінії центрів;

при виточуванні дископо​дібних деталей підручник встановлюють нижче осьової лінії.

У разі закріплення заго​товки у тризубець, його знімають і набивають заго​товку на жорсткій основі.

Правильність і надійність кріплення заготовки слід пе​ревірити через кілька хвилин після початку роботи, зупи​нивши верстат та перевірив​ши фіксацію заготовки.

Велике значення має та​кож правильне положення інструмента.

Токарну стамеску трима​ють двома руками: правою за рукоятку, лівою — за стер​жень. Права рука при цьому врівноважує різальну силу, а ліва притискає інструмент до підручника та здійснює по​здовжню подачу.

Однією з простих операцій є виточування циліндричних форм. Заготовку закріплю​ють у патроні-тризубці. Не-закріплений торець підтис​кують конусом пінолі зад​ньої бабки. Потім встанов​люють підручник так, щоб він наблизився до 4 мм від поверхні обробки, вище лінії . центрів. Спочатку відбу​вається обдирання заготовки напівкруглою      стамескою, причому не центральною ча​стиною, а під кутом 15° до осі обертання Заготовки у бік подачі, тобто частиною інструменту, яка відстоїть на третину його ребра. Не слід знімати стружку товщиною більше 2 мм. Зусилля руки, яка утримує зверху інстру​мент, а також подача, по​винні бути постійними. Не​обхідно також стежити, щоб заготовка не вирвалася.

Під час перших проходів прямолінійність поверхні пе​ревіряють столярним кутни​ком, далі контроль здійсню​ють кронциркулем. Знімаю​чи стружку на останніх про​ходах, слідкують за плавним проходженням інструменту по поверхні заготовки. Тов​щина стружки останнього проходу напівкруглої стаме​ски не повинна перевищува​ти 1 мм. Після цього плос​кою стамескою проводять чистову обробку. Для цього рекомендується мейсель ши​риною до 25 мм. Підручник переставляють ближче до за​готовки. Інструмент трима​ють так, щоб тупий кут ста​мески був зверху, а гос​трий — внизу. Інакше стаме​ска буде вібрувати, задираю​чи волокна.

Після чистової обробки підрізають торці (спочатку правий), поки діаметр стер​жня буде дорівнювати 13 мм. Під час підрізання лівого торця, інструмент правою рукою притискують до підручника, а лівою спря​мовують. Щоб уникнути зай​вих відходів при відрізанні краще користуватися вузь​кою стамескою-штихелем.

Конус виточити складніше ніж циліндр. Підручник вста​новлюють під кутом до осі, паралельно до твірної май​бутнього конуса (рис. 5).

Болванки попередньо об​робляють сокирою. Заготов​ку закріплюють вершиною до затискного патрону. Ви​точування конусних форм повинно бути плавним, без ривків з рівномірним зусил​лям натиску та подачею. Об​мірювати заготовки треба частіше, ніж при виточуванні циліндра, а при чистовій об​робці особливо часто части​ну, ближчу до вершини кону​са.

Прямолінійна нарізка яв​ляє собою поєднання цилін​дра і конуса. Тут застосову​ють контрольні шаблони. При виточуванні деталей з однаковими нарізними фор​мами роблять шаблон лише на одну ділянку. Якщо діля​нок кілька, то потрібно стільки й шаблонів. Шабло​ни застосовують лише при чистовому виточуванні.

їх виготовляють з тонкої фанери або міцного картону, а для особливо складних робіт — з оцинкованого за​ліза.

