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Κεφάλαιο 1  

 

1.1 Ιστορική αναδροµή 

 

Με την πρόοδο που σηµείωνε ο άνθρωπος στα στάδια της εξέλιξης του, προσπάθησε 

να δώσει µορφή στα διάφορα άµορφα σώµατα, ώστε να τα µετατρέψει σε λειτουργικά 

αντικείµενα, τα οποία θα εξυπηρετούσαν τους σκοπούς του.  

Οι πρώτες ύλες και τα υλικά που είχαν στη διάθεσή τους οι Έλληνες επιστήµονες και 

Μηχανικοί καθόρισαν σε µεγάλο βαθµό, όπως ήταν λογικό, το επίπεδο της αντοχής, της 

λεπτοµέρειας, της χρηστικότητας και του µεγέθους των έργων τους. Από τα σκεύη, τα 

εργαλεία και τα αντικείµενα, ως τους ναούς και τις άλλες µεγάλες κατασκευές, το επίπεδο της 

τεχνολογίας που διαµορφώθηκε εξαρτάται άµεσα από τη διαθεσιµότητα και τα 

χαρακτηριστικά των υλικών και των πρώτων υλών που χρησιµοποίησαν οι Έλληνες 

µηχανικοί.   

Η µεταλλουργία η χρήση και η επεξεργασία των µετάλλων είναι – µαζί µε τη γραφή – 

ένας βασικός παράγοντας πολιτισµού. Η ύπαρξη και ανάπτυξη µεταλλουργίας κατατάσσει 

τον όποιο πολιτισµό σε ανώτερη εξελικτική βαθµίδα. Οι Έλληνες επεξεργάστηκαν διάφορα 

µέταλλα και κυρίως χαλκό, σίδηρο, κασσίτερο, άργυρο, χρυσό, µόλυβδο, χάλυβα. Πάντως το 

µεγάλο βήµα έγινε: από τη χρονοβόρα κατεργασία στο χέρι µε το κοµµάτι ακίνητο, στην 

ταχύτερη κατεργασία µε µηχανική κίνηση (περιστροφή) του υλικού. Ενδιαφέρον παρουσιάζει 

η ακόλουθη σύντοµη επισκόπηση κάποιων εκ των κυριοτέρων εφευρηµάτων αρχαίων 

Ελλήνων Μηχανικών: Πρέσα λαδιού, τόρνος και κλίβανος µετάλλων, χειρουργικά εργαλεία, 

γνώµονας και χάρτης, κυλινδρική προβολή, ηλιακά κάτοπτρα και ρολόγια, ανυψωτικές 

µηχανές, µηχανές άντλησης νερού, ατµοµηχανές, υδραυλικά όργανα και µηχανισµοί, 

αυτοµατισµοί. 

Ο τόρνος ήταν πολύ γνωστός από τους προϊστορικούς ακόµη χρόνους. Ο Όµηρος µας 

µιλάει για τα τορνευτά στελέχη, δηλαδή τα τορνευτά πόδια καρέκλας ή κρεβατιού. Ναι, αλλά 

για την κατεργασία του ξύλου και όχι µετάλλων. Στα περισσότερα βιβλία που αναφέρονται 

και στην ιστορία των εργαλειοµηχανών παρουσιάζεται σαν παλιότερη αναφορά στο 

µηχανουργικό τόρνο µια εικόνα του 1395. Είναι αλήθεια ότι στα αρχαία κείµενα 

χρησιµοποιείται η λέξη τόρνος και για το διαβήτη, εφευρέτης του οποίου αναφέρεται ο 

∆αίδαλος ή ο γιος του ο Τάλως, αλλά σαφώς σηµαίνει και µηχανή «κύκλω στρεφόµενη» που 

χρησιµοποιείτο σε κατασκευές. Μπορούµε λοιπόν να µιλάµε για τόρνο κατεργασίας 

µετάλλων από την αρχαιότητα , ίσως και από τον 6ο αιώνα π.Χ. Ο ξυλουργικός τόρνος 
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θεωρείται το αρχαιότερο µηχάνηµα της ξυλουργικής και χρησιµοποιήθηκε από τους τεχνίτες 

για την τόρνευση ξύλινων στοιχείων. Το συγκεκριµένο οµοίωµα ανήκει στην κατηγορία των 

τοξοτών τόρνων, οι οποίοι χρησιµοποιήθηκαν από τους αρχαίους Έλληνες και τους 

Ρωµαίους. Οι πηγές αναφέρουν ότι ο τόρνος χρησιµοποιήθηκε σαν εργαλείο από τους 

Αιγύπτιους τουλάχιστον από το 1.300 π.χ. Παράλληλα, έχουν διασωθεί γραφικές 

αποτυπώσεις που παριστάνουν τεχνικούς ήδη στη Μεσοποταµία και την αρχαία Αίγυπτο να 

χειρίζονται ένα είδος τόρνου, δηλαδή µιας «µηχανής» που περιστρέφει (µε τη µυϊκή δύναµη 

του βοηθού, συνήθως δούλου) το προς επεξεργασία αντικείµενο και ο χειριστής (µάστορας) 

να επεµβαίνει στη µορφή του αντικειµένου και να το διαµορφώνει. 

Στα αρχαία ελληνικά η λέξη τόρνος σήµαινε αφενός το εργαλείο που είναι αντίστοιχο 

µε το σηµερινό οµώνυµο, αλλά και ένα όργανο σαν τον διαβήτη για χάραξη κύκλων. Η λέξη 

περνάει στα λατινικά ως tornus και ανοίγει ολόκληρη φλέβα λεξιλογική. Εκεί λοιπόν 

φτιάχτηκε το ρήµα tornare, το οποίο, κατ’ αναλογία µε το ελληνικό τορνεύω, σήµαινε 

«κατεργάζοµαι κάτι στον τόρνο». Επειδή όµως όταν δουλεύουµε κάτι στον τόρνο το 

περιστρέφουµε, πολύ γρήγορα το tornare πήρε τη σηµασία «στρέφω, περιστρέφω, γυρίζω» 

και απέσπασε µεγάλο µέρος του σηµασιολογικού πεδίου των αυτοχθόνων λατινικών ρηµάτων 

vertere και torquere. Από τα λατινικά παράγεται το παλαιογαλλικό ρήµα torner, και από εκεί 

το ουσιαστικό torn, tor. Η λέξη πέρασε και στα µεσαιωνικά αγγλικά, κι έτσι έχει δώσει 

κάµποσους όρους που διεθνοποιήθηκαν και επέστρεψαν σαν αντιδάνεια, όπως τουρισµός, 

τουρνέ, τουρνικέ κ.λπ. 

Έχουν διασωθεί γραφικές αποτυπώσεις που παριστάνουν τεχνικούς ήδη στη 

Μεσοποταµία και την αρχαία Αίγυπτο να χειρίζονται ένα είδος τόρνου, δηλαδή µιας 

«µηχανής» που περιστρέφει (µε τη µυϊκή δύναµη του βοηθού, συνήθως δούλου) το προς 

επεξεργασία αντικείµενο και ο χειριστής (µάστορας) να επεµβαίνει στη µορφή του 

αντικειµένου και να το διαµορφώνει. Αντίστοιχες παραστάσεις γνωρίζουµε από την Κίνα, την 

αρχαία Ελλάδα και άλλες περιοχές της Ευρώπης και της Ασίας. Σηµαντικά δηµιουργήµατα µε 

χρήση τόρνου έχουν διασωθεί από τους Κέλτες και τους Ετρούσκους. Συνηθέστερη και 

πρωταρχική µορφή αυτής της διαδικασίας επεξεργασίας είναι η διαµόρφωση µε τα χέρια 

πήλνων κεραµικών στον περιστρεφόµενο τροχό. Στον τόρνο επεξεργαζόµαστε κυρίως υλικά 

αρκετά πιο σκληρά από τον πηλό.  

Το Μεσαίωνα χρησιµοποιούνται συνεχώς κάποιες µορφές τόρνου για διάφορες 

κατασκευές, αλλά κυρίως µετά το 14ο αιώνα υπάρχουν συγκεκριµένες αποτυπώσεις και 

περιγραφές, συχνότερα στο γερµανόφωνο χώρο από τους ωρολογοποιούς, οι οποίοι 

κατασκεύαζαν λεπτά σπειρώµατα σε βίδες. Ο Λεονάρντο ντα Βίντσι έχει σχεδιάσει 

πρωτότυπους τόρνους για την κατασκευή πολεµικών µηχανών, δεν είναι γνωστό όµως, αν 



 

αυτές οι εργαλειοµηχανές είναι

και αν κατασκευάστηκαν ποτέ πραγµατικά

Αριστερά: Σχέδια για τόρνους του Λεονάρντο ντα Βίντσι ∆εξιά Τόρνος Γερµανού

ωρολογοποιού στα τέλη 

 

 

 

αυτές οι εργαλειοµηχανές είναι επινοήσεις του ίδιου του µεγάλου µηχανικού και καλλιτέχνη

και αν κατασκευάστηκαν ποτέ πραγµατικά. 

Αριστερά Σχέδια για τόρνους του Λεονάρντο ντα Βίντσι, ∆εξιά Τόρνος Γερµανού

 του 15ου αιώνα,  

 

Μεσαιωνικός Τόρνος του 1395. 

Τύπος παλαιού ξυλουργικού τόρνου. 

7 

επινοήσεις του ίδιου του µεγάλου µηχανικού και καλλιτέχνη 

Αριστερά Σχέδια για τόρνους του Λεονάρντο ντα Βίντσι ∆εξιά: Τόρνος Γερµανού 
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Ιµαντοκίνητοι τόρνοι 

Μέχρι την Αναγέννηση φαίνεται να επικρατούσε στους τόρνους η παλινδροµική 

κίνηση. ∆ηλαδή το προς επεξεργασία αντικείµενο άλλαζε φορά περιστροφής, λόγω του 

τοξοειδούς κινητήριου µηχανισµού που χειριζόταν ο βοηθός ή ενεργοποιούσε µε το πόδι ο 

τεχνίτης. Από τα µέσα του 15ου αιώνα φαίνεται να καθιερώνονται οι τόρνοι σταθερής 

κίνησης, όπως αυτός του Λεονάρντο µε τον τροχό µάζας, ο ποίος διατηρεί µια σταθερή 

ταχύτητα περιστροφής.  

Στη γνωστή εγκυκλοπαίδειά του περιγράφει ο Ντιντερό κατά το 18ο αιώνα τόρνους 

για την κατασκευή εξωτερικών και εσωτερικών σπειρωµάτων. Η κινητήρια δύναµη της 

µηχανής του ερχόταν από ένα υδροτροχό. Ο Henry Maudslay (Μόσλυ, 1771-1831) 

κατασκεύασε το 1794 ένα µεταλλικό τόρνο µε αυτοδύναµη προώθηση του κοπτικού 

εργαλείου. Στη συνέχεια δε κατασκεύασε ο ίδιος διάφορους όµοιους τόρνους µε 

µεταβαλλόµενη ταχύτητα περιστροφής, καθώς επίσης κοπτικές µηχανές για σπειρώµατα και 

γρανάζια.   

Ο James Watt κατασκεύασε στη δεκαετία του 1810 ένα παντογράφο, µια µηχανή που 

χρησιµοποιείται συχνά και σήµερα για να «αντιγράφει» ανάγλυφες επιφάνειες (νοµίσµατα 

κ.ά.) και ο Thomas Blanchard (Μπλάνσαρντ, 1788-1864) κατασκεύασε ένα τόρνο, στον 

οποίο το κοπτικό εργαλείο καθοδηγείτο από µια επαφή που «ακολουθούσε» ένα 

προκατασκευασµένο υπόδειγµα. 

 

Από αριστερά, Μόσλυ, τόρνος µε αυτοδύναµη προώθηση κοπτικού , Wilkinson. 
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Κεφάλαιο 2 

 

2.1 Εργαλειοµηχανές Κοπής 

 

Ορισµός: Εργαλειοµηχανές (ΕΜ) είναι το σύνολο µηχανηµάτων που χρησιµοποιούνται για 

την επιτέλεση µιας κατεργασίας.  

Βασικές λειτουργίες µιας Εργαλειοµηχανής Κοπής 

• Παρέχει την αναγκαία ισχύ για την κατεργασία.  

• Εξασφαλίζει την ασφαλή συγκράτηση του αντικειµένου προς κατεργασία και του κοπτικού 

εργαλείου και τη σωστή αρχική σχετική θέση µεταξύ τους.  

• Εκτελεί τις βασικές κινήσεις για την κατεργασία, ελέγχει και διατηρεί τη σχετική θέση του 

αντικειµένου προς κατεργασία και του κοπτικού εργαλείου καθόλη τη διάρκεια της 

κατεργασίας. 

Κινήσεις Εργαλειοµηχανής Κοπής 

Κύρια κίνηση (primary motion): Απορροφά το µεγαλύτερο ποσοστό της 

απαιτούµενης για την κατεργασία ισχύος και εξασφαλίζει τη σχετική κίνηση µεταξύ κοπτικού 

εργαλείου  και αντικειµένου προς επεξεργασία , ώστε η κόψη του ΚΕ να προσεγγίζει το 

υλικό.  

Κίνηση πρόωσης (feed motion): Συµπληρωµατική προς την κύρια κίνηση, αποδίδεται 

στο ΚΕ ή στο αντικείµενο προς επεξεργασία  και προκαλεί συνεχή ή διακεκοµµένη αφαίρεση 

του υλικού, αποδίδοντας τα επιθυµητά γεωµετρικά χαρακτηριστικά στο αντικείµενο προς 

επεξεργασία. Εξαρτάται από το είδος της κατεργασίας κοπής.  

 

2.2 Εισαγωγή στον Τόρνο 

 

Στη µακρά ιστορία του τόρνου κατασκευάστηκαν πάµπολλα είδη τόρνων. Από αυτά 

αρκετά είναι πολύ εξειδικευµένα και γι αυτό παρουσιάζουν µεγάλο ενδιαφέρον. Όµως η 

παρουσίασή τους ξεπερνά τα όρια του παρόντος και για τούτο θα περιοριστούµε σε µία 

ταξινόµηση των συνηθέστερων µοντέλων τόρνου.  

 

2.2.1 Τα κριτήρια της ταξινόµησης είναι: 

 

Το µέγεθος, οι χρήσεις και η µέθοδος ελέγχου της κίνησης των εργαλείων. 

• ΩΣ ΠΡΟΣ ΤΟ ΜΕΓΕΘΟΣ 

1. Μεγάλου µεγέθους 
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2. Μεσαίου µεγέθους 

3. Μικρού µεγέθους 

• ΩΣ ΠΡΟΣ ΤΗ ΧΡΗΣΗ 

1. Τόρνος γενικής χρήσεως 

2. Τόρνοι για µεγάλα κοντά κοµµάτια 

3. Τόρνοι αντιγραφής 

4. Τόρνοι µαζικής παραγωγής 

5. Τόρνοι σπειρωµάτων 

6. Κάθετοι τόρνοι 

7. Τόρνοι δαπέδου 

8. Ειδικοί τόρνοι 

• ΩΣ ΠΡΟΣ ΤΗ ΜΕΘΟ∆Ο ΕΛΕΓΧΟΥ ΤΩΝ ΚΙΝΗΣΕΩΝ 

1. Χειροκίνητα 

2. Αυτόµατα µε µηχανικούς αυτοµατισµούς 

3. Μέσω ηλεκτρονικού υπολογιστή (τόρνοι CNC ) 

 

Οι τόρνοι είναι εργαλειοµηχανές που χρησιµοποιούνται βασικά στην κατασκευή 

αντικειµένων κυκλικής διατοµής. Οι βασικές κινήσεις κατά τη τόρνευση αποτελούνται από 

την κύρια κίνηση, η οποία είναι η περιστροφική κίνηση του αντικειµένου και την κίνηση 

πρόωσης του κοπτικού εργαλείου η οποία είναι ευθύγραµµη. 

Με την τόρνευση αποδίδονται επιφάνειες εκ περιστροφής, κυρτές ή κοίλες, καθώς και 

επιφάνειες επίπεδες. Το κοπτικό εργαλείο έχει κατά κανόνα µία µόνο κόψη, που κατά την 

παραγωγική λειτουργία βρίσκεται συνεχώς σε επαφή µε το κοµµάτι και το κόβει. Όταν το 

εργαλείο κινείται παράλληλα προς τον νοητό άξονα τόρνευσης αποδίδεται κυλινδρική 

επιφάνεια εσωτερική ή εξωτερική. Όταν το εργαλείο κινείται κάθετα προς τον νοητό άξονα 

αποδίδεται επίπεδη επιφάνεια. Όταν γίνονται ταυτόχρονα και οι δύο κινήσεις του εργαλείου, 

αποδίδεται µία εκ περιστροφής καµπύλη επιφάνειας. 

Ο τόρνος, ακολουθώντας τη γενική τεχνολογική ανάπτυξη έχει εξελιχθεί και αυτός 

τόσο, ώστε να ανταποκρίνεται σε όλες τις απαιτήσεις των κατασκευών, που χαρακτηρίζονται 

από την ακρίβεια, την παραγωγικότητα και τον αυτοµατισµό. Οι τρεις αυτοί παράγοντες είναι 

οι βασικοί συντελεστές σε κάθε εργαλειοµηχανή για µεγάλη παραγωγή, καλή ποιότητα 

προϊόντος και µικρό κόστος.  

Εργασίες που γίνονται στο τόρνο 

1. Εξωτερική κυλινδρική επιφάνεια ή τόρνευση. 

2. Εσωτερική κυλινδρική επιφάνεια ή τόρνευση. 
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3. Εξωτερική κωνική επιφάνεια ή τόρνευση. 

4. Εσωτερική κωνική επιφάνεια ή τόρνευση. 

5. Εξωτερικό σπείρωµα. 

6. Εσωτερικό σπείρωµα. 

7. Επίπεδη επιφάνεια ή κάθετη τόρνευση. 

8. ∆ιάτρηση (τρύπηµα). 

9. Κοπή. 

10. Ειδικές κατεργασίες: α) Ρίκνωση. 

 β) Ατέρµονας κοχλίας. 

 γ) Ελατήρια. 

11. Ειδικές επιφάνειες: α) Σφαίρα. 

 β) Λούκια. 

 γ) Κορδόνια. 

 

2.2.2 Συνήθως χρησιµοποιούµε τον τόρνο για: 

 

1. Να διαµορφώσουµε την εξωτερική επιφάνεια ενός αντικειµένου. Η απλούστερη 

περίπτωση τέτοιας διαµόρφωσης είναι η κατασκευή ενός κυλίνδρου. 

2. Να διαµορφώσουµε την εσωτερική επιφάνεια ενός αντικειµένου. 

3. Να κατασκευάσουµε επίπεδη επιφάνεια κάθετα στον άξονα περιστροφής 

(συνηθέστερη περίπτωση η τόρνευση προσώπου και η αποκοπή του κοµµατιού). 

4. Να ανοίξουµε οπή στο κέντρο του κοµµατιού. 

5. Να κατασκευάσουµε ένα σπείρωµα. 

Το κοπτικό εργαλείο που χρησιµοποιείται, εξαρτάται και από το είδος της 

παραγόµενης επιφάνειας αλλά και από το αν η τόρνευση είναι εξωτερική ή εσωτερική στο 

κοµµάτι. Έτσι στο παρακάτω σχήµα, παρουσιάζονται διάφορα είδη εξωτερικής και 

εσωτερικής τόρνευσης, για την κατεργασία κυλινδρικών, κωνικών επιφανειών, επιφανειών 

ειδικής µορφής και σπειρωµάτων. Στο ίδιο σχήµα παρουσιάζονται µε βέλη οι κινήσεις που 

απαιτούνται κάθε φορά για την συγκεκριµένη κοπή. 

  



 

 

Είδη εσωτερικής και εξωτερικής τόρνευσης

2.2.3 Το µέγεθος του τόρνου εκτιµάται βασικά από δυο χαρακτηριστικά

 

1. Τη µέγιστη διάµετρο

περιστραφεί γύρω από τους οδηγούς

2. Το µήκος του µεγαλύτερου

κέντρων του. 

 

 

∆ιαµήκης 

τόρνευση 

 

 

Εγκάρσια 

τόρνευση 

 

Είδη εσωτερικής και εξωτερικής τόρνευσης. 

ο µέγεθος του τόρνου εκτιµάται  βασικά από δυο χαρακτηριστικά

µέγιστη διάµετρο του τεµαχίου που µπορεί να δεθεί στους σφιγκτήρες και να

περιστραφεί γύρω από τους οδηγούς 

µήκος του µεγαλύτερου τεµαχίου που µπορεί να δεχθεί ο τόρνος µεταξύ των

12 

 

ο µέγεθος του τόρνου εκτιµάται βασικά από δυο χαρακτηριστικά: 

του τεµαχίου που µπορεί να δεθεί στους σφιγκτήρες και να 

τεµαχίου που µπορεί να δεχθεί ο τόρνος µεταξύ των 
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Εκτός των παραπάνω χαρακτηριστικών παίζουν σηµαντικό ρολό τα εξής: 

1. Ο µικρότερος και ο µεγαλύτερος αριθµός στροφών που µπορεί να επιτευχθεί. 