При прямолінійному нарі​занні спочатку відмічають відстань та визначають крайній торець, а потім роз​мічають деталі відповідно до креслень. Одночасно виго​товляють необхідну кількість шаблонів. Виточують так: плоскою стамескою роблять проточування, виконуючи трикутні вирізи. Зайвий ма​теріал можна зняти більшою стамескою, потім здійсню​ють контроль шаблоном і при необхідності підрізають грані бічних поверхонь. Після проточування всієї по​верхні обрізають торці згідно з [image: image16.png]B
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36. BumipropasibHi iHCTPYMEHTH JUIsl TOKApPHOI poboru:

1 — xymauk, 2 — Maika, 3 — IITAHTEHUMPKYJb, 4 —
TPAHCTIOPTHP, S — KPOHLMPKYJb, 6 — HyTpOMip, 7 —
TMPKYJIb

37. TIpucTpoi Ansi BUKOHAHHS TOKAPHUX DOGIT:
1 — KXyJaukoBMil MaTpoH, 2 — nnanwmaiba, 3 —
crakaHumk, 4 — Tpuaybeup, 5 — IUMMHAEAb 3aAHBOL

Gabxu.



кресленнями.

Для виточування галтелі — двох дисків, з'єдна​них криволінійною поверх​нею певного радіуса, спочат​ку виточують циліндричну поверхню (рис. 6, а). Потім роблять диск, закруглюють та виконують центральну ча стину галтелі — півкруг та ким   способом:   відмічають олівцем центр диска, а п лінії розмітки спочатку впра во, а потім вліво напівкруг лою стамескою роблять за круглення, після чого пере ставляють підручник під ку том до осі виробу і плоскої стамескою  обточують спо чатку одну, а потім й друг половину валика. Для цього підручник переставляють той бік, який проточуюті Періодично контролюють з шаблоном. Проточують ста мескою   зверху   вниз,   не відриваючи   інструмент   від гребеня підручника. Закінчують виточуванння галтельної деталі підрізанням торців.

Деталі, що містять конус (рис. 6, б), розпочинають обточувати з конуса, а потім уже по різмітці виточують кожну частину, переставляючи підручник та замінюючи інструмент, а також контролюючи розміри шаблонами 
[image: image4.png]. =IHI=||==III
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67. KpuBoniHiiina Hapi3ka (a) Ta cKaaaHuii npodinb KOHYCOTNOMiOHOT

nmerani (6)

Ta BUKOHYIOTb LEHTPAJIbHY Ya-
CTHMHY rajTeji — MiBKpyr Ta-
KMM CIOco0OM: BiMiYalOTh
OJIIBIIEM LIEHTP AMCKa, a Mo
JIiHIT pO3MITKHM CIIOYATKy BIpa-
BO, a MOTIM BJIIBO HamiBKpYyr-
JIOI CTaMecKOW pobJsTh 3a-
KpyIJIEHHs, MiCJsi 4Oro mepe-
CTaBJISAIOTH MIiAPYYHUK MiA Ky-
TOM JI0 oci BUpOOy i MIOCKOI0
CTAaMeCKOI0 OOTOUyIOTh CIIO-
4aTKy OJHy, a MOTIM # JApyry
MoJIOBMHY Bajuka. [{isi uporo
MiZPYYHUK TEepecTaB/isiioTh B
ToM OiK, SIKMiA IPOTOYYIOTb.
IlepiogMyHO KOHTPOJIIOIOTH 3a
mabsonoMm. I[Iporouyors cra-
MECKOI0 3BepXy BHU3, He
BiIpMBAOYM {HCTPYMEHT Bif
rpeGens nigpyynuka. 3akinuy-
HOTh BUTOYYBAHHHS MaJTeJIbHOI
JeTasi niipi3aHHsAM TOPLIB.

Heraui, 110 MICTATb KOHYC
(puc. 67, 6), PO3MOYMHAIOTH
00TOUYBaTH 3 KOHYCa, @ MOTIM
yXe MO0 Ppi3MiTLi BHUTOYYIOTH
KOXHY 4YacTUHY, [epecTaBJisi-
0UM MIAPYYHUK Ta 3aMiHIOIOYHN
IHCTPYMEHT, a TaKoX KOHTPO-
JIIOI0YM  po3Mipu  mabioHaMu.
SIKLO B AeTaIAX, SKi IPOTOYY-
IOTbCSI Ha KOHYC, . IOBEPXHs

CKJIagHOro  mpodimo  Mae
roctpi pebpa (5K mpu BATOUY- *
BaHHI raiareyiB 3 cdepuuHOIO
BUIMKOIO), TO CHOYaTKy Hapi-
3al0Th BUIMKHM 3a JOMOMOIOI0
raukis. 3aBepIiuyiOTh BUI'OTOB-
JIeHHs JeTaii migpi3aHHAM
TOPLIiB.

IMpu BUTOUYBaHHI KyJISICTUX
dopM moeaHywOTH nPUAOMHU
BXe onucai. ITonepegHso 3a-
TOTOBKY POOJATh LMJIHAPUY-
HOW, a [MOTIM HamiBKPYIJOK0
CTaMecKol0, HaxalTh il dop-
MM 3 TIPUIYCKOM Ha 0GpOOKy.
KOHTpO/MIOIOTh  KPOHLMPKY-
snieM. YnctoBy 06pobKy npoBo-
ISTh TIJIOCKOK CTaMecKolo, a
KOHTPOJIb — MabJI0HOM 3
OLIMHKOBAHOro 3aiiza (ruiac-
THHKA 3 BUPI3aHOW0 MiBKYyJIE,
Jeuio OiIbIIoro po3Mipy Hix
3ajana) . [IpukaaBmy madaoH
JI0 KyJIi, 3TOUYIOTh Ti Micus, fie
1mabJI0H I0TUKAETHCS 10 Aepe-
BUHM 3aroTOBKHW. 3HSBLIM 3a-
rOTOBKY 3 KyJI€I0 3 BepcTaTa,
3pi3aTh 3aMBY [E€PEBHHY Ha
MUAKax i 3auuilaoTb Micls
3pi3y, a MoTiM HUTbYIOTh KY-
JII0 CKJSIHOIO IIKYPKOIO.

BurouyBanHs KL —
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Рис. 6. Криволінійна нарізка (а) та складний профіль конусоподібної деталі (б)

Якщо в деталях, які проточуються на  конус, поверхня
складного    профілю    має гострі ребра (як при виточунні галтелів з сферичною виїмкою), то спочатку нарізають виїмки за допомогою гачків. Завершують виготовлення   деталі   підрізанням торців.

При виточуванні кулястих форм   поєднують   прийоми вже описані. Попередньо заготовку роблять циліндричною, а потім напівкруглою стамескою, надають їй форми з припуском на обробку.Контролюють     кронциркулем.Чистову обробку проводять плоскою стамескою, а контроль — шаблоном      з оцинкованого заліза  (пластинка з вирізаною півкулею, дещо більшого розміру ніж задана). Приклавши шаблон до кулі, зточують ті місця, де шаблон дотикається до деревини заготовки. Знявши заготовку з кулею з верстата, зрізають зайву деревину на шийках і зачищають місця зрізу, а потім шліфують кулю скляною шкуркою.

Виточування      кільця — операція не дуже складна, п можна виконувати кількома способами. Опишемо один із них. Спочатку надають заго​товці циліндричної форми і проводять чистову обробку, потім відмічають на ній кількість кілець по ширині, залишаючи припуск для об​різування (торцювання). Для кожного кільця роблять проточування фасонним різцем внутрішньої частини, торцюють з одного боку і об​різають. Але це ще не кільця. Необхідна ще доробка їх верхньої овальної поверхні в патроні — цапфі. Тут деталь розмічають під фігурні ви​точки, точать і шліфують. Потім кільце збивають з цап-фи і оздоблюють.

Порожнинні об'єми вито​чують із заготовки у формі циліндра. В цьому випадку використовується лише пат​рон передньої бабки (кулач​ковий). Спочатку роблять внутрішню, а потім зовніш​ню циліндричні поверхні.

Великі заглиблення вико​нують таким способом: свер​длять центральний отвір свердлом, встановленим в пінолі задньої бабки верста​та або напівкруглою стамес​кою, яку обпирають на підручник, поставлений тро​хи нижче центральної лінії. Одержаний отвір роз​точують до потрібної фор​ми і розмірів. Овальність внутрішніх поверхонь одер​жують за допомогою відпо​відних плоских стамесок.