2. Το πλήθος των ταχυτήτων. 

3. Η ισχύς του ηλεκτροκινητήρα. 

4. Το συνολικό βάρος του. 

Η εργασία κοπής ή αφαίρεσης µετάλλου στον τόρνο είναι η βάση σε κάθε 

µηχανουργική εργασία. Αυτή η πράξη περιλαµβάνει σχηµατισµό λεπτών αποκοµµάτων από 

το µεταλλικό κοµµάτι, µε το εργαλείο κατά την κίνησή του. Ο σχηµατισµός λεπτών 

αποκοµµάτων συναντάται σε όλες τις λειτουργίες κοπής µετάλλων, είτε αυτές είναι 

περιστροφές, τρυπήµατα - επεξεργασίες ή κοψίµατα. 

 

2.2.4 Βασικές δυνάµεις 

 

Οι τρεις βασικές δυνάµεις που ασκούνται πάνω στο κοπτικό εργαλείο είναι γνωστές 

σαν: 1) οριζόντιες δυνάµεις 2) ακτινωτές δυνάµεις 3) εφαπτοµενικές δυνάµεις. Αυτές 

επηρεάζονται από την ταχύτητα κοπής.  

 

 

Αναπτυσσόµενες δυνάµεις κατά την τόρνευση  

2.2.5 Είδη Τόρνων 

 

Λόγω των ποικίλων εργασιών αναπτύχθηκαν πολλά είδη τόρνων. 

1. Τόρνοι UNIVERSAL. 

2. Αυτόµατοι προγραµµατιζόµενοι. 
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3. Αντιγραφής. 

4. Ρεβόλβερ. 

5. Τόρνοι κεφαλής (ειδικοί). 

6. Περιστρεφόµενοι. 

7. Τόρνοι µε ηλεκτρικούς υπολογιστές (αυτόµατοι). 

Περιγραφή Τόρνου – Τύποι Εισαγωγή 

Για να ικανοποιηθούν οι απαιτήσεις των µεταλλουργικών βιοµηχανιών υπάρχουν 

διάφοροι τύποι τόρνων που ταιριάζουν στις διάφορες ανάγκες. Οι τόρνοι ποικίλουν σε 

µέγεθος, εµφάνιση και σύνθεση των εξαρτηµάτων χειρισµού, αλλά όλοι είναι παρόµοιοι σε 

λειτουργία. Ένας τόρνος πρέπει να έχει τον µηχανισµό για να εφαρµόζει δύναµη µε µορφή 

κίνησης. Επίσης πρέπει να έχει µηχανισµούς για τον έλεγχο της ταχύτητας της κίνησης και 

για τη συγκράτηση του υλικού ή του κοµµατιού. Πρέπει να είναι εφοδιασµένος µε κατάλληλα 

εξαρτήµατα για τη συγκράτηση των κοπτικών εργαλείων και τον έλεγχο των κινήσεων τους, 

έτσι ώστε το κοµµάτι να επεξεργάζεται µε ακρίβεια. Ο τόρνος µπορεί επίσης να τρυπήσει, να 

µεγαλώσει τρύπες και να κάνει εξωτερικά και εσωτερικά σπειρώµατα. 

 

Συνήθης τόρνος 

Οι τόρνοι µπορούν να ταξινοµηθούν σε τέσσερεις κατηγορίες: 

1. Ελαφριάς κατασκευής. 

2. Κλασσικός τόρνος. 

3. Βαριάς κατασκευής. 

4. Αυτόµατος τόρνος. 

 

Εδώ θα πρέπει να γνωρίζουµε ότι υπάρχουν και άλλα κριτήρια όπως ο αυτοµατισµός ειδικού 

τόρνου, µε προγραµµατισµό (CNC) κλπ. 

Τόρνοι ελαφριάς κατασκευής. 

Ο τύπος αυτός τόρνου είναι σχεδιασµένος για εκπαίδευση και ελαφρές επεξεργασίες. Τα 

µηχανήµατα αυτά τα συναντούµε σε δύο τύπους: 

Σ'αυτά που είναι στερεωµένα στο δάπεδο.  
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Επιτραπέζια (στερεωµένα επάνω σε πάγκους). 

Οι παραπάνω τόρνοι έχουν όλα τα εξαρτήµατα και τα χαρακτηριστικά των µεγαλύτερων 

τόρνων, αλλά συνήθως, δεν είναι τόσο µεγάλης ακρίβειας. 

Κλασσικοί τόρνοι. 

Οι τόρνοι αυτοί συχνά αναφέρονται σαν κλασσικοί η τόρνοι γενικής χρήσης. Τα µηχανήµατα 

είναι κατασκευασµένα λίγο µεγαλύτερα από τα προηγούµενα, έχουν µεγαλύτερη ιπποδύναµη 

µεγαλύτερες ταχύτητες προώσεις, και πιο µεγάλη ικανότητα κοπής για την εκτέλεση επεξερ-

γασίας µεγαλύτερων κοµµατιών. 

Οι τόρνοι του είδους αυτού λόγω της σταθερότητας και της ακρίβειας είναι κατάλληλοι για 

γενική χρήση και περιορισµένη παραγωγή. 

Τόρνοι βαρείας κατασκευής. 

Οι τόρνοι αυτής της κατηγορίας είναι σχεδιασµένοι για την µηχανική επεξεργασία ράβδων 

µεγάλης διαµέτρου και µεγάλου µήκους κάθε χρήσης. Συνήθως αυτό το είδος τόρνου δεν 

είναι εφοδιασµένο µε µεγάλες ταχύτητες. Η σταθερότητα και η ιπποδύναµη είναι 

περισσότερο ουσιαστικές σε αυτό το είδος, µε σκοπό την κοπή µιας αρκετά µεγάλης 

ποσότητας µετάλλου ανά κυβική ίντσα. 

Αυτόµατοι τόρνοι. 

Η διαφορά ανάµεσα σε αυτή την κατηγορία και τις προηγούµενες είναι ότι οι τόρνοι αυτοί 

είναι κατασκευασµένοι µε µεγαλύτερη ακρίβεια, µπορούν να εφοδιαστούν µε ειδικά 

εξαρτήµατα και εποµένως παρέχουν την δυνατότητα µεγαλύτερης ποικιλίας επεξεργασιών, 

πολύ µεγάλης ακρίβειας και µαζικής παραγωγής. 

 

2.3 Κύρια µέρη 

 

Ορισµένα κύρια µέρη είναι κοινά σε όλους τους τόρνους. Με γνώση των µερών της 

θέσης τους και της χρήσης τους στις µηχανουργικές κατεργασίες δίνει την ικανότητα για πιο 

ακριβείς εργασίες µε λιγότερη φθορά. 
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Κινηµατικό σχήµα παράλληλου τόρνου 

1-Κιβώτιο ταχυτήτων, 2-Πολύδισκοι συµπλέκτες, 3-Πέδηση, 4-Σχέση κιθάρας, 5-Κιβώτιο 

προώσεων, 6-Συµπλέκτης υπερφόρτωσης, 7-Αντίσταση, 8-Κιβώτιο εργαλειοφορέα, 9- 

Οδοντωτός συµπλέκτης, 10-Συµπλέκτης αυτόµατης διακοπής προώσεων, 11-Χειρολαβή 

εκκίνησης και διακοπής των µηχανικών προώσεων, 12-Χειρολαβή για την αλλαγή της φοράς 

των προώσεων από κατά µήκος σε εγκάρσιες, 13-Χειρολαβή για τη χειροκίνητη πρόωση του 

εργαλειοφορείου, 14-Οδοντωτός κανόνας, 15-Κοχλίας εγκάρσιων προώσεων, 16-Κοχλίας 

χειροκίνητης προώθησης του άνω εργαλειοφορείου. 

1. Κιθάρα του τόρνου. 

2. Κιβώτιο ταχυτήτων. 

3. Κιβώτιο προώσεων (NORTON). 

4. Chok µε αυτορυθµιζόµενες σιαγόνες. 

5. Πλατώ. 

6. Γλίστρες ή ολισθητήρες. 

7. Εργαλειοφορέας. 

8. Ράβδος προώσεων και ράβδος σπειρωµάτων. 

9. Κουκουβάγια ή κεντροφορέας. 

10. Κρεβάτι του τόρνου (σκελετός µηχανής). 
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Αρίθµηση µερών του τόρνου που απεικονίζεται στην παρακάτω εικόνα. 

1. ∆ιακόπτης on-off (κύριος διακόπτης κλεισίµατος του τόρνου). 

2. Μπουτόν εκκίνησης. 

3. Γενικό στόπ της µηχανής (Σε περίπτωση κινδύνου). 

4. Τσόκ ή σφιγκτήρας. 

5. Μοχλοί επιλογής περιστροφικής ταχύτητας του τσόκ. 

6. Μοχλοί επιλογής πρόωσης ή βήµατος σπειρώµατος. 

7. Μοχλός χειρισµού αναστροφέα. 

8. Εργαλειοφορείο ή σεπόρτ. 

9. Μοχλός εµπλοκής για κίνηση του εργαλειοφορείου από άτρακτο σπειρωµάτων. 

10. Μοχλός εµπλοκής για εγκάρσια και διαµήκη κίνηση του εργαλειοφορείου. 

11. Μοχλός εµπλοκής για περιστροφική κίνηση του τσόκ. 

12. Κινητήρια άτρακτος σπειρωµάτων. 

13. Άτρακτος προώσεων. 

14. Μοχλός ασφάλισης εργαλειοδέτη. 

15. Γλίστρες ή ολισθητήρες ή πρισµατοδηγοί. 

16. Χειροτροχός για διαµήκη κίνηση του εργαλειοφορείου. 

17. Χειροτροχός για εγκάρσια κίνηση του εργαλειοφορείου. 

18. Χειροτροχός για γωνιακή κίνηση του εργαλειοφορείου. 

19. Κεντροφορέας ή κουκουβάγια. 

20. Χειροτροχός για µετακίνηση της πόντας του κεντροφορέα. 

21. Μοχλός ασφάλισης της µετακίνησης της πόντας. 

22. . Μοχλός ασφάλισης της µετακίνησης του κεντροφορέα. 
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2.3.1 Tο σώµα (κρεβάτι του τόρνου

Το σώµα (κρεβάτι) του τόρνου είναι το µέρος εκείνο του τόρνου που προσαρµόζονται

και κινούνται σχεδόν όλα τα υπόλοιπα µέρη του Πρέπει εποµένως να είναι σχεδιασµένο µε

ακρίβεια και κατασκευασµένο πολύ στερεό Το υλικό κατασκευής τους συνήθως είναι

χυτοσίδηρος (µαντέµι). Οι γλίστρες που έχουν σχήµα ανάποδου Βε ν είναι ενωµένες µε

µεγάλη ακρίβεια και έχουν σκληρυνθεί για να κάνουν δυνατή και χωρίς παρεκλίσεις την

ευθεία κίνηση των τµηµάτων που στηρίζονται πάνω στο σώµα κρεβάτι

Οι γλίστρες του τόρνου χρησιµεύουν

κινείται κατά µήκος του κρεβατιού και οδηγεί το κοπτικό εργαλείο σε ευθεία γραµµή Οι δύο

εξωτερικές γλίστρες είναι συνήθως οδηγοί του µεταφορέα του τόρνου Οι εσωτερικές

γλίστρες και οι επίπεδες επιφάνειες δίνουν α

και µια τέλεια ευθυγραµµισµένη θέση για την ουρά κου

αυτή τοποθετηµένη. 

Ο τόρνος πρέπει να είναι προσεκτικά ισορροπηµένος και κατά µή

πλάτος. Ελαφρύ κλίση θα µπορο

προϊόντων. Είναι αναγκαίο από καιρό σε καιρό να γίνεται έλεγχος της ισορροπίας του

τόρνου, ειδικά µετά από µεγάλες περιόδους χρήσης

 

2.3.2 Κιβώτιο ταχυτήτων 

 

Το κιβώτιο ταχυτήτων κεφαλή τόρνου

µηχανήµατος και είναι το τµήµα το οποίο περιστρέφει το επεξεργαζόµενο κοµµάτι Περιέχει

τον άξονα και µια σειρά γραναζιών ή συνδυασµό γραναζιών ή και τροχαλίες διαφορετικού

µεγέθους) µε τις οποίες ο άξονας περιστρέφεται σε

κιβώτιου ταχυτήτων του τόρνου είναι να παίρνει την κίνηση από τον ηλεκτροκινητήρα και να

την µεταβιβάζει µε µια ποικιλία στροφών στην κύρια άτρακτο στην οποία προσδένεται το

κοµµάτι. Η µετάδοση κινήσεως από τον ηλεκτ

την βοήθεια τραπεζοειδών λουριών ή µε απευθείας σύνδεση

 

ο σώµα κρεβάτι του τόρνου) 

κρεβάτι) του τόρνου είναι το µέρος εκείνο του τόρνου που προσαρµόζονται

και κινούνται σχεδόν όλα τα υπόλοιπα µέρη του. Πρέπει εποµένως να είναι σχεδιασµένο µε

ακρίβεια και κατασκευασµένο πολύ στερεό. Το υλικό κατασκευής τους συνήθως είναι

τέµι Οι γλίστρες που έχουν σχήµα ανάποδου Βε (ν είναι ενωµένες µε

µεγάλη ακρίβεια και έχουν σκληρυνθεί για να κάνουν δυνατή και χωρίς παρεκλίσεις την

ευθεία κίνηση των τµηµάτων που στηρίζονται πάνω στο σώµα (κρεβάτι).

Οι γλίστρες του τόρνου χρησιµεύουν σαν οδηγοί νια τον µεταφορέα καθώς αυτός

κινείται κατά µήκος του κρεβατιού και οδηγεί το κοπτικό εργαλείο σε ευθεία γραµµή Οι δύο

εξωτερικές γλίστρες είναι συνήθως οδηγοί του µεταφορέα του τόρνου Οι εσωτερικές

γλίστρες και οι επίπεδες επιφάνειες δίνουν από κοινού ένα µόνιµο στήριγµα για την κεφαλή

και µια τέλεια ευθυγραµµισµένη θέση για την ουρά (κουκουβάγια), άσχετα µε το που είναι

τόρνος πρέπει να είναι προσεκτικά ισορροπηµένος και κατά µή

πλάτος Ελαφρύ κλίση θα µπορούσε να προκαλέσει την παραγωγή ελαττωµατικών

προϊόντων Είναι αναγκαίο από καιρό σε καιρό, να γίνεται έλεγχος της ισορροπίας του

τόρνου ειδικά µετά από µεγάλες περιόδους χρήσης. 

Σώµα τόρνου 

 

Το κιβώτιο ταχυτήτων (κεφαλή τόρνου) βρίσκεται στο αριστερό άκ

µηχανήµατος και είναι το τµήµα το οποίο περιστρέφει το επεξεργαζόµενο κοµµάτι Περιέχει

τον άξονα και µια σειρά γραναζιών ή συνδυασµό γραναζιών (ή και τροχαλίες διαφορετικού

µεγέθους µε τις οποίες ο άξονας περιστρέφεται σε διαφορετικές ταχύτητες Προορισµός του

κιβώτιου ταχυτήτων του τόρνου είναι να παίρνει την κίνηση από τον ηλεκτροκινητήρα και να

την µεταβιβάζει µε µια ποικιλία στροφών στην κύρια άτρακτο στην οποία προσδένεται το

κοµµάτι Η µετάδοση κινήσεως από τον ηλεκτροκινητήρα στο κιβώτιο ταχυτήτων γίνεται µε

την βοήθεια τραπεζοειδών λουριών ή µε απευθείας σύνδεση.  
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κρεβάτι του τόρνου είναι το µέρος εκείνο του τόρνου που προσαρµόζονται 

και κινούνται σχεδόν όλα τα υπόλοιπα µέρη του Πρέπει εποµένως να είναι σχεδιασµένο µε 

ακρίβεια και κατασκευασµένο πολύ στερεό Το υλικό κατασκευής τους συνήθως είναι 

τέµι Οι γλίστρες που έχουν σχήµα ανάποδου Βε (ν) είναι ενωµένες µε 

µεγάλη ακρίβεια και έχουν σκληρυνθεί για να κάνουν δυνατή και χωρίς παρεκλίσεις την 

ευθεία κίνηση των τµηµάτων που στηρίζονται πάνω στο σώµα κρεβάτι). 

σαν οδηγοί νια τον µεταφορέα καθώς αυτός 

κινείται κατά µήκος του κρεβατιού και οδηγεί το κοπτικό εργαλείο σε ευθεία γραµµή. Οι δύο 

εξωτερικές γλίστρες είναι συνήθως οδηγοί του µεταφορέα του τόρνου. Οι εσωτερικές 

πό κοινού ένα µόνιµο στήριγµα για την κεφαλή 

κουβάγια), άσχετα µε το που είναι 

τόρνος πρέπει να είναι προσεκτικά ισορροπηµένος και κατά µήκος και κατά 

ύσε να προκαλέσει την παραγωγή ελαττωµατικών 

προϊόντων Είναι αναγκαίο από καιρό σε καιρό να γίνεται έλεγχος της ισορροπίας του 

 

βρίσκεται στο αριστερό άκρο του 

µηχανήµατος και είναι το τµήµα το οποίο περιστρέφει το επεξεργαζόµενο κοµµάτι. Περιέχει 

τον άξονα και µια σειρά γραναζιών ή συνδυασµό γραναζιών ή και τροχαλίες διαφορετικού 

διαφορετικές ταχύτητες. Προορισµός του 

κιβώτιου ταχυτήτων του τόρνου είναι να παίρνει την κίνηση από τον ηλεκτροκινητήρα και να 

την µεταβιβάζει µε µια ποικιλία στροφών στην κύρια άτρακτο στην οποία προσδένεται το 

ροκινητήρα στο κιβώτιο ταχυτήτων γίνεται µε 



 

Το κιβώτιο ταχυτήτων αποτελείται από δυο µέρη

1. Την κύρια άτρακτο

2. Τους µηχανισµούς ταχυτήτων

Στους τόρνους που υπάρχουν γρανάζια η κεφαλή περιλαµβάνει µοχ

(χειρισµού) για την επιλογή της κατάλληλης ταχύτητας περιστροφή του άξονα Η ισχύς και η

απαραίτητη ροπή παρέχεται στην κεφαλή από ένα ηλεκτρικό κινητήρα ο οποίος συνήθως

βρίσκεται ενσωµατωµένος στο µηχάνηµα

 

 

Αρχές ρύθµισης ταχυτήτων των κινήσεων εργασίας και προώσεως

 

Η πηγή κινήσεως των εργαλειοµηχανών από όπου απορροφούν την απαραίτητη ισχύ

συνήθως είναι ο ηλεκτρικός κινητήρας Στην προκειµένη περίπτωση η µεταδιδόµενη κίνηση

είναι περιστροφική ή ευθύγραµµη Ενώ οι

συνήθως είναι ευθύγραµµες

η χρησιµοποίηση µηχανισµού µετατροπής της περιστροφικής κινήσεως σε ευθύγραµµη

Η µεταφορά της περιστροφικής κινήσεως διευ

µηχανισµών ρυθµίσεως ταχυτήτων οι οποίοι αποτελούνται από αριθµό αξόνων ή αριθµό

γραναζιών, λέγονται και στοιχειώδες µηχανισµοί µεταδόσεως κινήσεως

Ανάλογα την διάσταση της απαιτούµενης ποιότητας επιφανείας του υπό κατεργασ

αντικειµένου και της κατασκευής του κοπτικού εργαλείου προκύπτει η ανάγκη ποικίλων

περιστροφικών ταχυτήτων (στροφών ανερχόµενες από

Για να διευκολυνθεί η εκµετάλλευση των εργαλειοµηχανών επιβάλλεται ο

παρεχόµενος αριθµός στροφών από

Το κιβώτιο ταχυτήτων αποτελείται από δυο µέρη: 

Την κύρια άτρακτο 

Τους µηχανισµούς ταχυτήτων 

Στους τόρνους που υπάρχουν γρανάζια η κεφαλή περιλαµβάνει µοχ

χειρισµού για την επιλογή της κατάλληλης ταχύτητας περιστροφή του άξονα Η ισχύς και η

απαραίτητη ροπή παρέχεται στην κεφαλή από ένα ηλεκτρικό κινητήρα ο οποίος συνήθως

βρίσκεται ενσωµατωµένος στο µηχάνηµα. 