Глибокі циліндричні за​глиблення виконують з допо​могою держака із змінними або регульованими різцями, встановленими у пінолі зад​ньої бабки. Після висверд​лювання центрального отво​ру свердлом великого діамет​ра, замість нього вставляють різцетримач з різцем, який має різальні кромки на обох кінцях передньої грані (рис. 7). Кожний прохід здійснюється більш довгим різцем.
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Рис.7. Тримач різця для виточування внутрішні циліндричних заглиблень великого діаметра: 1 – різець; 2 – тримач різця; 3 – різальні частини різця.

Для дископодібних заго​товок підбирають відповідні породи. З одного боку дошка повинна бути оброблена фу​ганком — на ній циркулем роблять розмітку. Таку заготовку обробляють на план​шайбах. Вирізану заготовку у вигляді круга з необхідним припуском розмічають під укріплюючі отвори на план​шайбі та під саму планшайбу (рис. 8). 
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Рис.8. Виточування дискових заготовок:

а – осьове точіння диска; б – радіальне точіння заготовки у вигляді диска

Спочатку викону​ють обдирку в осьовому на​прямку, а потім в радіально​му. Після чорнової обробки шорстку поверхню обробля​ють напівкруглою або плос​кою стамескою (з односто​ронньою фаскою загострен​ня) . У напівкруглої стаме​ски, встановленої на підруч​ник горизонтально, ріже тільки центральна частина леза. Увігнуту або випуклу форму дископодібній заго​товці надають напівкруглі або спеціальні фасонні різці. Для одержання гладенької поверхні подачу здійснюють: при виточуванні випуклих контурів — від центра до краю, а при вігнутих — від краю до центра. Чистову об​робку поверхні виконують за допомогою чистових стаме​сок
Для вирізання з довгої циліндричної заготовки од​накових невеликих деталей, наприклад куль, застосову​ють люнети (рис. 9).
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Рис.9. Застосування люнета при точінні: 1 – патрон; 2 – заготовка; 3 – люнет; 4 – підручник

Після чистового обточу​вання деталь, не знімаючи з верстата шліфують абразив​ними шкурками різної зер​нистості. При цьому швидкість обертання деталі зменшують: зерна абразіиву краще врізаються в деревину і шліфування відбувається швидше. Підручник зніма​ють. Намотувати шкурку на деталь не рекомендується. Для твердих порід застосо​вують дрібнозернисту шкур​ку № 6—10, а для м'яких № 10—16. Необхідно сте​жити, щоб не стерлись кан​тики, виступи та інші гострі деталі (краї). Можна вико​ристовувати й пемзу: бавов-нянопаперову тканину змо​чують олією або оліфою і об​сипають порошком з пемзи. Тканину висушують і шліфу​ють як шкуркою. Цилінд​ричні поверхні шліфують на​тягнутими на дощечки шліфувальними шкурками.
Після шліфування вироби протирають тканиною, потім полірують політурами. За ба​жанням вироби тонують, ви​палюють на них орнамен​тальні композиції, інкрусту​ють. Прикращають також мозаїкою з дерева, розписа​ми, різьбою тощо.

Виточені деталі, які мають самостійне значення, поліру​ють, не знімаючи з токарно​го верстата — кожею або су​хим хвощем, кінським воло​сом та ін.

Політури наносять тампо​нами з вовняної або бавовня-нопаперової тканини. Напов​нюють тампон політурою че​рез кілька проходів, а якщо деталь велика, то й частіше. При поліруванні підручник із верстата знімають.