Κιβώτια ταχυτήτων 

ρύθµισης ταχυτήτων των κινήσεων εργασίας και προώσεως 

Η πηγή κινήσεως των εργαλειοµηχανών από όπου απορροφούν την απαραίτητη ισχύ

συνήθως είναι ο ηλεκτρικός κινητήρας. Στην προκειµένη περίπτωση η µεταδιδόµενη κίνηση

είναι περιστροφική ή ευθύγραµµη. Ενώ οι κινήσεις προώσεως και οι βοηθητικές κινήσεις

συνήθως είναι ευθύγραµµες. Για να επιτευχθεί η ευθύγραµµη κίνηση επιβάλλεται απαραίτητα

η χρησιµοποίηση µηχανισµού µετατροπής της περιστροφικής κινήσεως σε ευθύγραµµη

Η µεταφορά της περιστροφικής κινήσεως διευκολύνεται µε την χρησιµοποίηση

µηχανισµών ρυθµίσεως ταχυτήτων οι οποίοι αποτελούνται από αριθµό αξόνων ή αριθµό

γραναζιών λέγονται και στοιχειώδες µηχανισµοί µεταδόσεως κινήσεως.

Ανάλογα την διάσταση της απαιτούµενης ποιότητας επιφανείας του υπό κατεργασ

αντικειµένου και της κατασκευής του κοπτικού εργαλείου προκύπτει η ανάγκη ποικίλων

περιστροφικών ταχυτήτων (στροφών) ανερχόµενες από nmin – nmax. 

Για να διευκολυνθεί η εκµετάλλευση των εργαλειοµηχανών επιβάλλεται ο

παρεχόµενος αριθµός στροφών από nmin – nmax. να ρυθµίζεται καταλλήλως η ρύθµιση αυτή
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Στους τόρνους που υπάρχουν γρανάζια η κεφαλή περιλαµβάνει µοχλούς ελέγχου 

χειρισµού για την επιλογή της κατάλληλης ταχύτητας περιστροφή του άξονα. Η ισχύς και η 

απαραίτητη ροπή παρέχεται στην κεφαλή από ένα ηλεκτρικό κινητήρα ο οποίος συνήθως 

 

Η πηγή κινήσεως των εργαλειοµηχανών από όπου απορροφούν την απαραίτητη ισχύ 

συνήθως είναι ο ηλεκτρικός κινητήρας Στην προκειµένη περίπτωση η µεταδιδόµενη κίνηση 

κινήσεις προώσεως και οι βοηθητικές κινήσεις 

Για να επιτευχθεί η ευθύγραµµη κίνηση επιβάλλεται απαραίτητα 

η χρησιµοποίηση µηχανισµού µετατροπής της περιστροφικής κινήσεως σε ευθύγραµµη. 

κολύνεται µε την χρησιµοποίηση 

µηχανισµών ρυθµίσεως ταχυτήτων οι οποίοι αποτελούνται από αριθµό αξόνων  ή αριθµό 

γραναζιών λέγονται και στοιχειώδες µηχανισµοί µεταδόσεως κινήσεως. 

Ανάλογα την διάσταση της απαιτούµενης ποιότητας επιφανείας του υπό κατεργασία 

αντικειµένου και της κατασκευής του κοπτικού εργαλείου προκύπτει η ανάγκη ποικίλων 

Για να διευκολυνθεί η εκµετάλλευση των εργαλειοµηχανών επιβάλλεται ο 

να ρυθµίζεται καταλλήλως, η ρύθµιση αυτή 
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είναι συνεχής ή κλιµακωτή. Πρέπει να τονισθεί ότι η ρύθµιση των περιστροφικών ταχυτήτων 

γίνεται στην άτρακτο της εργαλειοµηχανής µέσω διαφόρων στοιχειωδών µηχανισµών 

µεταφοράς της κινήσεως. 

Υπό τον όρο άτρακτος εννοούµε τον κύριο περιστρεφόµενο άξονα της 

εργαλειοµηχανής ο οποίος φέρει στο ένα του άκρο ειδικούς σφιγκτήρες για το κατεργαζόµενο 

αντικείµενο ή το κοπτικό εργαλείο. Π.χ. στον τόρνο το άκρο της ατράκτου φέρει το προς 

κατεργασία αντικείµενο , ενώ στο δράπανο φέρει το κοπτικό εργαλείο. Η συνεχή ρύθµιση 

των στροφών επιτυγχάνεται ηλεκτρικός, µηχανικός και υδραυλικός. Οι παραπάνω ρυθµίσεις  

παρά την ποικιλία των στροφών παρουσιάζει µειονεκτήµατα πολυδάπανης κατασκευής, γι’ 

αυτό προτιµάτε η κλιµακωτή ρύθµιση των στροφών. Η κλιµακωτή ρύθµιση επιτυγχάνεται 

ηλεκτρικώς και µηχανικώς. 

 
1. Άτρακτος και Πόντες  

 

Κυρία άτρακτος του τόρνου 

Είναι από τα κυριότερα στοιχεία του κιβώτιου ταχυτήτων του τόρνου. Στηρίζεται και 

περιστρέφεται επάνω σε δυο ή τρία έδρανα. Τα έδρανα αυτά είναι ολισθήσεως ή κυλίσεως 

(ρουλεµάν). Η κύρια άτρακτος σε όλα τα είδη των τόρνων είναι σε όλο το µήκος της 

τρυπηµένη, για να µπορεί να περνά από µέσα από αυτή και να συγκρατείται ολόκληρη βέργα 

υλικού για επεξεργασία. Η διάµετρος της τρυπάς της ατράκτου καθορίζει και το µέγεθος της 

διαµέτρου της βέργας που θα επεξεργαστεί. 

Η τρύπα της ατράκτου στο άκρο της και προς τη δεξιά πλευρά της είναι 

διαµορφωµένη σε σχήµα κολουροκωνικό, για να δέχεται το µεγάλο κωνικό δακτύλιο Α 

(φωλιά ) µέσα στον οποίο «φωλιάζουν» οι κώνοι « µορς» της πόντας Β ή άλλων εργαλείων. 

Εξωτερικά το δεξιό άκρο της ατράκτου έχει τυποποιηµένη διαµόρφωση και είτε φέρει χοντρό 

σπείρωµα για να βιδώνει εκεί η πλάκα-φορέας του τσόκ ή το πλατώ, είτε έχει κωνικό 

οδηγητικό τµήµα µεγάλης διαµέτρου και σύστηµα συσφίξεως µε κοχλίες, για να 

κεντράρονται και να συγκρατούνται καλά το τσόκ ή το πλατώ.0 άξονας βρίσκεται µέσα στην 

κεφαλή. Η άκρη του εξέχει έξω από το κλειστό τµήµα της κεφαλής και πάνω σε αυτό 

προσαρµόζεται η πόν τα ή το τσόκ. Η µεν πρώτη προσαρµόζεται στο κωνικό µέρος του 

άξονα, το δε δεύτερο στο σύστηµα πρόσδεσης.  

 



 

 

2. Μηχανισµός ταχυτήτων

 

Στους τόρνους που

επιλογή της κατάλληλης ταχύτητας Η ισχύς και η ροπή παρέχεται από ένα ηλεκτρικό

κινητήρα που είναι συνήθως ενσωµατωµένος στο µηχάνηµα

 

 

Σχηµατική παράσταση απλού κιβωτίου

άξονας Α παίρνει την κίνηση από τον ηλεκτροκινητήρα µε την βοήθεια ιµάντα ενώ ο

άξονας Β ανάλογα µε τον τρόπο που εµπλέκονται οι ενδιάµεσοι οδοντωτοί τροχοί µπορεί

να κινηθεί µε έξι διαφορετικές ταχύτητες

τροχοί 2-4-6-8-10 είναι κινητοί Έτσι συνολικά η κύρια άτρακτος µπορεί να κινηθεί µε έξι

διαφορετικές. 

 

3. Κλιµακωτή ρύθµιση περιστροφικών ταχυτήτων

 

α) Hλεκτρική  κλιµακωτή ρύθµιση

Η ηλεκτρική κλιµακωτή ρύθµιση συνιστάται σ

κινητήρα µε αριθµό ταχυτήτων Η µεταβολή των στροφών του κινητήρα επιτυγχάνεται µε

κατάλληλη σύνδεση των περιελίξεων του κινητήρα και µε την βοήθεια ηλεκτρικού

διακόπτη. Συνήθως  χρησιµοποιείται ηλεκτροκινητήρας πολλών ταχυτήτω

µε µηχανική κλιµακωτή ρύθµιση η οποία επιτυγχάνεται µε την χρησιµοποίηση ιµάντων

Μηχανισµός ταχυτήτων 

ου υπάρχουν γρανάζια στην κεφαλή υπάρχουν µοχλοί για την

επιλογή της κατάλληλης ταχύτητας. Η ισχύς και η ροπή παρέχεται από ένα ηλεκτρικό

κινητήρα που είναι συνήθως ενσωµατωµένος στο µηχάνηµα. 

Μηχανισµός ταχυτήτων 

Σχηµατική παράσταση απλού κιβωτίου ταχυτήτων τόρνου σε λεπτοµέρεια

άξονας Α παίρνει την κίνηση από τον ηλεκτροκινητήρα µε την βοήθεια ιµάντα ενώ ο

άξονας Β ανάλογα µε τον τρόπο που εµπλέκονται οι ενδιάµεσοι οδοντωτοί τροχοί µπορεί

να κινηθεί µε έξι διαφορετικές ταχύτητες. Οι τροχοί 1-3-5-7-9- είναι οι σταθεροί ενώ οι

είναι κινητοί. Έτσι συνολικά η κύρια άτρακτος µπορεί να κινηθεί µε έξι

λιµακωτή ρύθµιση περιστροφικών ταχυτήτων. 

λεκτρική κλιµακωτή ρύθµιση. 

Η ηλεκτρική κλιµακωτή ρύθµιση συνιστάται στην χρησιµοποίηση ηλεκτρικού

κινητήρα µε αριθµό ταχυτήτων. Η µεταβολή των στροφών του κινητήρα επιτυγχάνεται µε

κατάλληλη σύνδεση των περιελίξεων του κινητήρα και µε την βοήθεια ηλεκτρικού

διακόπτη Συνήθως χρησιµοποιείται ηλεκτροκινητήρας πολλών ταχυτήτω

µε µηχανική κλιµακωτή ρύθµιση η οποία επιτυγχάνεται µε την χρησιµοποίηση ιµάντων
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υπάρχουν µοχλοί για την 

επιλογή της κατάλληλης ταχύτητας Η ισχύς και η ροπή παρέχεται από ένα ηλεκτρικό 

 

ταχυτήτων τόρνου σε λεπτοµέρεια. Ο 

άξονας Α παίρνει την κίνηση από τον ηλεκτροκινητήρα µε την βοήθεια ιµάντα, ενώ ο 

άξονας Β ανάλογα µε τον τρόπο που εµπλέκονται οι ενδιάµεσοι οδοντωτοί τροχοί, µπορεί 

είναι οι σταθεροί ενώ οι 

είναι κινητοί Έτσι συνολικά η κύρια άτρακτος µπορεί να κινηθεί µε έξι 

την χρησιµοποίηση ηλεκτρικού 

κινητήρα µε αριθµό ταχυτήτων Η µεταβολή των στροφών του κινητήρα επιτυγχάνεται µε 

κατάλληλη σύνδεση των περιελίξεων του κινητήρα και µε την βοήθεια ηλεκτρικού 

διακόπτη Συνήθως χρησιµοποιείται ηλεκτροκινητήρας πολλών ταχυτήτων σε συνδυασµό 

µε µηχανική κλιµακωτή ρύθµιση η οποία επιτυγχάνεται µε την χρησιµοποίηση ιµάντων 



 

για την µετάδοση κίνησης .Τα πλεονεκτήµατα αυτού του τρόπου είναι η απλή κατασκευή

λόγο έλλειψης κιβωτίου ταχυτήτων µε οδοντωτούς τροχούς και η δυνατότητα µεταβ

των στροφών κατά την διάρκεια κοπής

Μειονέκτηµα αυτής της λύσης είναι αφενός το υψηλό κόστος του

ηλεκτροκινητήρα αφετέρου η δηµιουργία διαφορετικής ισχύος οφειλόµενη από την

µεταβολή των στροφών του ηλεκτροκινητήρα

 

Β) Μηχανική κλιµακωτή ρύθµιση

Αυξανόµενου του πλήθους των στροφών της εργαλειοµηχανής καθίσταται η

καλύτερη εκµετάλλευση αυτής Με αύξηση των στροφών συνε

κόστους. Από τα παραπάνω προκύπτει το συµπέρασµα ότι αποφασιστικό ρόλο στη

ρύθµιση των στροφών ασκεί η οικονοµ

 Καλή εκµετάλλευση της εργαλειοµηχανής θεωρείται όταν οι διάφορες

περιστροφικές ταχύτητες της ατράκτου αποτελούν σειρά αριθµών οι οποίοι σχηµατίζονται

βάση καθορισµένης σχέσεως Η κλιµακωτή ρύθµιση των περιστροφικών ταχυτήτων της

εργαλειοµηχανής γίνεται βασικά µε δυο τρόπους βασισµένη στην αριθµητική ή

γεωµετρική πρόοδο την οποία σχηµατίζουν οι διαδοχικοί αριθµοί των περιστροφικών

ταχυτήτων. Στις εργαλειοµηχανές που προορίζονται για µαζική παράγωγη η ρύθµιση

ταχυτήτων γίνεται µε την αλλαγή αντα

συγκεκριµένη σειρά ρυθµίσεως των ταχυτήτων Εξαρτάται από την µεγιστοποίηση των

συνθηκών παραγωγής των παραχθέντων αντικειµένων

Επειδή στην προκειµένη περίπτωση αποφασιστικός παράγοντας είναι το

απαιτούµενο χαµηλό κόστος παραγωγής συχνά συµφέρει να γίνεται η χρησιµοποίηση

ανταλλακτικών οδοντωτών τροχών ειδικά εκλεγµένων για την παραγωγή αντικειµένων

Η κλιµάκωση των ταχυτήτων επιτυγχάνεται συνήθως µε την γεωµετρική πρόοδο

1. Αριθµητική πρόοδος

 Η αριθµητική πρόοδος των περιστροφικών ταχυτήτων της ατράκτου µε πλήθος όρων

(κ) γίνεται µε άθροισµα του προηγούµενου αριθµού µε την σταθερά τιµή α διαφορά

της προόδου. 

Οι διαδοχικοί όροι αυτής της προόδου είναι ως εξής

n1, n2 = n1+α, n3 = n2 +α

ο όρος  n1 είναι η ελάχιστη περιστροφική ταχύτητα ενώ

Η σταθερά είναι  α = 

 

για την µετάδοση κίνησης .Τα πλεονεκτήµατα αυτού του τρόπου είναι η απλή κατασκευή

λόγο έλλειψης κιβωτίου ταχυτήτων µε οδοντωτούς τροχούς και η δυνατότητα µεταβ

των στροφών κατά την διάρκεια κοπής. 

Μειονέκτηµα αυτής της λύσης είναι αφενός το υψηλό κόστος του

ηλεκτροκινητήρα αφετέρου η δηµιουργία διαφορετικής ισχύος, οφειλόµενη από την

µεταβολή των στροφών του ηλεκτροκινητήρα. 

ηχανική κλιµακωτή ρύθµιση. 

υξανόµενου του πλήθους των στροφών της εργαλειοµηχανής καθίσταται η

καλύτερη εκµετάλλευση αυτής. Με αύξηση των στροφών συνεπάγεται και αύξηση του

Από τα παραπάνω προκύπτει το συµπέρασµα ότι αποφασιστικό ρόλο στη

ρύθµιση των στροφών ασκεί η οικονοµική άποψη. 

Καλή εκµετάλλευση της εργαλειοµηχανής θεωρείται όταν οι διάφορες

περιστροφικές ταχύτητες της ατράκτου αποτελούν σειρά αριθµών οι οποίοι σχηµατίζονται

βάση καθορισµένης σχέσεως. Η κλιµακωτή ρύθµιση των περιστροφικών ταχυτήτων της

γίνεται βασικά µε δυο τρόπους ,βασισµένη στην αριθµητική ή

γεωµετρική πρόοδο την οποία σχηµατίζουν οι διαδοχικοί αριθµοί των περιστροφικών

ταχυτήτων Στις εργαλειοµηχανές που προορίζονται για µαζική παράγωγη η ρύθµιση

ταχυτήτων γίνεται µε την αλλαγή ανταλλακτικών τροχών, συνήθως δεν ακολουθείται

συγκεκριµένη σειρά ρυθµίσεως των ταχυτήτων . Εξαρτάται από την µεγιστοποίηση των

συνθηκών παραγωγής των παραχθέντων αντικειµένων. 

Επειδή στην προκειµένη περίπτωση αποφασιστικός παράγοντας είναι το

λό κόστος παραγωγής συχνά συµφέρει να γίνεται η χρησιµοποίηση

ανταλλακτικών οδοντωτών τροχών ειδικά εκλεγµένων για την παραγωγή αντικειµένων

Η κλιµάκωση των ταχυτήτων επιτυγχάνεται συνήθως µε την γεωµετρική πρόοδο

Αριθµητική πρόοδος. 

Η αριθµητική πρόοδος των περιστροφικών ταχυτήτων της ατράκτου µε πλήθος όρων

κ γίνεται µε άθροισµα του προηγούµενου αριθµού µε την σταθερά τιµή α διαφορά

Οι διαδοχικοί όροι αυτής της προόδου είναι ως εξής: 

+α = n1 + 2α, nk = n1 + (k-1)α 

είναι η ελάχιστη περιστροφική ταχύτητα ενώ nk είναι η µέγιστη

 .  
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για την µετάδοση κίνησης Τα πλεονεκτήµατα αυτού του τρόπου είναι η απλή κατασκευή 

λόγο έλλειψης κιβωτίου ταχυτήτων µε οδοντωτούς τροχούς και η δυνατότητα µεταβολής 

Μειονέκτηµα αυτής της λύσης είναι αφενός το υψηλό κόστος του 

ηλεκτροκινητήρα αφετέρου η δηµιουργία διαφορετικής ισχύος οφειλόµενη από την 

υξανόµενου του πλήθους των στροφών της εργαλειοµηχανής καθίσταται η 

πάγεται και αύξηση του 

Από τα παραπάνω προκύπτει το συµπέρασµα ότι αποφασιστικό ρόλο στη 

Καλή εκµετάλλευση της εργαλειοµηχανής θεωρείται όταν οι διάφορες 

περιστροφικές ταχύτητες της ατράκτου αποτελούν σειρά αριθµών οι οποίοι σχηµατίζονται 

βάση καθορισµένης σχέσεως Η κλιµακωτή ρύθµιση των περιστροφικών ταχυτήτων της 

γίνεται βασικά µε δυο τρόπους βασισµένη στην αριθµητική  ή 

γεωµετρική πρόοδο την οποία σχηµατίζουν οι διαδοχικοί αριθµοί των περιστροφικών 

ταχυτήτων Στις εργαλειοµηχανές που προορίζονται για µαζική παράγωγη η ρύθµιση 

λλακτικών τροχών συνήθως δεν ακολουθείται 

συγκεκριµένη σειρά ρυθµίσεως των ταχυτήτων Εξαρτάται από την µεγιστοποίηση των 

Επειδή στην προκειµένη περίπτωση αποφασιστικός παράγοντας είναι το 

λό κόστος παραγωγής συχνά συµφέρει να γίνεται η χρησιµοποίηση 

ανταλλακτικών οδοντωτών τροχών ειδικά εκλεγµένων για την παραγωγή αντικειµένων. 

Η κλιµάκωση των ταχυτήτων επιτυγχάνεται συνήθως µε την γεωµετρική πρόοδο. 

Η αριθµητική πρόοδος των περιστροφικών ταχυτήτων της ατράκτου µε πλήθος όρων 

κ γίνεται µε άθροισµα του προηγούµενου αριθµού µε την σταθερά τιµή (α) διαφορά 

είναι η µέγιστη. 



 

Εφαρµογή 1η . Η περιστροφική ταχύτητα της ατράκτου

στρ./min. 

Ποιες είναι οι ενδιάµεσες

σειρά. 

α =   =  

n1 = 9  στρ./min 

n2 = n1 + (k-1)α = 9 + (1

      n3 = 9+2 * 53 = 115 στρ

n4 = 9+3 * 53 = 168 στρ

n5 = 9+4 * 53 = 221 στρ

n6 = 9+5 * 53 = 274 στρ

n7 = 9+6 * 53 = 327 στρ

n8 = 9+7 * 53 = 380 στρ

 

4. Γεωµετρική πρόοδος

Η  γεωµετρική πρόοδος των περιστροφικών ταχυτήτων της ατράκτου µε πλήθος όρων

(κ) επιτυγχάνεται δια του πολλαπλασιασµού του προηγούµενου βαθµού επί τον λόγο της

προόδου φ. οι διαδοχικοί όροι αυτής της προόδου παρίστανται

n1, n2 = n1* φ, n3= n2* φ = n

 ο όρος  n1 είναι η ελάχιστη  περιστροφική ταχύτητα και ο όρος

Ο λόγος φ της προόδου ισούται φ

Εφαρµογή 2η : Η περιστροφική ταχύτητα της ατράκτου

στρ./min. Σχηµατίζουν γεωµετρική

ταχύτητες. 

φ =  =   = 

οι διάφοροι όροι των περιστροφικών ταχυτήτων υπολογίζονται από τις ακόλουθες σχέσεις

nk = n1* φ
k-1 φ = n1* φ

k-1 

n1 = 9  στρ./min 

Η περιστροφική ταχύτητα της ατράκτου  n1 = 9 στρ

Ποιες είναι οι ενδιάµεσες ταχύτητες, εάν οι τιµές αυτών σχηµατίζουν αριθµητική

  =   = 53. 

nk = n1 + (k-1)α 

α = 9 + (1-1) 53 = 62 στρ./min 

στρ./min 

στρ./min 

στρ./min 

στρ./min 

στρ./min 

στρ./min 

εωµετρική πρόοδος. 

Η γεωµετρική πρόοδος των περιστροφικών ταχυτήτων της ατράκτου µε πλήθος όρων

κ επιτυγχάνεται δια του πολλαπλασιασµού του προηγούµενου βαθµού επί τον λόγο της

προόδου φ οι διαδοχικοί όροι αυτής της προόδου παρίστανται  

n1* φ
2, nk = n1* φ

k-1. 

είναι η ελάχιστη  περιστροφική ταχύτητα και ο όρος nk  η µέγιστη

Ο λόγος φ της προόδου ισούται φ =  

Η περιστροφική ταχύτητα της ατράκτου  n1 = 9 στρ./min

Σχηµατίζουν γεωµετρική πρόοδο. Να βρεθούν οι ενδιάµεσες περιστροφικές

 = 1,705 

οι διάφοροι όροι των περιστροφικών ταχυτήτων υπολογίζονται από τις ακόλουθες σχέσεις
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στρ./min και nk = 380 

ταχύτητες εάν οι τιµές αυτών σχηµατίζουν αριθµητική 

Η γεωµετρική πρόοδος των περιστροφικών ταχυτήτων της ατράκτου µε πλήθος όρων 

κ επιτυγχάνεται δια του πολλαπλασιασµού του προηγούµενου βαθµού επί τον λόγο της 

η µέγιστη. 

min και nk = 380 

πρόοδο Να βρεθούν οι ενδιάµεσες περιστροφικές 

οι διάφοροι όροι των περιστροφικών ταχυτήτων υπολογίζονται από τις ακόλουθες σχέσεις  



 

      n2 = 9*1,705 2-1 = 9*1,705 =16,4 

      n3 = 15,4 * 1,705 = 26,2 

n4 = 26,2 * 1,705  = 44,6 

n5 = 44,6 * 1,705  = 127 

n6 = 77 * 1,705  = 129,5 

n7 = 129,5 * 1,705  = 221 

n8 = 221 * 1,705  = 380 στρ

 

Εκλογή της κατάλληλης προόδου

 

Για να υπολογίσουµε την εκλογή της κατάλληλης προόδου αριθµητικής ή

γεωµετρικής προόδου πρέπει να εξετάσουµε τους παράγοντες οι οποίοι επηρεάζουν την

ταχύτητα κοπής. Στην περίπτωση περιστροφικής κινήσεως εργασίας η ταχύτητα κο

υπολογίζεται από τον τύπο:   

H ταχύτητα κοπής (

διάµετρο (d) του κατεργαζόµενου αντικειµένου ή από τη διάµετρο του κοπτικού

εργαλείου. 

Για καθορισµένη ταχύτητα κοπής

ταχύτητα (n) µε ανάλογη σειρά διαµέτρου των αντικειµένων προς κατεργασία δίνεται από

τον παρακάτω τύπο:  d1… d

 

Εφαρµογή 3η : Να υπολογιστούν οι διάµετροι των υπό κατεργασία αντικειµένων µε

ταχύτητα κοπής  V = 20

ταχυτήτων  µε πρώτο όρο n

α =         

 

d1….κ =   

Από τον πινάκα προκύπτει ότι

ατράκτου βάση της αριθµητικής προόδου στην επιτευχθείσα σειρά των διαµέτρων µεταξύ

των τιµών 13,5 και 24mm υπάρχουν ακόµη δυο διαφορετικές τιµές ενώ µετά την διάµετρο

76 mm εµφανίζεται η τιµή 335 

= 9*1,705 =16,4 στρ./min 

= 15,4 * 1,705 = 26,2 στρ./min 

= 26,2 * 1,705  = 44,6 στρ./min 

= 44,6 * 1,705  = 127 στρ./min 

= 77 * 1,705  = 129,5 στρ./min 

= 129,5 * 1,705  = 221 στρ./min 

= 221 * 1,705  = 380 στρ./min 

κλογή της κατάλληλης προόδου 

Για να υπολογίσουµε την εκλογή της κατάλληλης προόδου αριθµητικής ή

γεωµετρικής προόδου πρέπει να εξετάσουµε τους παράγοντες οι οποίοι επηρεάζουν την

ταχύτητα κοπής Στην περίπτωση περιστροφικής κινήσεως εργασίας η ταχύτητα κο

υπολογίζεται από τον τύπο:   v =  

κοπής (v) εξαρτάται από την περιστροφική ταχύτητα

του κατεργαζόµενου αντικειµένου ή από τη διάµετρο του κοπτικού

Για καθορισµένη ταχύτητα κοπής (v) υπολογίζουµε για  κάθε περιστροφική

µε ανάλογη σειρά διαµέτρου των αντικειµένων προς κατεργασία δίνεται από

dκ =  

Να υπολογιστούν οι διάµετροι των υπό κατεργασία αντικειµένων µε

 δια της αριθµητής και γεωµετρικής προόδου περιστροφικών

n1 =19 στρ./min και τελευταίο nk = 474 στρ./min

        φ =  

 

πό τον πινάκα προκύπτει ότι για την κλιµάκωση των περιστροφικών ταχυτήτων της

ατράκτου βάση της αριθµητικής προόδου στην επιτευχθείσα σειρά των διαµέτρων µεταξύ

υπάρχουν ακόµη δυο διαφορετικές τιµές ενώ µετά την διάµετρο

εµφανίζεται η τιµή 335 mm. Αυτού του είδους γεωµετρική διάταξη διαµέτρων δεν
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Για να υπολογίσουµε την εκλογή της κατάλληλης προόδου αριθµητικής ή 

γεωµετρικής προόδου πρέπει να εξετάσουµε τους παράγοντες οι οποίοι επηρεάζουν την 

ταχύτητα κοπής Στην περίπτωση περιστροφικής κινήσεως εργασίας η ταχύτητα κοπής 

εξαρτάται από την περιστροφική ταχύτητα (n) και από την 

του κατεργαζόµενου αντικειµένου ή από τη διάµετρο του κοπτικού 

ίζουµε για  κάθε περιστροφική 

µε ανάλογη σειρά διαµέτρου των αντικειµένων προς κατεργασία δίνεται από 

Να υπολογιστούν οι διάµετροι των υπό κατεργασία αντικειµένων µε 

δια της αριθµητής και γεωµετρικής προόδου περιστροφικών  

min. 

για την κλιµάκωση των περιστροφικών ταχυτήτων της 

ατράκτου βάση της αριθµητικής προόδου στην επιτευχθείσα σειρά των διαµέτρων µεταξύ 

υπάρχουν ακόµη δυο διαφορετικές τιµές ενώ µετά την διάµετρο 

του είδους γεωµετρική διάταξη διαµέτρων δεν 
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έχει θέση κατά την κλιµάκωση των περιστροφικών ταχυτήτων της ατράκτου επί τη βάση 

γεωµετρικής προόδου. 

Για την κλιµάκωση βάση της αριθµητικής προόδου οι υψηλές περιστροφικές 

ταχύτητες της ατράκτου είναι διαταγµένες σε στενή περιοχή ενώ οι χαµηλές σε εκτεταµένη 

περιοχή. 

Η αριθµητική πρόοδος χρησιµοποιείται µόνο σε ειδικές περιπτώσεις π.χ. κατά τον 

υπολογισµό των διαµέτρων  κλιµακωτών τροχαλιών για την µετάδοση της κίνησης στις 

εργαλειοµηχανές και ιδιαίτερα στις παλαιού τύπου. 

Η αριθµητική πρόοδος χρησιµοποιείται επίσης κατά την κλιµάκωση των 

περιστροφικών ταχυτήτων όπου απαιτείται η κοπή σπειρωµάτων. 

 

ΑΡΙΘΜΗΤΙΚΗ ΠΡΟΟ∆ΟΣ ΓΕΩΜΕΤΡΙΚΗ ΠΡΟΟ∆ΟΣ 

Στροφές  της 

ατράκτου 

(στρ./min) 

∆ιάµετρος 

κατεργαζόµενου 

αντικειµένου (mm) 

δια V = 20 m/min 

Στροφές της 

ατράκτου 

(στρ./min) 

∆ιάµετρος 

κατεργαζόµενου 

αντικειµένου (mm) 

δια V = 20 m/min 

n1 =19 d1 = 335 n1 =19 d1 = 335 

n2  = 84 d2 = 76 n2  = 30 d2 = 212 

n3 = 149 d3 = 43 n3 = 47,5 d3 = 134 

n4  = 214 d4 = 30 n4  = 76 d4 = 85 

n5 = 279 d4 = 24 n5 = 118 d4 =54 

n6 = 344 d5 = 18,5 n6 = 190 d5 = 33,5 

n7 = 409 d6 = 15,5 n7 = 300 d6 = 21 

n8 = 474 d7 = 13,5 n8 = 474 d7 = 13,5 

 

2.3.3 Κιβώτιο προώσεων (κιβώτιο norton) 

 

Το κιβώτιο προώσεων είναι τοποθετηµένο ακριβώς κάτω από την κεφαλή, και από 

την πλευρά του χειριστή. Είναι το τµήµα µέσω του οποίου ο άξονας πρόωσης 

περιστρέφεται για να κινήσει τον µεταφορέα κατά µήκος του κρεβατιού στο επιθυµητό 

πλάτος και τον άξονα σπειρωµάτων. Πάνω στο κιβώτιο προώσεων βρίσκεται ενδεικτικός 



 

πίνακας που µας πληροφορεί για την επιθυµητή πρόωση ή το επιθυµητό σπείρωµα µε τον

κατάλληλο χειρισµό των µοχλών οι οποίοι βρίσκονται στο µπροστινό µέρος του κιβωτίου

ώστε να επιτευχθεί αυτό. 

O µηχανισµός πρόωσης περιλαµβάνει γρανάζια και άλλα µέρη τα οποία είναι

απαραίτητα για να µεταφέρουν την κίνηση από την κεφαλή µέσω των γραναζιών στον

άξονα πρόωσης ή τον άξονα σπειρώµατος Αυτή η κίνηση των αξόνων προκαλεί την

κίνηση του µεταφορέα.  

Ο άξονας πρόωσης χρησιµοποιείται για τον καθορισµό της επιθυµητής ταχύτητας

κοπής. Ο δε άξονας σπειρώµατος για τον καθορισµό της επιθυµητής κοπής σπειρωµάτων

Είναι ένα κιβώτιο που περιέχει έναν ενδιάµεσο µηχανισµό µεταξύ κιβώτιου ταχυτήτων και

εργαλειοφορείου. Με έναν άξονα που βρίσκεται στη µια πλευρά του αριστερά παίρνει

κίνηση από το κιβώτιο ταχυτήτων και την αποδίδει σε δυο άξονες που βρίσκονται στην

άλλη πλευρά του (δεξιά). Οι άξονες αυτοί είναι

εργαλειοφορείο για όλες τις περιπτώσεις κοπής και τορνεύσεως δηλαδή για ξεχόνδρισµα

και τελική κατεργασία. Ο κοχλίας σπειρωµάτων που κινεί το εργαλειοφορείο µόνο στις

περιπτώσεις κοπής σπειρωµάτων

συµπλέκει διαφορετικούς µεταξύ τους οδοντωτούς τροχούς µε αποτέλεσµα την γρήγορη

και µε ποικιλία τιµών επιλογής της πρόωσης Οι οδοντωτοί τροχοί ενός κιβωτίου

παρουσιάζονται, όπως και στο σχήµα στη χαρακτηριστική µορφή ενός ενιαίου συνόλου

γραναζιών διαφορετικών µεγεθών σε µορφή κώνου

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

υ µας πληροφορεί για την επιθυµητή πρόωση ή το επιθυµητό σπείρωµα µε τον

κατάλληλο χειρισµό των µοχλών οι οποίοι βρίσκονται στο µπροστινό µέρος του κιβωτίου

µηχανισµός πρόωσης περιλαµβάνει γρανάζια και άλλα µέρη τα οποία είναι

παραίτητα για να µεταφέρουν την κίνηση από την κεφαλή µέσω των γραναζιών στον

άξονα πρόωσης ή τον άξονα σπειρώµατος. Αυτή η κίνηση των αξόνων προκαλεί την

άξονας πρόωσης χρησιµοποιείται για τον καθορισµό της επιθυµητής ταχύτητας

Ο δε άξονας σπειρώµατος για τον καθορισµό της επιθυµητής κοπής σπειρωµάτων

Είναι ένα κιβώτιο που περιέχει έναν ενδιάµεσο µηχανισµό µεταξύ κιβώτιου ταχυτήτων και

εργαλειοφορείου Με έναν άξονα , που βρίσκεται στη µια πλευρά του (αριστερά παίρνει

ηση από το κιβώτιο ταχυτήτων και την αποδίδει σε δυο άξονες που βρίσκονται στην

άλλη πλευρά του δεξιά). Οι άξονες αυτοί είναι: Ο άξονας προώσεων που κινεί το

εργαλειοφορείο για όλες τις περιπτώσεις κοπής και τορνεύσεως, δηλαδή για ξεχόνδρισµα

Ο κοχλίας σπειρωµάτων που κινεί το εργαλειοφορείο µόνο στις

περιπτώσεις κοπής σπειρωµάτων. Με τον µοχλό που διακρίνεται στο σχήµα ο χειριστής

συµπλέκει διαφορετικούς µεταξύ τους οδοντωτούς τροχούς, µε αποτέλεσµα την γρήγορη

τιµών επιλογής της πρόωσης. Οι οδοντωτοί τροχοί ενός κιβωτίου

παρουσιάζονται όπως και στο σχήµα, στη χαρακτηριστική µορφή ενός ενιαίου συνόλου

γραναζιών διαφορετικών µεγεθών σε µορφή κώνου. 

Οδοντωτοί τροχοί ενός κιβωτίου Norton.  
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υ µας πληροφορεί για την επιθυµητή πρόωση ή το επιθυµητό σπείρωµα, µε τον 

κατάλληλο χειρισµό των µοχλών οι οποίοι βρίσκονται στο µπροστινό µέρος του κιβωτίου 

µηχανισµός πρόωσης περιλαµβάνει γρανάζια και άλλα µέρη τα οποία είναι 

παραίτητα για να µεταφέρουν την κίνηση από την κεφαλή µέσω των γραναζιών στον 

άξονα πρόωσης ή τον άξονα σπειρώµατος Αυτή η κίνηση των αξόνων προκαλεί την 

άξονας πρόωσης χρησιµοποιείται για τον καθορισµό της επιθυµητής ταχύτητας 

Ο δε άξονας σπειρώµατος για τον καθορισµό της επιθυµητής κοπής σπειρωµάτων. 

Είναι ένα κιβώτιο που περιέχει έναν ενδιάµεσο µηχανισµό µεταξύ κιβώτιου ταχυτήτων και 

εργαλειοφορείου Με έναν άξονα που βρίσκεται στη µια πλευρά του (αριστερά), παίρνει 

ηση από το κιβώτιο ταχυτήτων και την αποδίδει σε δυο άξονες που βρίσκονται στην 

Ο άξονας προώσεων που κινεί το 

εργαλειοφορείο για όλες τις περιπτώσεις κοπής και τορνεύσεως δηλαδή για ξεχόνδρισµα 

Ο κοχλίας σπειρωµάτων που κινεί το εργαλειοφορείο µόνο στις 

Με τον µοχλό που διακρίνεται στο σχήµα, ο χειριστής 

συµπλέκει διαφορετικούς µεταξύ τους οδοντωτούς τροχούς µε αποτέλεσµα την γρήγορη 

τιµών επιλογής της πρόωσης Οι οδοντωτοί τροχοί ενός κιβωτίου Norton 

παρουσιάζονται όπως και στο σχήµα στη χαρακτηριστική µορφή ενός ενιαίου συνόλου 

 



 

Για να µετακινηθεί το κοπτικό εργαλείο από αριστερά προς τα δεξιά ή από τα δεξιά

προς τα αριστερά, επιβάλλεται η αλλαγή της κατεύθυνσης περιστροφής του άξονα

προώσεων ή και του κοχλιωτού άξονα Αυτή η αλλαγή της κατεύθυνσης εξασφαλίζεται

µέσω ενός οδοντωτού τροχού

εξασφαλίζει την µία κατεύθυνση ή την άλλη Ο αναστροφέας τοποθετείται ανάµεσα στην

µετάδοση της κίνησης από το κιβώτιο ταχυτήτων στο κιβώτιο προώσεων

 

 

Για να µετακινηθεί το κοπτικό εργαλείο από αριστερά προς τα δεξιά ή από τα δεξιά

προς τα αριστερά επιβάλλεται η αλλαγή της κατεύθυνσης περιστροφής του άξονα

προώσεων ή και του κοχλιωτού άξονα. Αυτή η αλλαγή της κατεύθυνσης εξασφαλίζεται

ύ τροχού αναστροφής του οποίου η εµπλοκή και η απεµπλοκή

εξασφαλίζει την µία κατεύθυνση ή την άλλη. Ο αναστροφέας τοποθετείται ανάµεσα στην

µετάδοση της κίνησης από το κιβώτιο ταχυτήτων στο κιβώτιο προώσεων

Kιβώτιο προώσεων. 
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Για να µετακινηθεί το κοπτικό εργαλείο από αριστερά προς τα δεξιά ή από τα δεξιά 

προς τα αριστερά επιβάλλεται η αλλαγή της κατεύθυνσης περιστροφής του άξονα 

προώσεων ή και του κοχλιωτού άξονα Αυτή η αλλαγή της κατεύθυνσης εξασφαλίζεται 

αναστροφής του οποίου η εµπλοκή και η απεµπλοκή 

εξασφαλίζει την µία κατεύθυνση ή την άλλη Ο αναστροφέας τοποθετείται ανάµεσα στην 

µετάδοση της κίνησης από το κιβώτιο ταχυτήτων στο κιβώτιο προώσεων. 

 



 29

 

Κιβώτιο προώσεων 

1-Μετατοπιζόµενο πλαίσιο, 2-Μοχλός για τη µετατόπιση του οδοντωτού τροχού (8) µε τη 

βοήθεια διχάλων (3), 3-∆ίχαλα, 4-Σφαίρα ρύθµισης της θέσης των διχάλων (3), 5- 

Συµπλέκτης υπερφόρτισης, 6-Αξονίσκος, 7-∆εξαµενή ελαίου, 8-Μετατοπιζόµενος 

οδοντωτός τροχός. 

 

2.3.4 Αναστροφή 

 

Σχέση µετάδοσης της κιθάρας: Η σχέση µετάδοσης της κιθάρας βρίσκεται στο 

ανοικτό κιβώτιο, µπροστά από το κιβώτιο προώσεων, ασφαλισµένη µε το κάλυµµα (7). Το 

πλαίσιο σε µορφή κιθάρας, συγκρατείται στον σταθερό δακτύλιο (2), ο οποίος αποτελεί 

συγχρόνως και το έδρανο του άξονα VII. Για την σταθεροποίηση της κιθάρας χρησιµεύει ο 

κοχλίας (3). Στον αύλακα (4) συγκρατείται ο στροφέας (5) και ο δακτύλιος (6), πάνω στον 

οποίο εδράζονται περιστροφικά οι τροχοί b και c. Ο τροχός d είναι σφηνωµένος πάνω στο 

άκρο του άξονα VIII. Το κάλυµµα (7) αποτελεί και τη θύρα για την αλλαγή των 

ανταλλακτικών τροχών. 
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Σχέση µετάδοσης της κιθάρας 

 

ΚΙΘΑΡΑ ΤΟΥ ΤΟΡΝΟΥ 

 

Για την µετάδοση της κίνησης από το κιβώτιο ταχυτήτων στο κιβώτιο προώσεων 

παρεµβάλλονται τρεις οδοντωτοί (ανταλλακτική) τροχοί του τόρνου. Ο Ζ1 = 40 

συνεργάζεται µε τον Ζ2=127 και αυτός µε τον Ζ4=80. Αντί του Ζ4=80 µπορούµε να 

τοποθετήσουµε τον Ζ3=100 αφού µετακινήσουµε τον µικρό άξονα που εδράζεται ο 

Ζ2=127 µε την βοήθεια του µηχανισµού που φαίνεται στην παρακάτω εικόνα και 

ονοµάζεται κιθάρα του τόρνου. 