Маленькі вироби не полі​рують, їх вкривають лаком. Негустий лак наносять пенз​лем або тампоном. Перед ла​куванням добре покрити виріб гарячим розчином сто​лярного клею, а після його висихання ретельно зачисти​ти. Лак наносять два рази. Наступний раз після виси​хання.
Точені вироби покривають сумішшю воску і скипідару або бензину (5 : 1). Гарячу суміш (розігріту на водяній бані) наносять на оброблю​вану поверхню. Коли вона прохолоне, включають верс​тат і натирають деталь сук​ном до блиску. Фарбування виробів роблять з попе​редньою ґрунтовкою білила​ми, розведеними оліфою (краще натуральною). Після висихання ґрунтовки нано​сять фарбу у кілька шарів.

Виточування на токарному верстаті вимагає постійної уваги і дотримання правил безпеки.

Перед роботою необхідно перевірити справність його частин, особливо тих, що обертаються, та електромо​тора.
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Приступаючи до роботи, слід надійно закріпити заго​товку в патроні або в цент​рах, затиснувши її задньою бабкою. Заготовку балансу​ють при включеному верс​таті. Опірна скоба підручни​ка встановлюється не далі 4 мм від оброблюваної по​верхні, а підручник періодич​но переставляють до виробу (у міру зняття шару припу​ску з заготовки).

Підручник встановлюють на рівні осі обертання заго​товки або трохи вище. Щоб уникнути виривів заготовки, періодично перевіряють надійність затискання цент​ром задньої бабки, де гніздо розбивається конусом і зати​скання послаблюється.

Різальний інструмент слід тримати на опірній скобі підручника всією долонею лівої руки, а не притискувати лише великим пальцем, об​хвачуючи рештою з боків опірну скобу підручника. Права рука тримає ручку інструмента в обхват і на​правляє його рух. Дуже важ​ливий рівномірний без по​штовхів натиск на основу підручника і на деталь. Пра​цювати рекомендується в за​хисних окулярах і акуратно заправленому одязі. Контро​лювати виріб дозволяється після зупинки верстата.

Недопустиме використан​ня в роботі інструмента з де​фектами — щербинами, трі​щинами, загинами.

Категорично забороня​ється допускати до роботи на верстаті дітей та осіб, не​знайомих з його будовою. Використовувати токарний верстат не за призначенням не можна.

ВИТОЧУВАННЯ ДЕЯКИХ ВИРОБІВ

Найпростішими виробами є ручки для інструменту, кілочки для вішалок, кеглі, підставки для настільної лампи. Наприклад, при вито​чуванні кілочка для вішалки матеріалом може бути бере​за. З однієї заготовки можна виготовити кілька кілочків. Для розмічування викорис​товують гребінку.

Заготовку обточують реєром і мейселем до потрібного діаметра, а потім розмічають деталі. Після підрізки та шліфування де​талі, її відрізають стамескою (після зупинки верстата). Рукоятки для інструменту виготовляють так само, з тією різницею, що контур ру​коятки має криволінійну форму і його контролюють шаблоном.
Кегля — складніша фігу​ра. Тут поєднуються форми циліндра, конуса, диска з за​кругленням і кулі (рис. 10). 
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Рис. 10. Виточування  кеглі: 1 – заготовка; 2 – конічний елемент; 4 – валик; 5 – перехідний конус; 6 – кульова голівка

В першу чергу виточують за​готовку 1 і проводять чистову обробку поверхні по най​більшому діаметру. Потім розмічають гребінкою або циркулем з точністю до 0,3— 0,4 мм. Конічний елемент 2 виготовляють з невеликим припуском на шліфування. Далі виточують циліндрич​ний елемент 3, валик 4, пере​хідний конус 5 і кульову голі​вку 6. Виточуючи кулеподіб​ну поверхню, необхідно до​тримуватися вказаних на ри​сунку розмірів і часто пере​віряти форму кулі шабло​ном. Матеріалом для виго​товлення кеглі може бути бук, грецький горіх, груша. Після виточування всіх форм   деталь   шліфують   і відрізають від заготовки. Як​що текстура виражена слабо, кеглю  можна  пофарбувати.