 

 

Κιθάρα Τόρνου 
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2.3.5 Κιβώτιο εργαλειοφορέα 

 

Η ανάπτυξη του κιβωτίου εργαλειοφορέα, φαίνεται στο σχήµα, εσωτερικά φέρει 

µηχανισµό που παίρνει κίνηση από το κιβώτιο προώσεων, µέσω της σχέσης µετάδοσης του 

εργαλειοφορέα επιτυγχάνονται οι απαιτούµενες κατά µήκος και εγκάρσιες προώσεις. Η 

µετάδοση της κινήσεως από το κιβώτιο προώσεων στο εργαλειοφορείο γίνεται διαµέσου 

του άξονα προώσεων και του άξονα σπειρωµάτων. Για την εµπλοκή του κοχλία 

σπειρωµάτων χρησιµεύει ο δίσκος (2), πάνω στον οποίο είναι κατασκευασµένες δύο σπείρες 

Αρχιµήδη. Σε κάθε αύλακα εισέρχεται ο πείρος του ενός ηµιπερικοχλίου (1).Μέσω της 

περιστροφής του χειροµοχλού (4), προσεγγίζουµε ή αποµακρύνουµε τα δύο ηµιπερικόχλια 

και κατά αυτόν τον τρόπο ο κοχλίας σπειρωµάτων λαµβάνει κίνηση ή όχι. Για .την γρήγορη 

ακινητοποίηση, χειροκίνητα, των µηχανικών προώσεων, χρησιµεύει ο χειροµοχλός (8). 

Μέσω της περιστροφής του χειροµοχλού προς τα κάτω, επιτυγχάνεται η ελευθέρωση του 

οδοντωτού συµπλέκτη (7), .Προκειµένου να αποφευχθεί η σύγχρονη εκκίνηση του άξονα 

προώσεων και του κοχλία σπειρωµάτων, οι κινήσεις των χειρολαβών (4) και (8) 

προστατεύονται µέσω του µετατοπιζόµενου πλακιδίου (12). 

 

 

                             Ανάπτυξη του κιβωτίου εργαλειοφορέα 

 

1-Ηµιπερικόχλιο, 2-∆ίσκος, 3-Σφήνα για τη ρύθµιση των διακένων, 4-Χειροµοχλός για 

την εκκίνηση του κοχλία σπειρωµάτων, 5-Οδοντωτός συµπλέκτης, 6-Ελατήριο, 7-

Οδοντωτός συµπλέκτης, 8-Χειροµοχλός για την εκκίνηση του άξονα προώσεων, 9-

Χειροµοχλός για την εκκίνηση των κατά µήκος και εγκάρσιων προώσεων, 10-

Χειροµοχλός για τη χειροκίνητη µετατόπιση του εργαλειοφορέα, 11-Σφαίρες ρύθµισης, 
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12-Ενδοασφάλειες, 13-Χειροµοχλός για την εκκίνηση και αλλαγή της φοράς των 

στροφών της ατράκτου. 

 

1. Εργαλειοφορείο – Εργαλειοφορέας (Σεπόρτι – Μεταφορέας)  

O µεταφορέας παίρνει κίνηση από το κιβώτιο προώσεων µε δυο άξονες, έναν 

για τις προώσεις κοπής και έναν για τις προώσεις σπειρωµάτων. Αποτελείται από δύο 

γλίστρες στις οποίες κινείται το κάθετο σεπόρτ. Πάνω στο κάθετο σεπόρτ βρίσκεται το 

µικρό σεπόρτ , που χρησιµοποιείται σαν εργαλειοδέτης. O µεταφορέας κινείται σε όλο 

το µήκος του κρεβατιού και είναι κατασκευασµένος από δύο κυρίως µέρη:1) Την βάση 

που είναι τοποθετηµένη πάνω στις γλίστρες και 2) Την ποδιά που είναι προσαρµοσµένη 

στο µπροστινό µέρος της βάσης. O µεταφορέας κινείται µε γρανάζια. Η κίνησή του 

ελέγχεται µε µοχλούς που βρίσκονται στην ποδιά. Στην ποδιά του εργαλειοφορείου 

βρίσκονται δύο µοχλοί από τους οποίους ο ένας χρησιµεύει για να παίρνει κίνηση το 

εργαλειοφορείο από τον άξονα προώσεων (εµπρός-στόπ-ανάποδα) και ο άλλος από τον 

κοχλία σπειρωµάτων (κίνηση- στόπ). Η κίνηση του µεταφορέα µπορεί να γίνει και µε 

το χέρι µε το χειροµοχλό που βρίσκεται στην ποδιά. Επίσης µπορεί να µετακινηθεί κατά 

µήκος των γλιστρών µε την χρησιµοποίηση του µοχλού πρόωσης που και αυτός 

βρίσκεται πάνω στην ποδιά. 

 

2. Κάθετο σεπόρτ 

 

Το κάθετο σεπόρτ είναι τοποθετηµένο πάνω στην βάση και στηρίζει το µικρό 

σεπόρτ. Μπορεί να κινηθεί προς το µέρος του χειριστή και αντίθετα, περιστρέφοντας 

τον χειροµοχλό του κάθετου σεπόρτ. O χειροµοχλός έχει µικροµετρικό δίσκο που 

επιτρέπει (ρυθµίζοντας του) την αφαίρεση µετάλλου σε χιλιοστά ή ίντσες. Επίσης 

µπορεί να κινηθεί και µηχανικά µε την βοήθεια ενός µοχλού ο οποίος βρίσκεται στην 

ποδιά του µεταφορέα. 

 

 



 

 

 1) Βάση έργαλειοφορείου µέ τις γλίστρες

2) Εγκάρσιο φορείο

3) Περιστρεφόµενη βάση εργαλειοδέτη

4) Φορείο εργαλειοδέτη

5) Εργαλειοδέτης.

6 ) Μεταφορικός κοχλίας Εγκάρσιας κινήσεως

7) Βαθµονοµηµένος δακτύλιος

8) Περικόχλιο Εγκάρσιας

9) Μεταφορικός κοχλίας τού φορείου έργαλειοδετη

10) Τσιµούχα καθαρισµού γλίστρας

11) Κοχλίας σταθεροποιήσεως εργαλειοφορείου

Όψη και εγκάρσια τοµή εργαλειοφορείου. 

Βάση έργαλειοφορείου µέ τις γλίστρες. 

Εγκάρσιο φορείο. 

Περιστρεφόµενη βάση εργαλειοδέτη. 

ορείο εργαλειοδέτη.  

ργαλειοδέτης. 

Μεταφορικός κοχλίας Εγκάρσιας κινήσεως. 

Βαθµονοµηµένος δακτύλιος. 

Περικόχλιο Εγκάρσιας κινήσεως. 

Μεταφορικός κοχλίας τού φορείου έργαλειοδετη, 

Τσιµούχα καθαρισµού γλίστρας. 

Κοχλίας σταθεροποιήσεως εργαλειοφορείου. 
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Όψη και εγκάρσια τοµή εργαλειοφορείου.  



 

12 ) Λάµα-κόντρα. 

13 ) Οδηγός εδράσεως της περιστρεφόµενης βάσεως

14) Κυκλικά αυλάκια

15) Σφήνα χελιδονουράς Εγκάρσιου φορείου

16) Κιβώτιο µεταδόσεως κινήσεως

 

Εργαλειοδετης 

 

Ο εργαλειοδέτης βρίσκεται πάνω στο κάθετο σεπόρτ και συγκρατεί το εργαλείο

και είναι συνήθως τετραπλός Μπορεί να περιστραφεί κατά µοίρες και να

σταθεροποιηθεί σε οποιαδήποτε επιθυµητή γωνία Μπορεί ακόµη να

πίσω πάνω στο κάθετο σεπόρτ µε την βοήθεια δύο γλιστρών γυρίζοντας τον

χειροµοχλό του). 0 χειροµοχλός του µικρού σεπόρτ όπως και χειροµοχλός του κάθετου

σεπόρτ έχει µικρό µετρικό δίσκο σε χιλιοστά της ίντσας ή δέκατα του του µέτρου

για ακριβείς µετ ρήσεις Η θέση στήριξης του εργαλείου βρίσκεται πάνω στον

εργαλείοδέτη και χρησιµοποιείται για να συγκρατεί το κοπτικό εργαλείο

 

 

Οδηγός εδράσεως της περιστρεφόµενης βάσεως 3. 

Κυκλικά αυλάκια. 

Σφήνα χελιδονουράς Εγκάρσιου φορείου. 

µεταδόσεως κινήσεως. 

εργαλειοδέτης βρίσκεται πάνω στο κάθετο σεπόρτ και συγκρατεί το εργαλείο

και είναι συνήθως τετραπλός. Μπορεί να περιστραφεί κατά 360° µοίρες και να

σταθεροποιηθεί σε οποιαδήποτε επιθυµητή γωνία. Μπορεί ακόµη να

πίσω πάνω στο κάθετο σεπόρτ, µε την βοήθεια δύο γλιστρών γυρίζοντας τον

χειροµοχλό του χειροµοχλός του µικρού σεπόρτ όπως και χειροµοχλός του κάθετου

σεπόρτ έχει µικρό µετρικό δίσκο σε χιλιοστά της ίντσας ή δέκατα του του µέτρου

για ακριβείς µετ ρήσεις. Η θέση στήριξης του εργαλείου βρίσκεται πάνω στον

εργαλείοδέτη και χρησιµοποιείται για να συγκρατεί το κοπτικό εργαλείο
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εργαλειοδέτης βρίσκεται πάνω στο κάθετο σεπόρτ και συγκρατεί το εργαλείο 

και είναι συνήθως τετραπλός Μπορεί να περιστραφεί κατά 360° µοίρες και να 

σταθεροποιηθεί σε οποιαδήποτε επιθυµητή γωνία Μπορεί ακόµη να κινηθεί εµπρός και 

πίσω πάνω στο κάθετο σεπόρτ µε την βοήθεια δύο γλιστρών (γυρίζοντας τον 

χειροµοχλό του χειροµοχλός του µικρού σεπόρτ όπως και χειροµοχλός του κάθετου 

σεπόρτ έχει µικρό µετρικό δίσκο σε χιλιοστά της ίντσας ή δέκατα του mm του µέτρου 

για ακριβείς µετ ρήσεις Η θέση στήριξης του εργαλείου βρίσκεται πάνω στον 

εργαλείοδέτη και χρησιµοποιείται για να συγκρατεί το κοπτικό εργαλείο. 

 



 

 
 

 

2.3.6 Κεντροφορέας Κουκουβάγια

 

Ο κεντροφορέας (ουρά ή κουκουβάγια είναι βασικό εξάρτηµα του τόρνου είναι

κινητός πάνω στις γλίστρες του κρεβατιού Αποτελείται από ένα κωνικό άξονα στο

οποίο τοποθετούνται περιστρεφόµενες πόντες

την πόντα ή τα κωνικά τρυπάνια αρκεί να περιστρέψουµε αντίθετα τον χειροµοχλό της

ουράς (αριστερόστροφα). Όταν ε

ολόκληρο τον κεντροφορέα πάνω στις γλίστρες του κρεβατιού ενώ όταν πρόκειται για

µικρά µετακινούµε µόνο τον άξονα έµβολο

κεντροφορέας έχει την δυνατότητα να κινείται δεξιά ή αριστερά εγκάρσια και αυτό

για να µπορούµε να κάνουµε κωνική τόρνευση Ο άξονας του κεντροφορέα και η πόντα

πρέπει οπωσδήποτε να συµπίπτουν µε το νοητό άξονα που έχε

θα πρέπει να σηµειωθεί ότι το υλικό κατασκευής του κεντροφορέα είναι από

χυτοσίδηρο (µαντέµι). 

Ο κεντροφορεας συγκρατεί τα άλλο άκρο µακριών αξόνων συνήθως όταν

L/d>4), δηλαδή όταν γίνεται τόρνευση µε συγκράτηση µεταξύ τσόκ και κεντροφορέα σε

πόντα ή  τρυπάνι όταν γίνονται οπές

 

Ο κορµός του κεντροφορέα

οποία επικάθεται πάνω στους ολισθητήρες του τραπεζι

κεντροφορέα πάνω στο τραπέζι χρησιµεύουν οι δύο κοχλίες και τα εξαρτήµατα

  

Κεντροφορέας Κουκουβάγια  

κεντροφορέας (ουρά ή κουκουβάγια) είναι βασικό εξάρτηµα του τόρνου είναι

κινητός πάνω στις γλίστρες του κρεβατιού. Αποτελείται από ένα κωνικό άξονα στο

ετούνται περιστρεφόµενες πόντες, κωνικά τρυπάνια. Για να αφαιρέσουµε

τρυπάνια, αρκεί να περιστρέψουµε αντίθετα τον χειροµοχλό της

ουράς αριστερόστροφα). Όταν επεξεργαζόµαστε µεγάλα κοµµάτια µετακινούµε

ολόκληρο τον κεντροφορέα πάνω στις γλίστρες του κρεβατιού ενώ όταν πρόκειται για

µικρά µετακινούµε µόνο τον άξονα (έµβολο) µε την βοήθεια του χειροµοχλού ο

κεντροφορέας έχει την δυνατότητα να κινείται δεξιά ή αριστερά ( εγκάρσια και αυτό

για να µπορούµε να κάνουµε κωνική τόρνευση. Ο άξονας του κεντροφορέα και η πόντα

πρέπει οπωσδήποτε να συµπίπτουν µε το νοητό άξονα που έχει η άτρακτος του τόρνου

µειωθεί ότι το υλικό κατασκευής του κεντροφορέα είναι από

Ο κεντροφορεας συγκρατεί τα άλλο άκρο µακριών αξόνων συνήθως όταν

δηλαδή όταν γίνεται τόρνευση µε συγκράτηση µεταξύ τσόκ και κεντροφορέα σε

πόντα ή τρυπάνι όταν γίνονται οπές.  

Ο κορµός του κεντροφορέα (1) , είναι τοποθετηµένος πάνω στη βάση η

οποία επικάθεται πάνω στους ολισθητήρες του τραπεζιού. Για τη στερέωση του

κεντροφορέα πάνω στο τραπέζι χρησιµεύουν οι δύο κοχλίες (3) και τα εξαρτήµατα

Κεντροφορέας. 
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κεντροφορέας ουρά ή κουκουβάγια είναι βασικό εξάρτηµα του τόρνου, είναι 

κινητός πάνω στις γλίστρες του κρεβατιού Αποτελείται από ένα κωνικό άξονα στο 

κωνικά τρυπάνια Για να αφαιρέσουµε 

τρυπάνια αρκεί να περιστρέψουµε αντίθετα τον χειροµοχλό της 

πεξεργαζόµαστε µεγάλα κοµµάτια µετακινούµε 

ολόκληρο τον κεντροφορέα πάνω στις γλίστρες του κρεβατιού ενώ όταν πρόκειται για 

µε την βοήθεια του χειροµοχλού ο 

κεντροφορέας έχει την δυνατότητα να κινείται δεξιά ή αριστερά εγκάρσια) και αυτό 

για να µπορούµε να κάνουµε κωνική τόρνευση Ο άξονας του κεντροφορέα και η πόντα 

ι η άτρακτος του τόρνου, 

µειωθεί ότι το υλικό κατασκευής του κεντροφορέα είναι από 

Ο κεντροφορεας συγκρατεί τα άλλο άκρο µακριών αξόνων (συνήθως όταν 

δηλαδή όταν γίνεται τόρνευση µε συγκράτηση µεταξύ τσόκ και κεντροφορέα σε 

είναι τοποθετηµένος πάνω στη βάση (2), η 

ού Για τη στερέωση του 

κεντροφορέα πάνω στο τραπέζι χρησιµεύουν οι δύο κοχλίες και τα εξαρτήµατα (4).  
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Ο κεντροφορέας είναι δυνατόν να µετακινηθεί κάθετα µε τη βοήθεια του κοχλία 

(5).Η κάθετη αυτή µετατόπιση χρησιµοποιείται κατά την κωνική τόρνευση κώνων µε 

µικρή κωνικότητα. Η µετακίνηση του επιµήκους δακτυλίου (6) µετά του κέντρου, 

επιτυγχάνεται µε τη βοήθεια του κοχλία (7). Ο πείρος (8) ασφαλίζει τον δακτύλιο από 

την περιστροφή του. Η χειρολαβή (9) χρησιµεύει για τη σύσφιξη σε επιθυµητή θέση του 

επιµήκους δακτυλίου. 

 

  

 

 

 Κεντροφορέας (κουκουβάγια) 

 

 

2.4 Συσκευές συγκρατήσεως των κοµµατιών (Τσόκ – Πλατώ) 

 

Υπάρχουν πολλά εξαρτήµατα τα οποία χρησιµοποιούνται στον τόρνο. Ανάµεσα 

σε αυτά είναι και τα εξαρτήµατα που συγκρατούν το προς επεξεργασία κοµµάτι. Τα 

εξαρτήµατα χρησιµοποιούνται για να κρατούν σταθερό το κοµµάτι στον τόρνο. Κάποια 

από αυτά τα εξαρτήµατα είναι: 

1. τσόκ. 

2. Πλατώ. 

3. Κέντρα (πόντες). 

2.4.1 Συγκράτηση στο τσοκ 

Μερικά κοµµάτια εξαιτίας του µεγέθους ή του σχήµατος τους ή του είδους της 

εκτελούµενης εργασίας πρέπει να συγκρατούνται σταθερά πάνω στον τόρνο και να 
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περιστρέφονται ταυτόχρονα Τα κοµµάτια συγκρατούνται σταθερά και περιστρέφονται 

µε την βοήθεια εξαρτηµάτων που ονοµάζονται συγκρατητήρες (τσόκ) .Τα τσόκ 

χρησιµοποιούνται όταν τα κοµµάτια είναι µικρά και µε κυλινδρικό ή άλλο κανονικό 

πολυγωνικό σχήµα και δεν υπάρχει φόβος κατά την τόρνευση να λυγίσουν από τις 

δυνάµεις κοπής. Τα τσόκ προσαρµόζονται στην κεφαλή του τόρνου υπάρχουν σε 

πολλούς τύπους. 

Στο παρακάτω σχήµα φαίνονται διάφορες περιπτώσεις συγκρατήσεως 

κοµµατιών στο τσόκ µε κανονικούς και ανάποδους σφιγκτήρες. 

 

Τσόκ µε τρεις σφιγκτήρες. 

Το τσόκ αυτό έχει τρεις σφιγκτήρες που κινούνται συγχρόνως σε ίση απόσταση 

προς ή από το κέντρο περιστρεφόµενοι µε ειδικό κλειδί (τσοκόκλειδο). Αφού οι 

σφιγκτήρες κινούνται όλοι προς το κέντρο συγχρόνως το κοµµάτι αυτόµατα 

κεντράρεται. 

Τσόκ µε 4 σφιγκτήρες (πλατώ). 

Αυτό έχει τέσσερεις σφιγκτήρες, που ο καθένας από αυτούς µπορεί να κινείται 

(προσαρµόζεται) ανεξάρτητα. Εποµένως µε την προσαρµογή των σφιγκτήρων ένα 

κοµµάτι, κυλινδρικό, τετράγωνο ή ακανόνιστου σχήµατος µπορεί να κρατείται στο 

κέντρο ή σε µια επιθυµητή απόσταση από το κέντρο. 

 

 

 

 

 

 

 

 

α) Συγκράτηση κοµµατιού σε τσόκ µε κανονικούς σφιγκτήρες β) συγκράτηση 

κοµµατιών σε τσόκ τόρνου µε ανάποδους σφιγκτήρες. 



 

 

Στο παρακάτω τµήµα φαίνεται η διαµόρφωση και ο τρόπος λειτουργιάς του τσόκ

 

Τσόκ µε 3 κανονικούς και µε ανάποδους σφιγκτήρες

 

Με το γύρισµα του κλειδιού γυρίζει ο κωνικός τροχός Τ Εικόνα

περιστρέφοντας την πλάκα Β η οποία από

στεφάνη και από την άλλη διαµορφώνεται σε σπειροειδές αυλάκι αυτόµατο τσόκ Οι

σφιγκτήρες Α πλησιάζουν ή αποµακρύνονται από το κέντρο του τσόκ σφίγγοντας ή

ξεσφίγγοντας τα κοµµάτια που δένονται πάνω τους Για την

στην κύρια άτρακτο, χρησιµοποιείται πλάκα η οποία στερεώνεται µε τρεις ή τέσσερις

βίδες . Η πλάκα αυτή, ανάλογα µε την διαµόρφωση του άκρου της ατράκτου έχει

σπείρωµα αφού προσαρµοστεί πρώτα µόνη της και γίνει ένα σώµα µε την άτρακτο

γίνεται η τελική της τόρνευση δηλαδή η τόρνευση των επιφανειών εκείνων που

πρόκειται να έρθουν σε επαφή µε το τσόκ Με τον τρόπο αυτό το τσόκ είναι απόλυτα

συγκεντρικό και γυρίζει εντελώς οµοαξονικά µε την άτρακτο Πριν τα τσόκ και τα

πλατό προσαρµοστούν στην άτρακτο πρέπει να καθαρίζονται καλά τα σπειρώµατα ή οι

κώνοι επαφής από τις διάφορες ακαθαρσίες γιατί αυτές προκαλούν στραβογυρίσµατα

και άλλες ανωµαλίες. 

 

 

 

 

 

Στο παρακάτω τµήµα φαίνεται η διαµόρφωση και ο τρόπος λειτουργιάς του τσόκ

Τσόκ µε 3 κανονικούς και µε 3 ανάποδους σφιγκτήρες

Με το γύρισµα του κλειδιού γυρίζει ο κωνικός τροχός Τ Εικόνα

περιστρέφοντας την πλάκα Β, η οποία από τη µεριά της διαµορφώνεται σε οδοντωτή

στεφάνη και από την άλλη διαµορφώνεται σε σπειροειδές αυλάκι (αυτόµατο τσόκ Οι

σφιγκτήρες Α πλησιάζουν ή αποµακρύνονται από το κέντρο του τσόκ σφίγγοντας ή

ξεσφίγγοντας τα κοµµάτια που δένονται πάνω τους.. Για την προσαρµογή του τσόκ

στην κύρια άτρακτο χρησιµοποιείται πλάκα η οποία στερεώνεται µε τρεις ή τέσσερις

βίδες Η πλάκα αυτή, ανάλογα µε την διαµόρφωση του άκρου της ατράκτου έχει

σπείρωµα αφού προσαρµοστεί πρώτα µόνη της και γίνει ένα σώµα µε την άτρακτο

γίνεται η τελική της τόρνευση, δηλαδή η τόρνευση των επιφανειών εκείνων που

πρόκειται να έρθουν σε επαφή µε το τσόκ. Με τον τρόπο αυτό το τσόκ είναι απόλυτα

συγκεντρικό και γυρίζει εντελώς οµοαξονικά µε την άτρακτο. Πριν τα τσόκ και τα

στην άτρακτο, πρέπει να καθαρίζονται καλά τα σπειρώµατα ή οι

κώνοι επαφής από τις διάφορες ακαθαρσίες γιατί αυτές προκαλούν «στραβογυρίσµατα
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Στο παρακάτω τµήµα φαίνεται η διαµόρφωση και ο τρόπος λειτουργιάς του τσόκ. 

Τσόκ µε κανονικούς και µε ανάποδους σφιγκτήρες. 

Με το γύρισµα του κλειδιού γυρίζει ο κωνικός τροχός Τ (Εικόνα 18) 

τη µεριά της διαµορφώνεται σε οδοντωτή 

στεφάνη και από την άλλη διαµορφώνεται σε σπειροειδές αυλάκι αυτόµατο τσόκ). Οι 

σφιγκτήρες Α πλησιάζουν ή αποµακρύνονται από το κέντρο του τσόκ, σφίγγοντας ή 

προσαρµογή του τσόκ 

στην κύρια άτρακτο χρησιµοποιείται πλάκα η οποία στερεώνεται µε τρεις ή τέσσερις 

βίδες Η πλάκα αυτή ανάλογα µε την διαµόρφωση του άκρου της ατράκτου, έχει 

σπείρωµα αφού προσαρµοστεί πρώτα µόνη της και γίνει ένα σώµα µε την άτρακτο, 

γίνεται η τελική της τόρνευση δηλαδή η τόρνευση των επιφανειών εκείνων που 

πρόκειται να έρθουν σε επαφή µε το τσόκ Με τον τρόπο αυτό το τσόκ είναι απόλυτα 

συγκεντρικό και γυρίζει εντελώς οµοαξονικά µε την άτρακτο Πριν τα τσόκ και τα 

στην άτρακτο πρέπει να καθαρίζονται καλά τα σπειρώµατα ή οι 

κώνοι επαφής από τις διάφορες ακαθαρσίες γιατί αυτές προκαλούν «στραβογυρίσµατα» 

 



 

2.4.2 Συγκράτηση µεταξύ τσοκ και κουκουβάγιας

 

 

 

 

 

 

 

Συγκράτηση µεταξύ τσόκ και

 

Οι πόντες του τόρνου συγκρατούν το κοµµάτι ανάµεσα στην κεφαλή τσόκ και

στην ουρά (κουκουβάγια) του τόρνου Το κέντρο που χρησιµοποιείται στην κεφαλή ο

νοµάζεται ζωντανό κέντρο Αυτό περιστρέφεται µαζί µε τον άξονα της κεφαλής Το

κέντρο που χρησιµοποιείται στην ουρά ονοµάζεται νεκρό κέντρο Συνήθως αυτό δεν

περιστρέφεται. όµως µερικοί κατασκευαστές φτιάχνουν περιστρεφόµενες πόντες και για

την ουρά. Ένα στάσιµο κέντρο ουράς πρέπει να είναι πο

στις υψηλές θερµοκρασίες τριβής Η τρύπα του άξονα στην οποία το κέντρο

προσαρµόζεται είναι κωνική και τυποποιηµένη µε το σύστηµα

τέλεια ευθυγραµµισµένα µεταξύ τους Τα κέντρα του τόρνου έχουν γωνία ακµής

 

2.4.3 Συγκράτηση σε πλατώ

 

Τα πλατό τοποθετούνται και αυτά στην κεφαλή του τόρνου Είναι µεγάλες

στρογγυλές πλάκες στις οποίες υπάρχουν ακτινωτές σχισµές ίσα κατανεµηµένες Στα

πλατό δένονται κοµµάτια µε τη βοήθεια σφιγκτήρων και κοχλιών τα οποία είναι

ασηµετρικά µε ακανόνιστο σχήµα και δεν µπορ

την επεξεργασία του κοµµατιού εάν αυτό δεθεί από το ένα µέρος της πλάκας χαλάει η

ζυγοστάθµιση του πλατό  και πρέπει να χρησιµοποιηθούν αντίβαρα για να υπάρξει

οµαλή περιστροφή χωρίς ταλαντώσεις και να µην καταπονείται

τόρνου. 

 

υγκράτηση µεταξύ τσοκ και κουκουβάγιας 

Συγκράτηση µεταξύ τσόκ και κουκουβάγιας. 

Οι πόντες του τόρνου συγκρατούν το κοµµάτι ανάµεσα στην κεφαλή τσόκ και

στην ουρά κουκουβάγια) του τόρνου. Το κέντρο που χρησιµοποιείται στην κεφαλή ο

νοµάζεται ζωντανό κέντρο. Αυτό περιστρέφεται µαζί µε τον άξονα της κεφαλής Το

ου χρησιµοποιείται στην ουρά ονοµάζεται νεκρό κέντρο. Συνήθως αυτό δεν

περιστρέφεται όµως µερικοί κατασκευαστές φτιάχνουν περιστρεφόµενες πόντες και για

την ουρά Ένα στάσιµο κέντρο ουράς πρέπει να είναι πολύ σκληρυµένο για να αντέχει

ασίες τριβής. Η τρύπα του άξονα στην οποία το κέντρο

προσαρµόζεται είναι κωνική και τυποποιηµένη µε το σύστηµα (MOPS

τέλεια ευθυγραµµισµένα µεταξύ τους. Τα κέντρα του τόρνου έχουν γωνία ακµής

Συγκράτηση σε πλατώ 

τούνται και αυτά στην κεφαλή του τόρνου Είναι µεγάλες

στρογγυλές πλάκες στις οποίες υπάρχουν ακτινωτές σχισµές ίσα κατανεµηµένες Στα

πλατό δένονται κοµµάτια µε τη βοήθεια σφιγκτήρων και κοχλιών , τα οποία είναι

ασηµετρικά µε ακανόνιστο σχήµα και δεν µπορούν να συγκρατηθούν στο τσόκ Κατά

την επεξεργασία του κοµµατιού εάν αυτό δεθεί από το ένα µέρος της πλάκας χαλάει η

ζυγοστάθµιση του πλατό  και πρέπει να χρησιµοποιηθούν αντίβαρα για να υπάρξει

ριστροφή χωρίς ταλαντώσεις και να µην καταπονείται ο µηχανισµός του
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Οι πόντες του τόρνου συγκρατούν το κοµµάτι ανάµεσα στην κεφαλή (τσόκ) και 

στην ουρά κουκουβάγια του τόρνου Το κέντρο που χρησιµοποιείται στην κεφαλή ο-

νοµάζεται ζωντανό κέντρο Αυτό περιστρέφεται µαζί µε τον άξονα της κεφαλής. Το 

ου χρησιµοποιείται στην ουρά ονοµάζεται νεκρό κέντρο. Συνήθως αυτό δεν 

περιστρέφεται όµως µερικοί κατασκευαστές φτιάχνουν περιστρεφόµενες πόντες και για 

λύ σκληρυµένο για να αντέχει 

ασίες τριβής Η τρύπα του άξονα στην οποία το κέντρο 

MOPS). Πρέπει είναι 

τέλεια ευθυγραµµισµένα µεταξύ τους Τα κέντρα του τόρνου έχουν γωνία ακµής 60°. 

τούνται και αυτά στην κεφαλή του τόρνου. Είναι µεγάλες 

στρογγυλές πλάκες στις οποίες υπάρχουν ακτινωτές σχισµές ίσα κατανεµηµένες. Στα 

πλατό δένονται κοµµάτια µε τη βοήθεια σφιγκτήρων και κοχλιών , τα οποία είναι 

ούν να συγκρατηθούν στο τσόκ. Κατά 

την επεξεργασία του κοµµατιού εάν αυτό δεθεί από το ένα µέρος της πλάκας χαλάει η 

ζυγοστάθµιση του πλατό και πρέπει να χρησιµοποιηθούν αντίβαρα, για να υπάρξει 

ο µηχανισµός του 
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(α) 

 

 

α) συγκράτηση κοµµατιού µε σφιγκτήρες β) συγκράτηση µε φουρκέτα και 

σφιγκτήρες γ) παράκεντρη συγκράτηση µε σφιγκτήρες. 

στο σχήµα γ βλέπουµε τα αντίβαρα τα οποία έχουν τοποθετηθεί για την 

ζυγοστάθµιση του πλατό. 
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Κεφάλαιο 3  

3.1 Κοπτικά εργαλεία τόρνου (cutting tools) 

Τα κοπτικά εργαλεία είναι κατασκευασµένα από υλικά αυξηµένης αντοχής στην φθορά 

όπως (χάλυβα, σκληροµέταλλα, κ.λ.π) και από σκληρά κράµατα (στελλείτες), ορυκτά 

(αδάµαντες), κεραµικά (οξείδια µετάλλων, καρβίδια και σκόνες αδάµαντος. Η εκλογή 

του υλικού κατασκευής για τα εργαλεία κοπής των εργαλειοµηχανών εξαρτάται από: 

       α. Το είδος της κατεργασίας. 

       β. Τις συνθήκες εργασίας του κοπτικού εργαλείου. 

       γ. Τις φυσικές ιδιότητες του κατεργαζόµενου κοµµατιού. 

     δ. Τη µορφή του κοπτικού εργαλείου. 

Από άποψη χηµικής συνθέσεως τα κοπτικά εργαλεία διακρίνονται σε: 

1. Ανθρακοχάλυβες. 

2. Ταχυχάλυβες. 

3. Κεκραµένους χάλυβες. 

4. Σκληροµέταλλα. 

5. Στελλείτες. 

6. Ορυκτά. 

Οι ιδιότητες που πρέπει να έχει ένα κοπτικό εργαλείο συνοψίζονται παρακάτω: 

> Μεγάλη σκληρότητα, ώστε να µπορεί το εργαλείο να εισχωρεί στο µαλακότερο 

κατεργαζόµενο τεµάχιο 

> Αντίσταση στη θερµότητα, ώστε να διατηρεί την σκληρότητά του στις υψηλές 

θερµοκρασίες που αναπτύσσονται κατά την κοπή 

> Αντίσταση σε φθορά, ώστε η κοπτική ακµή του να διατηρεί τις κοπτικές 

ιδιότητές 

 

Τυπικό εργαλείο τόρνευσης 
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3.1.1 Υλικά κατασκευής των κοπτικών εργαλείων  

 

Βασικά σήµερα χρησιµοποιούνται οι ταχυχάλυβες, τα σκληροµέταλλα και τα 

κεραµικά υλικά. Η χρήση εργαλείων από ανθρακούχο χάλυβα (ατσάλια, νερού) 

πρακτικά έχει πλέον καταργηθεί. 

 

Ανθρακοχάλυβες εργαλείων 

 

∆ιακρίνονται σε: 

α.    Βαθειάς βαφής µε περιεκτικότητα σε άνθρακα 0,6 - 1,35%.  

β.    Αβαθούς βαφής µε περισσότερες προσµίξεις και πιο ανθεκτική. 

γ. Συγκολληµένα (συνήθως ο καταλληλότερος τρόπος για αντίσταση) µε 

περιεκτικότητα σε άνθρακα 0,038 - 0,7%. 

Πλεονεκτήµατα. 

α.  Μεγάλη αντοχή (λόγω λεπτόκοκκης δοµής). 

β.  Μεγάλη σκληρότητα (µετά από θερµική κατεργασία (βαφή).  

γ.  Χαµηλό κόστος παραγωγής. 

Μειονεκτήµατα. 

α.  Μικρή αντοχή σε υψηλές θερµοκρασίες. 

β.  Ανάπτυξη κατά την κατεργασία µεγάλων τριβών (και παραγωγή µεγάλων 

ποσοτήτων θερµότητας). 

γ. Η µεγάλη θερµοκρασία που αναπτύσσεται στο κοπτικό εργαλείο µας, δηµιουργεί 

απότοµη πτώση της σκληρότητας, και το κοπτικό εργαλείο παύει να έχει την ίδια 

απόδοση. 

 

Χάλυβες εργαλείων κεκραµένοι 

 

Στοιχεία σύνθεσης κεκραµένων χαλύβων 

α. Χρώµιο (Cr) β. Μαγγάνιο (Mn) ν. Βολφράµιο (W) δ. Μολυβδαίνιο ( Μο) ε. 

Βονάδιο (ν) στ. Νικέλιο (Hi) ζ. Πυρίτιο (Si). Τα παραπάνω στοιχεία βελτιώνουν 

σηµαντικά τους χάλυβες αυτής της κατηγορίας σε σύγκριση µε τους ανθρακοχάλυβες. 

Χρώµιο (Cr): ∆ηµιουργεί καρβίδια του χρωµίου (CrC) ή σύνθετα καρβίδια µε άλλα 

στοιχεία και έτσι µε αυτόν τον τρόπο έχουµε αύξηση της αντοχής του κράµατος στη 
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φθορά. Επίσης όταν υπάρχει χρώµιο στο κράµα έχουµε αύξηση του βαθµού βαφής 

του χάλυβα και παράλληλα αύξηση της αντοχής του σε εφελκυσµό. 

Μαγγάνιο (Μη): Συνήθως επηρεάζει την σκληρότητα µετά την βαφή και δεν    

δηµιουργεί     καρβίδια. Όταν υπάρχει αυξηµένη ποσότητα µαγγανίου βελτιώνεται η 

βαφή και   αυξάνονται µερικώς οι ιδιότητες του χάλυβα ως προς την αντοχή. 

Βολφράµιο (Μ): Σε µικρή ποσότητα όταν υπάρχει στην σύνθεση του χάλυβα αυξάνει 

την   ποσότητα των σκληρών και ανθεκτικών στην φθορά καρβιδίων που βρίσκονται 

στην υφή του µετάλλου. (Μεγάλης σηµασίας για βελτιωµένες κοπτικές ικανότητες). 

Μολυβδαίνιο (Μο): Όταν υπάρχει στο κράµα του χάλυβα συντελεί στην αύξηση του 

βαθµού βαφής, της ανθεκτικότητας, της επαναφοράς και της αντοχής στη φθορά. 

Μεγάλες ποσότητες µολυβδαινίου συναντούµε στους ταχυχάλυβες. 

Βανάδιο (ν): Συναντάται σε ελάχιστες ποσότητες (0,1 - 0,25%) και χρησιµοποιείται 

στους κεκραµένους χάλυβες εργαλείων για αποφυγή της διόγκωσης των κόκκων του 

κράµατος και την αύξηση του βαθµού βαφής. 

  Ανάλογα µε τα παραπάνω τους χάλυβες τους διακρίνουµε σε  

1. Χαµηλής πρόσµιξης 

2. Μεσαίας πρόσµιξης 

3. Υψηλής πρόσµιξης 

Από άποψη χρήσης και θερµικής κατεργασίας τους κεκραµένους χάλυβες τους 

διακρίνουµε σε: 

1. Κεκραµένους χάλυβες χαµηλής πρόσµιξης: 

Βάφονται στο νερό και περιέχουν µεγάλη ποσότητα σε άνθρακα και µικρή 

βολφραµίου. Χρησιµοποιούνται στην κατασκευή εργαλείων τόρνου. 

2. Κεκραµένοι χάλυβες µε υψηλή ποσότητα προσµίξεων: 

Η βαφή τους γίνεται σε λάδι. Έχουν µεγάλη ποσότητα σε άνθρακα και απαραίτητα 

χρωµίου ή µαγγανίου. Αντέχουν στην παραµόρφωση, και έχουν µεγάλη 

ανθεκτικότητα φθορά από την τριβή. Χρησιµοποιούνται κυρίως για την κατασκευή 

διαµορφωτικών - ελεγκτήρων και εργαλείων κοπής, εργαλειοµηχανών (όταν αυτά 

πρέπει να έχουν αυξηµένη αντοχή στην φθορά). 
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Ταχυχάλυβες 

 

Οι ταχυχάλυβες ανήκουν στην κατηγορία των κεκραµένων χαλύβων έχουν δε στη 

βασική τους σύνθεση βολφράµιο, χρώµιο, και βανάδιο. Για καλύτερη ποιότητα πρέπει 

να υπάρχει στην σύνθεση τους κοβάλτιο και µολυβδαίνιο. Σε σύγκριση µε τους 

ανθρακοχάλυβες έχουν τα παρακάτω πλεονεκτήµατα. 

1. Μεγάλη ανθεκτικότητα σε υψηλές θερµοκρασίες επαναφοράς (550-650 °C) (που 

προέρχονται από τις µεγάλες ταχύτητες κοπής και την φόρτιση του κοπτικού 

εργαλείου, προκειµένου να πετύχουµε απόβλητο σε µεγάλο µέγεθος (όγκο). 

2. Μεγάλη ανθεκτικότητα στην φθορά από τις τριβές. (Για αυτό χρησιµοποιούνται 

στην κατασκευή εργαλείων κοπής). 

3. Μικρή φθορά των κοπτικών ακµών (χρησιµοποιούνται για κατασκευή 

εργαλείων που απαιτούνται σε κατεργασίες µεγάλης ακρίβειας, όπως εργαλεία 

φρέζας. 

Πλεονεκτήµατα. 

∆υνατότητα βαφής στο λάδι ή µε πεπιεσµένο αέρα µε αποτέλεσµα να µην έχουµε 

παραµόρφωση κατά την βαφή. 

Μειονεκτήµατα. 

Υψηλό κόστος παραγωγής σε σχέση µε τους ανθρακούχους χάλυβες.  

 

Σκληροµέταλλα ή widia 

Τα σκληροµέταλλα κατασκευάζονται µε κατεργασία κονιοποιηµένων 

καρβιδίων, έχουν δε πολύ υψηλό σηµείο τήξεως. Το υλικό κατασκευής τους είναι από 

καρβίδια του βολφραµίου (WC) του τιτανίου (TiC), του τανταλίου (TdC) µε συνθετικό 

υλικό συνήθως το κοβάλτιο. 

Τα σκληροµέταλλα σαν κοπτικά εργαλεία, παράγονται σε τυποποιηµένα 

πλακίδια, τα οποία στη συνέχεια στερεώνονται σε χαλύβδινα στελέχη και 

συγκρατούνται µε κοχλίες και πλάκες στερεώσεως ή µε συγκόλληση. 

Τα σκληροµέταλλα συνήθως λέγονται και WIDIA. 
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Ιδιότητες σκληροµετάλλων 

 

1.  Χρήση σαν εργαλεία κοπής χωρίς ψυκτικό υγρό (εάν χρησιµοποιηθεί 

ψυκτικό υγρό πρέπει να έχει σταθερή παροχή, ώστε η θερµοκρασία του εργαλείου να 

µην έχει αυξοµειώσεις γιατί υπάρχει κίνδυνος να σπάσει). 

  2.  Σε µικρές ταχύτητες κοπής χρησιµοποιείται στην κατεργασία χαλύβων που 

έχουν βελτιωθεί µε θερµική κατεργασία (βαµµένοι χάλυβες) 

  3.  Η σκληρότητά τους µπορεί να διατηρηθεί ακόµη και αν η θερµοκρασία 

φθάσει τους (900 - 1000°C). Για αυτό οι ταχύτητες κοπής φθάνουν µέχρι και 5 φορές 

περισσότερο από τις ταχύτητες των ταχυχαλύβων. 

                 Χρησιµοποίηση των σκληροµετάλλων. 

ΚΑΤΗ-

ΓΟΡΙΑ 

ΧΡΩΜ

Α-

ΤΙΣΜΟΙ 

ΕΙ∆ΟΣ 

ΚΑΤΕΡΓΑ-

ΖΟΜΕΝΟΥ 

ΥΛΙΚΟΥ 

ΕΙ∆ΟΣ 

ΚΑΤΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΣΥΝΘΗΚΕΣ 

ΚΑΤΕΡΓΑΣΙΑΣ 

Ρ01 Μπλέ Χάλυβας Κατεργασία 

ακριβείας µε 

τόρνευση. 