Підставки для квітів у виг​ляді столика з точеною ніжкою та розніжками роб​лять із деревини цінних порід — дуба, бука, грецько​го горіха, ясена, каштана (рис. 11). 
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Рис.11. Підставка для квітів: а- загальний вигляд; б – креслення деталей; 1 – кришка; 2 – стояк; 3 - розніжки
За допомогою планшайби з загостреннями виготовляють верхню криш ку. Потім, знявши кришку з планшайби, намічають в ній місце отвору діаметром 30 мм. Свердлять його на свердлильному верстаті.

Ніжку столика виточують в кулачковому патроні з за​тиском деталі задньою баб​кою. Спочатку одержують циліндричну заготовку. Потім по лініях розмітки, зроблених циркулем, прото​чують циліндричні поверхні (діаметром 85 мм), конічні поверхні, диски (діаметром 135 мм), галтелі (діаметром шийки 35 мм), скос у вигляді конуса (довжина 60 мм) та виступ (діаметром 30 мм). Виконують також всі гал-тельні роботи. Після шліфу​вання обрізують' заготовку, знявши її з верстата, виріза​ють зліва частину виступу довжиною 25 мм. Виступ слід робити з припуском для щільної посадки на нього кришки.

Після токарних робіт з до-шок виготовляють розніжки.

Розмічають і видовбують у циліндричній частині ніжки три симетричних отвори 20 X 60 під кутом 120° один до одного. В них вставляють розніжки, змазавши місця епоксидним клеєм. Після за​чищення місць кріплення розніжок на виступ ніжки надівають кришку (з клеєм) і весь виріб покривають 2— 3 рази нітролаком (НЦ-222 або НЦ-218), безколірним лаком (АК-156) або масля​ним.

Рами для дзеркал та кар​тин невеликих розмірів виго​товляють переважно з товс​тих дошок або із склеєних заготовок (рис. 12).
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Рис.12. Профілі закруглених рам для невеликих картин та дзеркал (а) та креслення закругленої рами (б)
 На планшайбі визначають ши​рину, заготовку торцюють, потім її проточують по ши рині (діаметр 90 мм). Пере​ставивши підручник, роблять виборку з одного торця для заходу дзеркала (скла, кар​тини). Зробивши виточку, заготовку переставляють, за​кріплюють у кулачковому патроні за виточку і проточу​ють наскрізний отвір з тор​ця. Завершальна операція — надання рамі форми овала або іншої конфігурації спе​ціальним різцем. Контролю​ють профіль шаблоном. Після цього раму шліфують і полірують.

Стояча вішалка (рис. 13) складається з окремих елементів, нанизаних на ме​талеву трубу. На голівці вішалки — два ряди виточе​них кілочків, вставлених на клею в отвори. Основа — на опорі з сферичних підставок. Основу точать на планшайбі, складові  елемецти — в  кулачкових патронах, головку, кілочки та сферичні підставки – в центрах.
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Рис. 13. Вішалка для одягу
Художня обробка деревини на токарному  верстаті

        Розвиток і вдосконалення токарного способу обробки деревини – результат економічного, технічного і культурного розвитку людства. Найстаріші токарні верстаки, відомі за зображеннями на гробниці Тії (біля Саккара)2650 років до н.е. та гробниці   Петозріса (єгипетський жрець) 300 років до н.е., приводились у рух за допомогою шнура і лучка-смичка. Завдяки винаходам вчених античного світу – Арістотеля (384-322 рр.до н.е.), Архімеда ( близько 287-212 рр. до н.е.)  окарний верстак став приводитися у рух пружною жердинкою з шнурком і педаллю.

       Тепер для виготовлення токарних виробів із дерева застосовують різноманітні за конструкцією та ступенем механізації верстати. Для виточування виробів в умовах виробничої майстерні використовують токарний верстат ТП-40.Він придатний для всіх видів токарних робіт. Верстат “Універсал – 3” на модернізованій підставці дає змогу виконувати токарні й навіть деякі декоративні операції в автоматичному режимі. Для виточування невеликих виробів у домашніх умовах користуються універсальним побутовим верстаком або “Умілі руки”.