Μικρή πρόωση 

Μεγάλη ταχύτητα κοπής 

ΡΙΟ Ρ01 Μπλέ Χάλυβας Κατεργασία 

ακριβείας & µέσης 

ακριβείας µε τόρ-

νευση και, 

φρεζάρισµα. 

Μέση πρόωση 

Μεγάλη ταχύτητα κοπής 

Συνεχής & διάκενο. 

Κοπή. 

Ρ20 ΡΙΟ Μπλέ Χάλυβας και 

όλκιµος χάλυβας 

Κατεργασία 

εκχόνδρυσης µε 

τόρνευση και 

φραιζάρισµα. 

Μεγάλη πρόωση Μέση 

ταχύτητα κοπής. 

Ρ25 Μπλέ Χάλυβας Κατεργασία 

τόρνευσης & 

φραιζαρίσµατος µε 

µεταβαλλόµενη 

θερµοκρασία. 

Μέση πρόωση και, µέση 

ταχύτητα κοπής 

∆ιακεκοµµένη κοπή. 
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Ρ30 Ρ20 

Μ10 

Μ20 

Μπλέ Χάλυβας και 

χυτοχάλυβας 

Κατεργασία 

εκχόνδρυσης και 

µέσης ακρίβειας µε 

τόρνευση. Οριζόντιο 

& κάθετο πλάνισµα. 

Μικρά ταχύτητα κοπής 

∆ιακεκοµµένη κοπή. 

Ρ40 Ρ30 

Μ30 

Μ40 

Μπλέ Χάλυβας και 

χυτοχάλυβας 

Κατεργασίες 

εκχόνδρυσης 

Προσφέρεται 

ιδιαιτέρως για κάθετο 

τόρνευση. 

Μεγάλη πρόωση και 

µεγάλο βάθος κοπής 

Μεγάλη γωνία τριβής 

(γ). 

Ρ50 

Μ40 

Μπλέ Χάλυβας καυ 

χυτοχάλυβας 

Όπως παραπάνω 

(Ρ40) 

Προσφέρεται για πολύ 

µεγάλη πρόωση, µεγάλο 

βάθος κοπής και για 

µεγάλες γωνίες τριβής 

(γ) 

Κ01 Κόκκινο Χυτοσίδηρος µε 

µεγάλη 

σκληρότητα, 

βαµµένος 

χάλυβας, 

συνθετικά υλικά 

Τόρνευση ακρίβειας Μικρή πρόωση και 

µικρό βάθος κοπής. 

Μεγάλη ταχύτητα 

κοπής. ∆ιακεκοµµένη 

και συνεχής κοπή. 

Κ10 Κόκκινο Χυτοσίδηρος µε 

σκληρότητα 

ΗΒ<1+00 

κράµατα 

αλουµινίου και 

αλουµινίου-

πυριτιου. 

Κατεργασίες µέσης 

ακρίβειας και 

ακρίβειας µε 

τόρνευση, διάτρηση 

και φρεζάρισµα. 

Μέση πρόωση και µέσο 

βάθος κοπής. 

Μέση ταχύτητα κοπής 

Κ20 Κ30 ΚΗΟ     

 

                       

κίτρινο 

Χυτοσίδηρος µε 

σκληρότητα 

ΗΒ<200, χαλκός 

και κράµατα αυ-

τού. 

Κατεργασίες 

εκχόνδρυσης και 

µέσης ακρίβειας µε 

τόρνευση διάτρησης, 

φρεζάρισµα και, 

πλάνισµα 

Μικρά ταχύτητα κοπής. 

∆υναµική καταπόνηση 

της κόψης. 

∆ιακεκοµµένη και 

συνεχής κοπή. 
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 4.  Έχουν µικρή αντοχή στην θραύση (σπάνε εύκολα). 

  5.Συνήθως το τρόχισµα τους αποφεύγεται όταν δε αυτή είναι απαραίτητο 

πρέπει να γίνεται σε εργαστήριο µε ειδικά µηχανήµατα τρόχισης από εξειδικευµένο 

προσωπικό. 

 

Ποιοτικώς, κατά την τυποποίηση ISO, τα σκληροµέταλλα διακρίνονται σε τρεις 

κατηγορίες. 

• Όσο µικραίνουν οι αριθµοί τόσο αυξάνεται η σκληρότητα και η αντοχή του 

κοπτικού, αλλά γίνεται περισσότερο εύθραυστο. Οι µικρότεροι αριθµοί 

συνιστώνται περισσότερο για σκληρότερα υλικά µε µικρή πρόωση και µικρό 

βάθος κοπής, αλλά µε µεγάλη ταχύτητα κοπής. 

• Όσο µεγαλώνουν οι αριθµοί τόσο ελαττώνεται η σκληρότητα και αντοχή σε 

φθορά του πλακιδίου, αλλά γίνεται περισσότερο κατάλληλο για διακοπτόµενη 

κοπή και αντέχει περισσότερο σε κρούσεις.  

 

 

• οι µορφές και το σχήµα των εργαλείων από σκληροµέταλλα είναι πολλές και 

εξαρτώνται από το είδος της κατεργασίας(ξεχόνδρησµα, σπειρωτόµηση, 

Μ10 

Μ20 Μ30        

κίτρινο 

Μαγγανιουχοι 

χάλυβες, 

κράµατα 

χυτοσιδήρων 

µεγάλης ολκι-

µότητας, 

συγκολληµένα 

εξαρτήµατα. 

Κατεργασίες 

εκχόνδρυσης και, 

αποπεράτωση για, 

τους µαγγανιοΰχους 

χάλυβες. 

Για τους µαγγανιούχους 

χάλυβες µεγάλη 

ταχύτητα κοπής, για 

άλλες εργασίες 

περιορισµένε ταχύτητα 

κοπής. 
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εσωτερική τόρνευση), καθώς επίσης και από τον τρόπο στερεώσεις τους στη 

µανέλα. 

• Τελευταία  χρησιµοποιούνται και πλακίδια µε µηδενική γωνία ελευθερίας, 

έτσι µπορεί να χρησιµοποιηθεί από όλες τις πλευρές. π.χ. το τετράγωνο 

πλακίδιο µπορεί να χρησιµοποιηθεί συνολικά 8 φορές και να πεταχτεί εφόσον 

το τρόχισµα του είναι ασύµφορο. 

 

Πλακίδια σκληροµατάλλων µε µηδενική γωνία ελευθερίας 

 

Κεραµικά υλικά 

Τα κεραµικά υλικά έχουν σαν πρώτη υλη τα οξείδια του αλουµινίου µε 

προσµίξεις οξειδίων άλλων µετάλλων. Παράγονται και αυτά σε µορφή πλακιδίων. 

Έχουν αυξηµένη σκληρότητα, αντοχή σε θερµοκρασία µέχρι και 12000c, αυξηµένες 

µηχανικές ιδιότητες αλλά µικρή αντοχή σε κάµψη. Τα υλικά αυτά είναι ψαθυρά 

γι’αυτό και χρησιµοποιούνται σε µεγάλες ταχύτητες κοπής. Η χρίση τους γίνεται µε 

εργαλειοµηχανές χωρίς τζόγο, είναι ευαίσθητα σε µεγάλα φόρτια και κραδασµούς. 

 

    

 



 

Στελίτες (είδος σκληροκ

 

Είναι χυτά κράµατα χρωµίου

άνθρακα 5% και µικρής ποσότητας σιδήρου Χαρακτηρίζονται από

• Μεγάλη σκληρότητα που διατηρείται και σε υψηλές θερµοκρασίες µέχρι

900°C. 

• δεν επιδέχονται θερµική επεξεργασία

Χρησιµοποιούνται σαν κοπτικά εργαλεία στους µαλακούς χάλυβες µε ταχύτητα

κοπής 25-35 mm/min. 

επιθυµητά σχήµατα παρασκευάζονται σαν χυτά σε πλακίδια που συγκολλούνται

στην συνέχεια στην περιοχή της κόψεως του αντίστοιχου χαλύβδινου σώµατος

Μειονέκτηµά τους είναι η µεγάλη σχετικά ευθραυστότ

χρήση σαν κοπτικά εργαλεία

 

Μονοκρυσταλικο ∆ιαµάντι

 

Τα διαµάντια είναι άνθρακες σε κρυσταλλική µορφή έχουν πολλή µεγάλη

σκληρότητα και αιχµηρή κόψη

υψηλή θερµική αγωγιµότητα

διαµάντι δεν είναι κατάλληλο για την κατεργασία χάλυβα γιατί έχει την τάση να δίνει

στον σίδηρο άτοµα άνθρακα και έτσι να φθείρετ

• Το Συνθετικό διαµάντι πολυκρυσταλλικό χρησιµοποιείται κυρίως για µη

σιδηρούχα κράµατα κεραµικά πορσελάνη ενισχυµένα µε υαλονήµατα

πλαστικά κλπ. 

• Μονοκρυσταλλικό υλικό παίζει µεγάλο ρόλο ο προσανατολισµός του

κρυστάλλου 

 

Εργαλείο τόρνου

 

τες είδος σκληροκραµάτων) 

Είναι χυτά κράµατα χρωµίου 25-33%, κοβάλτιου 40-50%, βολφραµίου

και µικρής ποσότητας σιδήρου. Χαρακτηρίζονται από: 

Μεγάλη σκληρότητα που διατηρείται και σε υψηλές θερµοκρασίες µέχρι

δεν επιδέχονται θερµική επεξεργασία. 

Χρησιµοποιούνται σαν κοπτικά εργαλεία στους µαλακούς χάλυβες µε ταχύτητα

 Επειδή όµως δεν επιδέχονται και µηχανική κατεργασία τα

επιθυµητά σχήµατα παρασκευάζονται σαν χυτά (σε πλακίδια) που συγκολλούνται

στην συνέχεια στην περιοχή της κόψεως του αντίστοιχου χαλύβδινου σώµατος

Μειονέκτηµά τους είναι η µεγάλη σχετικά ευθραυστότητα που περιορίζει και την

χρήση σαν κοπτικά εργαλεία. 

Μονοκρυσταλικο ∆ιαµάντι 

Τα διαµάντια είναι άνθρακες σε κρυσταλλική µορφή, έχουν πολλή µεγάλη

σκληρότητα και αιχµηρή κόψη, υψηλή αντοχή στη φθορά, χαµηλό συντελεστή τριβής

υψηλή θερµική αγωγιµότητα αντέχουν σε µεγάλες θερµοκρασίες έως

διαµάντι δεν είναι κατάλληλο για την κατεργασία χάλυβα γιατί έχει την τάση να δίνει

στον σίδηρο άτοµα άνθρακα και έτσι να φθείρεται γρήγορα.  

Συνθετικό διαµάντι (πολυκρυσταλλικό) χρησιµοποιείται κυρίως για µη

σιδηρούχα κράµατα, κεραµικά, πορσελάνη, ενισχυµένα µε υαλονήµατα

Μονοκρυσταλλικό υλικό παίζει µεγάλο ρόλο ο προσανατολισµός του

Εργαλείο τόρνου µε κόψεις από φυσικό διαµάντι 

50 

βολφραµίου 10- 25%, 

 

Μεγάλη σκληρότητα που διατηρείται και σε υψηλές θερµοκρασίες µέχρι 

Χρησιµοποιούνται σαν κοπτικά εργαλεία στους µαλακούς χάλυβες µε ταχύτητα  

Επειδή όµως δεν επιδέχονται και µηχανική κατεργασία, τα 

επιθυµητά σχήµατα παρασκευάζονται σαν χυτά σε πλακίδια που συγκολλούνται 

στην συνέχεια στην περιοχή της κόψεως του αντίστοιχου χαλύβδινου σώµατος. 

ητα που περιορίζει και την 

Τα διαµάντια είναι άνθρακες σε κρυσταλλική µορφή έχουν πολλή µεγάλη 

υψηλή αντοχή στη φθορά χαµηλό συντελεστή τριβής, , 

αντέχουν σε µεγάλες θερµοκρασίες έως 10000 c. Το 

διαµάντι δεν είναι κατάλληλο για την κατεργασία χάλυβα γιατί έχει την τάση να δίνει 

Συνθετικό διαµάντι πολυκρυσταλλικό χρησιµοποιείται κυρίως για µη 

σιδηρούχα κράµατα κεραµικά πορσελάνη ενισχυµένα µε υαλονήµατα 

Μονοκρυσταλλικό υλικό παίζει µεγάλο ρόλο ο προσανατολισµός του 

 

 



 

3.2 Είδη & µορφές εργαλείων από ταχυχάλυβα σκληροµέταλλα

Το κοπτικό εργαλείο που χρησιµοποιείται εξαρτάται και από το είδος της

παραγόµενης επιφάνειας αλλά και από το αν η τόρνευση είναι

στο κοµµάτι. Για να διαλέξουµε το κατάλληλο κοπτικό εργαλείο πρέπει απαραίτητα να

γνωρίζουµε το υλικό του κοµµατιού προς επεξεργασία και την ταχύτητα κοπής

Οι ταχυχάλυβες και τα σκληροµέταλα είναι τα συνηθέστερα υλικά κοπτικών

εργαλείων που χρησιµοποιούν

έχουν διάφορες µορφές ανάλογα µε το σχήµα που θέλουµε να δώσουµε διαλέγουµε και

το κατάλληλο κοπτικό. 

 

Μορφές κοπτικών εργαλείων από ταχυχάλυβα

στ)πλευρικό µαχαίρι ζ µορφής η αυλακώσεως

 

 

Είδη µορφές εργαλείων από ταχυχάλυβα & σκληροµέταλλα

 

Το κοπτικό εργαλείο που χρησιµοποιείται, εξαρτάται και από το είδος της

παραγόµενης επιφάνειας αλλά και από το αν η τόρνευση είναι εξωτερική

στο κοµµάτι Για να διαλέξουµε το κατάλληλο κοπτικό εργαλείο πρέπει απαραίτητα να

γνωρίζουµε το υλικό του κοµµατιού προς επεξεργασία και την ταχύτητα κοπής

Οι ταχυχάλυβες και τα σκληροµέταλα είναι τα συνηθέστερα υλικά κοπτικών

εργαλείων που χρησιµοποιούνται για κοπή. Τα κοπτικά από ταχυχάλυ

έχουν διάφορες µορφές ανάλογα µε το σχήµα που  θέλουµε να δώσουµε διαλέγουµε και

Μορφές κοπτικών εργαλείων από ταχυχάλυβα. 

στ πλευρικό µαχαίρι, ζ)µορφής, η)αυλακώσεως, θ)σπειρώµατος
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Είδη µορφές εργαλείων από ταχυχάλυβα σκληροµέταλλα  

Το κοπτικό εργαλείο που χρησιµοποιείται εξαρτάται και από το είδος της 

εξωτερική ή εσωτερική 

στο κοµµάτι Για να διαλέξουµε το κατάλληλο κοπτικό εργαλείο πρέπει απαραίτητα να 

γνωρίζουµε το υλικό του κοµµατιού προς επεξεργασία και την ταχύτητα κοπής. 

Οι ταχυχάλυβες και τα σκληροµέταλα είναι τα συνηθέστερα υλικά κοπτικών 

ια κοπή Τα κοπτικά από ταχυχάλυβα µπορεί να 

έχουν διάφορες µορφές ανάλογα µε το σχήµα που θέλουµε να δώσουµε διαλέγουµε και 

 

θ σπειρώµατος. 



 

Εργαλεία ξεχονδρίσµατος

Το εργαλείο ξεχονδρίσµατος αφαιρει µεγάλη ποσότητα µέταλλου σε µικρό

χρονικό διάστηµα. Γι’αυτό είναι ιδιαίτερα ισχυρής κατασκευής Η µορφή τους είναι

ευθεία ή καµπυλωτή. 

Εργαλεία φινιρίσµατος. 

Τα εργαλεία για φινίρισµα χρησιµεύουν για την λείανση των επεξεργαζόµενων

κοµµατιών. Γι’ αυτό η µύτη του κοπτικού έχει σπασµένες γωνίες Η µορφή τους είναι

ευθεία. 

Ανάλογα µε την τόρνευση και την διαµορφούµενη µορφή στο επεξεργαζόµενο

κοµµάτι υπάρχουν για χρήση διαφόρων µ

Λόγω της υψηλής ποιότητας και του µεγάλου κόστους που έχουν τα εργαλεία

από ταχυχάλυβες και σκληροµέταλλα έχουν τυποποιηθεί κατασκευαστικά σε µικρά

τεµάχια που προσαρµόζονται σε µανέλες τα λεγόµενα βίντια

Τα βίντια προσαρµόζοντα

• Συγκολλητό µε ασηµοκόλληση θερµοκόλληση

• Στερέωση µε κοχλ

• Στερέωση µε ειδικό σφιγκτήρα

 

 

Εργαλεία ξεχονδρίσµατος 

Το εργαλείο ξεχονδρίσµατος αφαιρει µεγάλη ποσότητα µέταλλου σε µικρό

χρονικό διάστηµα Γι αυτό είναι ιδιαίτερα ισχυρής κατασκευής. Η µορφή τους είναι

 

φινίρισµα χρησιµεύουν για την λείανση των επεξεργαζόµενων

αυτό η µύτη του κοπτικού έχει σπασµένες γωνίες. Η µορφή τους είναι

Ανάλογα µε την τόρνευση και την διαµορφούµενη µορφή στο επεξεργαζόµενο

κοµµάτι υπάρχουν για χρήση διαφόρων µορφών εργαλεία,  ευθεία, κυρτά ορθογώνια

 

Μορφές εργαλείων 

της υψηλής ποιότητας και του µεγάλου κόστους που έχουν τα εργαλεία

από ταχυχάλυβες και σκληροµέταλλα, έχουν τυποποιηθεί κατασκευαστικά σε µικρά

τεµάχια που προσαρµόζονται σε µανέλες τα λεγόµενα βίντια. 

Τα βίντια προσαρµόζονται στις µανέλες µε τρεις τρόπους παρακάτω σχήµα

Συγκολλητό (µε ασηµοκόλληση, θερµοκόλληση). 

Στερέωση µε κοχλία. 

Στερέωση µε ειδικό σφιγκτήρα. 
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Το εργαλείο ξεχονδρίσµατος αφαιρει µεγάλη ποσότητα µέταλλου σε µικρό 

χρονικό διάστηµα Γι αυτό είναι ιδιαίτερα ισχυρής κατασκευής Η µορφή τους είναι 

φινίρισµα χρησιµεύουν για την λείανση των επεξεργαζόµενων 

αυτό η µύτη του κοπτικού έχει σπασµένες γωνίες Η µορφή τους είναι 

Ανάλογα µε την τόρνευση και την διαµορφούµενη µορφή στο επεξεργαζόµενο 

λεία ευθεία κυρτά, ορθογώνια. 

 

της υψηλής ποιότητας και του µεγάλου κόστους που έχουν τα εργαλεία 

από ταχυχάλυβες και σκληροµέταλλα έχουν τυποποιηθεί κατασκευαστικά σε µικρά 

ς παρακάτω σχήµα. 



 

Τα εργαλεία κοπής από σκληροµέ

µορφή τους και το είδος της κατεργασίας που κάνουν

 

Α) εξωτερική τόρνευση προσώπου κωνικής τορνεύσεως και µορφής

αυλακώσεως 4) τελικής κατεργασίας σπειρώµατος Β εσωτερική τόρνευση

προσώπου 7) διατηρήσεως αυλακώσεως σπειρώµατος κωνικής τορνεύσεως

και µορφής 

 

Τα εργαλεία κοπής από σκληροµέταλλα είναι τυποποιηµένα ανάλογα µε την

µορφή τους και το είδος της κατεργασίας που κάνουν. 

 

τόρνευση 1) προσώπου 2) κωνικής τορνεύσεως και µορφής

αυλακώσεως τελικής κατεργασίας 5) σπειρώµατος. Β) εσωτερική τόρνευση

προσώπου διατηρήσεως 8) αυλακώσεως 9) σπειρώµατος 10) κωνικής τορνεύσεως
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ταλλα είναι τυποποιηµένα ανάλογα µε την 

 

τόρνευση προσώπου κωνικής τορνεύσεως και µορφής 3) 

αυλακώσεως τελικής κατεργασίας σπειρώµατος Β εσωτερική τόρνευση 6) 

προσώπου διατηρήσεως αυλακώσεως σπειρώµατος κωνικής τορνεύσεως 



 

3.3 ∆εξιά και αριστερά εργαλεία

 

Η κατεύθυνση των κινήσεων του µεταφορέα είναι από δεξιά προς

αριστερά, µερικές φορές και ανάποδα Ανάλογα µε την κατεύθυνση που περιστρέφεται

το κοµµάτι τα ξεχωρίζουµε σε αριστερά και δεξιά εργαλεία Με τα δεξιά εργαζόµαστε

από δεξιά προς αριστερά και

αριστερά προς δεξιά. 