Матеріали для виточування – це підготовлені та просушені на повітрі до 12-20 % вологості поліна або дерево. Переважно використовують липу, осику, березу, вільху, тополю, клен ( для виготовлення ваз, кубків, куманців, тарілок, точених фігурок).Кухлі , пудрениці, рахви для масла ( тепер використовуються як скриньки загального призначення), деталі оформлення виточують із бука , ясеня, дуба, горіха, груші, червоного дерева та інших цінних порід. Гарні вироби виточують із сосни, ялини, ялівцю. Вологу деревину обточувати легше, бо збережена у ній волога відіграє роль мастила.

       Для робочого місця у навчально-виробничих умовах необхідне просторе приміщення, яке дає змогу поставити токарний верстат, заготовки та необхідні матеріали. В домашніх умовах кожен майстер обладнує місце залежно від наявності площі. Робоче місце вимагає насамперед природного освітлення, тому верстат ставлять біля вікна. Інструменти та       пристосування зберігають у шафці або відкритих полицях .

       Пристрої

        Для  закріплення обточуваної заготовки використовують патрони. Їх накручують на шпіндель вала. Патрони бувають або у вигляді трьох кулачків, у яких можна легко та швидко затискувати заготовку , або стаканчика, куди забивають заготовку, попередньо обтесавши її сокирою та простругавши рубанком, або тризубця, яким затискують заготовку із шпінделем задньої бабки.

       Для виточування тарілок, блюд диски заготовки закріплюють шурупами до планшайби, а потім накручують на вал. Пристроєм для упора інструмента є поручень або супорт, що пересувається по станині й закріплюється у потрібному місці. В аматорських токарних верстатах роль підручного виконує металева штанга.
      Інструменти
      Для токарних робіт необхідні косяк вузький з подвійним заточенням фаски, стамеска – косяк широкий, стамеска півкругла широка, гачок вузький, гачок широкий.

      Процес виточування
      Його починають із виготовлення фігурних ручок для стамесок, свічників, фігурок. Заготовку у вигляді бруска, в якому обтесують бо простругують ребра, затискують між тризубцем і задньою бабкою по розкресленому центру. Поручень посувають до заготовки на рівні центра , перевіряють шпарину між ними. Шпарина не повинна перевищувати 2-5 мм. Закінчивши підготовчу операцію, включають мотор на великих обертах.

       Півкруглою стамескою знімають грані заготовки, надаючи їм точної концентричної форми. Стамеску не потрібно різко заглиблювати для швидкого обточування. Поручень посувають при виключеному моторі, коли обертання припиняється.

      Якщо обточування ведеться згідно із заданими розмірами, то можна вирізати з картону шаблон, за яким звіряють розміри й профілі. Для вимірювання діаметрів користуються також кронциркулем, нутроміром, штангенциркулем.

       Зачищають різаком. Якщо вже набуті деякі навички, то зачищення проводиться від середини способом зрізування дрібної рівної стружки, посувають різак до шпінделя та бабки. Тут важливо відчути впевненість, плавно посувати добре загострений різак, тримати його рівно. Тому  час від часу необхідно заправляти інструмент на бруску.

      Досвідчені майстри токарної справи наступне зачищення виробів шліфшкіркою виконують зрідка. Початківцям  доводиться частіше шліфувати виріб. Потрібно мати на увазі, що шліфшкіркою можна швидко зняти великий шар поверхні з м’яких порід дерева – липи, осики, тополі – й порушити розміри. Після оволодіннянавичками простого виточування можна переходити до виточування кухлів, кубків, ваз невеликих розмірів, тарілок та інших виробів.
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38. Tokapmi iHCTpyMEHTH:
1 — pissomanitai npodini ToKapHux iHCTpymentiB, 2, 5
— KOCSKM, 3 — CTAMECKM TMiBKpyrIi
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               Рис. 1. Настільний токарний верстат:





Рис 5. Виточування конуса
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