 

 

3.4 Συγκράτηση του κοπτικού εργαλείου

 

Το κοπτικό εργαλείο πρέπει να είναι τοποθετηµένο πάνω στην αξονική γραµµή

για να αποδίδει το µέγιστο

 

Αν το εργαλείο είναι τοποθετηµένο πάνω από την αξονική θέση τότε µειώνεται

η γωνία ελευθερίας α και αυξάνεται η γωνία αποβλήτου γ όπως φαίνεται στο σχήµα Η

ελάττωση της γωνίας α αυξάνει την τριβή µεταξύ εργαλείου και κοµµατιού αλλά το

απόβλητο, λόγω αυξήσεως της γ φεύγει ευκολότερα Όταν το εργαλείο είναι ψηλότερα

στερεωµένο, όπως το παρακάτω

γίνεται η εργασία εκχονδρίσµατος Αν το εργαλείο είναι στερεωµένο χαµηλότερα τότε

 

∆εξιά και αριστερά εργαλεία 

Η κατεύθυνση των κινήσεων του µεταφορέα είναι 90%, από δεξιά προς

αριστερά µερικές φορές και ανάποδα. Ανάλογα µε την κατεύθυνση που περιστρέφεται

το κοµµάτι τα ξεχωρίζουµε σε αριστερά και δεξιά εργαλεία. Με τα δεξιά εργαζόµαστε

από δεξιά προς αριστερά και µε τα αριστερά εργαλεία εργαζόµαστε αντίθετα από

 

∆εξιά και αριστερά εργαλεία 

Συγκράτηση του κοπτικού εργαλείου   

Το κοπτικό εργαλείο πρέπει να είναι τοποθετηµένο πάνω στην αξονική γραµµή

για να αποδίδει το µέγιστο. 

Λάθος συγκράτηση κοπτικού. 

ν το εργαλείο είναι τοποθετηµένο πάνω από την αξονική θέση τότε µειώνεται

α και αυξάνεται η γωνία αποβλήτου γ, όπως φαίνεται στο σχήµα Η

ελάττωση της γωνίας α αυξάνει την τριβή µεταξύ εργαλείου και κοµµατιού αλλά το

απόβλητο λόγω αυξήσεως της γ, φεύγει ευκολότερα. Όταν το εργαλείο είναι ψηλότερα

όπως το παρακάτω σχήµα κατά 1....2% της διαµέτρου του κοµµατιού

γίνεται η εργασία εκχονδρίσµατος. Αν το εργαλείο είναι στερεωµένο χαµηλότερα τότε
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Η κατεύθυνση των κινήσεων του µεταφορέα είναι 90%, από δεξιά προς 

αριστερά µερικές φορές και ανάποδα Ανάλογα µε την κατεύθυνση που περιστρέφεται 

το κοµµάτι τα ξεχωρίζουµε σε αριστερά και δεξιά εργαλεία Με τα δεξιά εργαζόµαστε 

µε τα αριστερά εργαλεία εργαζόµαστε αντίθετα, από 

Το κοπτικό εργαλείο πρέπει να είναι τοποθετηµένο πάνω στην αξονική γραµµή  

 

ν το εργαλείο είναι τοποθετηµένο πάνω από την αξονική θέση τότε µειώνεται 

α και αυξάνεται η γωνία αποβλήτου γ όπως φαίνεται στο σχήµα. Η 

ελάττωση της γωνίας α αυξάνει την τριβή µεταξύ εργαλείου και κοµµατιού, αλλά το 

απόβλητο λόγω αυξήσεως της γ φεύγει ευκολότερα Όταν το εργαλείο είναι ψηλότερα 

κατά της διαµέτρου του κοµµατιού, 

γίνεται η εργασία εκχονδρίσµατος Αν το εργαλείο είναι στερεωµένο χαµηλότερα τότε 



 

κατά την κοπή τείνει να ανασηκώσει το κοµµάτι τρέµει και υπάρχει κίνδυνος να

σπάσει ή ακόµα να ξεφύγει το κοµµάτι από το τσό

 

    Όλα τα παραπάνω ισχύουν για την εξωτερική τόρνε

τόρνευση ισχύουν τα αντίθετα παρακάτω σχήµα

 

 

 

α) Το εργαλείο βρίσκεται σε κανονική θέση και πάνω στην αξονική γραµµή α

β) Το εργαλείο είναι πάνω από την αξονική γραµµή σε λανθασµένη θέση β

γ) Το εργαλείο είναι κάτω από την αξονική γραµµή σε λανθασµένη θέση γ

 

3.5 Κεντράρισµα του κοπτικού εργαλείου

Η κανονική τόρνευση και ιδίως για τελική κατεργασία απαιτεί η αιχµή του

εργαλείου να βρίσκεται στο ύψος του νοητού άξονα του τόρνου Αυτό ελέγχεται είτε

πλησιάζοντας τη µύτη του εργαλείου στη µύτη της πόντας του κεντροφορέα όπως

φαίνεται στο παρακάτω σχήµα είτε µε ένα ελεγκτήρα γωνία κεντραρίσµατος και

λέγεται κεντράρισµα του κοπτικού

 

κατά την κοπή τείνει να ανασηκώσει το κοµµάτι, τρέµει και υπάρχει κίνδυνος να

να ξεφύγει το κοµµάτι από το τσόκ. 

Λάθος συγκράτηση κοπτικού 

Όλα τα παραπάνω ισχύουν για την εξωτερική τόρνευση, για την εσωτερική

ισχύουν τα αντίθετα, παρακάτω σχήµα. 

α Το εργαλείο βρίσκεται σε κανονική θέση και πάνω στην αξονική γραµµή α

πάνω από την αξονική γραµµή (σε λανθασµένη θέση β

γ Το εργαλείο είναι κάτω από την αξονική γραµµή (σε λανθασµένη θέση γ

Κεντράρισµα του κοπτικού εργαλείου  

Η κανονική τόρνευση και ιδίως για τελική κατεργασία απαιτεί η αιχµή του

βρίσκεται στο ύψος του νοητού άξονα του τόρνου. Αυτό ελέγχεται είτε

πλησιάζοντας τη µύτη του εργαλείου στη µύτη της πόντας του κεντροφορέα όπως

φαίνεται στο παρακάτω σχήµα, είτε µε ένα ελεγκτήρα (γωνία κεντραρίσµατος και

κεντράρισµα του κοπτικού εργαλείου. Το ύψος του εργαλείου ρυθµίζεται µε
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κατά την κοπή τείνει να ανασηκώσει το κοµµάτι τρέµει και υπάρχει κίνδυνος να 

 

υση για την εσωτερική 

 

α Το εργαλείο βρίσκεται σε κανονική θέση και πάνω στην αξονική γραµµή (α). 

πάνω από την αξονική γραµµή σε λανθασµένη θέση) (β). 

γ Το εργαλείο είναι κάτω από την αξονική γραµµή σε λανθασµένη θέση (γ). 

Η κανονική τόρνευση και ιδίως για τελική κατεργασία απαιτεί η αιχµή του 

βρίσκεται στο ύψος του νοητού άξονα του τόρνου Αυτό ελέγχεται είτε 

πλησιάζοντας τη µύτη του εργαλείου στη µύτη της πόντας του κεντροφορέα, όπως 

φαίνεται στο παρακάτω σχήµα είτε µε ένα ελεγκτήρα γωνία κεντραρίσµατος) και 

Το ύψος του εργαλείου ρυθµίζεται µε 



 

προσθήκες, δηλαδή επίπεδα λαµάκια διαφόρων παχών κάτω από το στέλεχος του

εργαλείου. 

 

 

3.6 Προεξοχή του κοπτικού από τον εργαλειοδέτη

 

Το κοπτικό  αλλά και η µανέ

δυνατό λιγότερο.  Μεγάλη προεξοχή προκαλεί µεγάλη ροπή δ

τρέµουλο. 

3.7 Ψυκτικά Υγρά Κοπής

 

Κατά την διάρκεια της κοπής στην περιοχή της κοπής έχουµε φθορά της αιχµής

του κοπτικού εργαλείου την ανάπτυξη τριβής που προκαλεί την ανάπτυξη

θερµοκρασίας. Η αναπτυσσόµενη θερµοκρασία προκαλεί πτώση της σκληρότητας του

κοπτικού και συµβάλλει έτσι και αυτή στην φθορά του κοπτικού εργαλείου

 Η παραγόµενη θερµότητα κατά την διάρκεια της κοπή

σχέση: 

 

Για την µείωση των πιο πάνω φαινόµενων τριβής θερµάνσεως κατά την

διάρκεια των κατεργασιών και κατά συνέπεια για την αύξηση της ζωής του κοπτικού

 

προσθήκες δηλαδή επίπεδα λαµάκια διαφόρων   παχών, κάτω από το στέλεχος του

Κεντράρισµα κοπτικού 

Προεξοχή του κοπτικού από τον εργαλειοδέτη  

Το κοπτικό αλλά και η µανέλα πρέπει να εξέχουν από τον εργαλειοδετη όσο το

δυνατό λιγότερο Μεγάλη προεξοχή προκαλεί µεγάλη ροπή, δηλαδή ελαστικότητα και

Συγκράτηση κοπτικών. 

Ψυκτικά Υγρά Κοπής 

Κατά την διάρκεια της κοπής στην περιοχή της κοπής έχουµε φθορά της αιχµής

εργαλείου, την ανάπτυξη τριβής που προκαλεί την ανάπτυξη

θερµοκρασίας Η αναπτυσσόµενη θερµοκρασία προκαλεί πτώση της σκληρότητας του

κοπτικού και συµβάλλει έτσι και αυτή στην φθορά του κοπτικού εργαλείου

Η παραγόµενη θερµότητα κατά την διάρκεια της κοπής υπολογίζεται από την

Q = Pv*^zj (callmm)  

Για την µείωση των πιο πάνω φαινόµενων (τριβής, θερµάνσεως κατά την

διάρκεια των κατεργασιών και κατά συνέπεια για την αύξηση της ζωής του κοπτικού

56 

προσθήκες δηλαδή επίπεδα λαµάκια διαφόρων παχών κάτω από το στέλεχος του 

 

από τον εργαλειοδετη όσο το 

ηλαδή ελαστικότητα και 

 

Κατά την διάρκεια της κοπής στην περιοχή της κοπής έχουµε φθορά της αιχµής 

εργαλείου την ανάπτυξη τριβής που προκαλεί την ανάπτυξη 

θερµοκρασίας Η αναπτυσσόµενη θερµοκρασία προκαλεί πτώση της σκληρότητας του 

κοπτικού και συµβάλλει έτσι και αυτή στην φθορά του κοπτικού εργαλείου. 

ς υπολογίζεται από την 

Για την µείωση των πιο πάνω φαινόµενων τριβής θερµάνσεως) κατά την 

διάρκεια των κατεργασιών και κατά συνέπεια για την αύξηση της ζωής του κοπτικού 
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εργαλείου χρησιµοποιούµε ψυκτικά υγρά κοπής. Όπως είπαµε είναι απαραίτητη η 

χρήση ψυκτικών υγρών στις κατεργασίες τόρνου γιατί έχουν τις εξής ιδιότητες: 

  α) Βοηθούν στην καλύτερη τόρνευση. 

β) Ψύχουν το κατεργαζόµενο τεµάχιο εµποδίζοντας έτσι την ανάπτυξη της            

θερµοκρασίας 

γ) Αυξάνουν την διάρκεια ζωής του κοπτικού εργαλείου και µειώνουν τις       

φθορές του. 

  δ) Η αφαίρεση υλικού γίνεται πιο σωστά γιατί το κοπτικό µας εργαλείο 

παραµένει χωρίς αλλοιώσεις. 

Τα είδη των ψυκτικών υγρών ποικίλουν. Συνήθως όµως χρησιµοποιούµε το γνωστό 

σαπουνέλαιο που αποτελείτο· από 5% περίπου λάδι, 5% σαπούνι και 90% νερό. Το 

υγρό αυτό εκτός από την ψύξη µας λιπαίνει το µηχάνηµα και το προφυλάσσει τις 

εκτεθειµένες επιφάνειες από την σκουριά. Ορισµένα θέλουν ειδικά ψυκτικά υγρά. (Π.χ. 

ο ορείχαλκος µπορεί· καταταρασθεί καλύτερα αν χρησιµοποιήσουµε ελαφρό 

παραφινέλαιο, νέφτι ή γαλάκτωµα λαδιού και νερού). Τα παραπάνω υγρά µπορούν να 

χρησιµοποιηθούν και για τον χαλκό. Στο αλουµίνιο χρησιµοποιούµε πετρέλαιο ή νέφτι. 

Όταν κάνουµε χρήση ψυκτικού υγρού έχουµε αύξηση απόδοσης της ταχύτητας κοπής 

κατά 10-30%. Τέλος τα λευκά µέταλλα και στην αποπεράτωση µπορούµε να χρησιµο-

ποιήσουµε πετρέλαιο. 
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Κεφάλαιο 4 

 

4.1 Αρχές της Κοπής  

 

4.1.1 Μορφή αποβλήτου 

 

Η αφαίρεση του υλικού στις εργαλειοµηχανές επιτυγχάνεται µέσω της 

διαφορετικής κινηµατικής του κοπτικού εργαλείου και του κατεργαζόµενου τεµαχίου, 

µε καθορισµένο βάθος (το οποίο ονοµάζεται βάθος κοπής) και προδιαγεγραµµένη 

ταχύτητα εισχώρησης. Το υλικό του τεµαχίου που αποµακρύνεται λέγεται απόβλητο 

(γρέζι) και µπορεί, ανάλογα µε τις εκάστοτε συνθήκες κατεργασίας και το υλικό του 

τεµαχίου, να έχει διάφορες µορφές. Ανάλογα µε τον βαθµό παραµορφώσεως ε και την 

αντοχή σε διάτµηση τ του κατεργαζόµενου υλικού, το παραγόµενο απόβλητο µπορεί 

να είναι συνεχές ή ασυνεχές, όπως φαίνεται στο παρακάτω σχήµα. 

Το συνεχές απόβλητο είναι και το επιθυµητό στην πράξη, µια και σχετίζεται µε 

ευνοϊκές συνθήκες όσον αφορά τις αναπτυσσόµενες δυνάµεις κοπής, την 

καταναλισκόµενη ισχύ, την προκύπτουσα τραχύτητα επιφάνειας του τεµαχίου καθώς 

και την αναπτυσσόµενη φθορά στο κοπτικό εργαλείο. Το συνεχές απόβλητο 

δηµιουργείται από συνεχή πλαστική παραµόρφωση που υφίσταται στην περιοχή της 

ζώνης διάτµησης. Το γεγονός αυτό, έχει σαν συνέπεια την διαρροή του υλικού του και 

την ροή του σαν ταινία πάνω στην επιφάνεια αποβλήτου του κοπτικού εργαλείου. Το 

ασυνεχές απόβλιττο δηµιουργείται µε την περιοδική θραύση του αποβλήτου κατά την 

διέλευσή του από την ζώνη διατµήσεως. Τέτοιο απόβλητο συναντάται σε ψαθυρά 

υλικά όπως ο χυτοσίδηρος ή σε πολύ χαµηλές ταχύτητες κοπής, σε µεγάλες προώσεις ή 

σε κοπή µε εργαλεία µε µικρές γωνίες αποβλήτου. Έτσι ευνοϊκές συνθήκες κοπής όσον 

αφορά την δηµιουργία του αποβλήτου, γενικά επιτυγχάνονται µε τις εξής συνθήκες : 

•  µεγάλη ταχύτητα κοπής 

•  µικρή πρόωση 

•  µεγάλη γωνία αποβλίττου 

 



 

 

 

Μορφές αποβλήτου σε κατεργασίες µε αφαίρεση υλικού

 

Σε περιπτώσεις που το συνεχές απόβλητο αποκτά µεγάλο µήκος ιδίως στην

κατεργασία όλκιµων υλικών µε

κινδύνους κατά την ώρα της κατεργασίας χρησιµοποιούνται κατάλληλες διαµορφώσεις

του κοπτικού εργαλείου που ονοµάζονται

σχετίζεται µε την δηµιουργία του συνεχούς αποβλήτου είναι και

ψευδόκοψης. 

 

 

 

 

συνεχές 

απόβλητο 

 

Μορφές αποβλήτου σε κατεργασίες µε αφαίρεση υλικού

Σε περιπτώσεις που το συνεχές απόβλητο αποκτά µεγάλο µήκος ιδίως στην

κατεργασία όλκιµων υλικών), µε αποτέλεσµα να επιφέρει δυσκολίες αλλά και

κινδύνους κατά την ώρα της κατεργασίας, χρησιµοποιούνται κατάλληλες διαµορφώσεις

του κοπτικού εργαλείου που ονοµάζονται γρεζοθραύστες. Ένα φαινόµενο που

σχετίζεται µε την δηµιουργία του συνεχούς αποβλήτου είναι και η δηµιουργία της

µερικά συνεχές ασυνεχές απόβλητο

απόβλητο απόβλητο απόσχισης
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Μορφές αποβλήτου σε κατεργασίες µε αφαίρεση υλικού 

Σε περιπτώσεις που το συνεχές απόβλητο αποκτά µεγάλο µήκος (ιδίως στην 

αποτέλεσµα να επιφέρει δυσκολίες αλλά και 

κινδύνους κατά την ώρα της κατεργασίας χρησιµοποιούνται κατάλληλες διαµορφώσεις 

Ένα φαινόµενο που 

η δηµιουργία της 

απόβλητο 

απόσχισης 
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4.1.2 Ψευδόκοψη 

 

Κατά την διαδικασία δηµιουργίας του αποβλήτου, υπό κατάλληλες 

προϋποθέσεις, είναι δυνατόν να δηµιουργηθεί στην κόψη του εργαλείου η ψευδόκοψη. 

Πρόκειται για σφηνοειδές, ασύµµετρο σώµα από ισχυρά παραµορφωµένο και 

σκληρυµένο υλικό του τεµαχίου, όπως φαίνεται στο σχήµα. Στο σχήµα αυτό 

διακρίνονται η κοπτική ακµή του εργαλείου που έχει µορφή σφήνα, το κατεργαζόµενο 

τεµάχιο, το απόβλιττο που παράγεται και η ψευδόκοψη ανάµεσα στο κοπτικό εργαλείο 

και το τεµάχιο. Η ψευδόκοψη αυτή δηµιουργείται από επάλληλα στρώµατα υλικού του 

τεµαχίου, που προσκολλώνται στην επιφάνεια του κοπτικού εργαλείου. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Μορφή ψευδόκοψης 

 

Η ψευδόκοψη αναπτύσσεται καθώς η κοπή προχωρεί. Όταν η ψευδόκοψη 

αποκτά ένα ορισµένο µέγεθος, αποχωρίζονται από το σώµα της, λόγω των δυνάµεων 

κοπής, µικρά κοµµάτια τα οποία προσκολλώνται είτε στο απόβλητο που ρέει, είτε στην 

νεοσχηµατισµένη επιφάνεια του τεµαχίου. Ο περιοδικός αυτός σχηµατισµός και 

τεµαχισµός της ψευδόκοψης φαίνεται στο παρακάτω σχήµα, όπου παρατηρείται στην 

φάση 2 ο διαχωρισµός της ψευδόκοψης προς το απόβλητο και την κατεργασµένη 

επιφάνεια του τεµαχίου, τεµαχισµός που ολοκληρώνεται στη συνέχεα. 

 



 

Η ύπαρξη της ψευδόκοψης χειροτερεύει την ποιότητα

επιφάνειας, ενώ η συµπεριφορά της ως προς το κοπτικό εργαλείο εξαρτάται από τις

συνθήκες κοπής. Έτσι υπάρχει περίπτωση η σταθερή παρουσία της ψευδόκοψης να

προστατεύει το κοπτικό εργαλείο µια και κόβει αυτή και όχι άµεσα η κοπτική ακµή

του, ενώ υπάρχει και η περίπτωση ανάλογα τις συνθήκες κοπής η ψευδόκοψη να

φθείρει το εργαλείο κυρίως στην επιφάνεια αποβλίττου του µε τον µηχανισµό της

απόξεσης. Η δηµιουργία ή αποφυγή της ψευδόκοψης µπορεί να ελεγχθεί από την

κατάλληλη επιλογή των συνθ

Έτσι το µέγεθος της ψευδόκοψης µειώνεται αν

•  αυξηθεί η ταχύτητα κοπής

•  χρησιµοποιηθεί εργαλείο µε µεγαλύτερη γωνία αποβλήτου

•  µειωθεί η χρησιµοποιούµενη πρόωση

•  χρησιµοποιηθεί κατάλληλο υγρό κοπής

 

Φάσεις δηµιουργείας ψευδόκοψης 

Η ύπαρξη της ψευδόκοψης χειροτερεύει την ποιότητα της κατεργασµένης

επιφάνειας ενώ η συµπεριφορά της ως προς το κοπτικό εργαλείο εξαρτάται από τις

συνθήκες κοπής Έτσι υπάρχει περίπτωση η σταθερή παρουσία της ψευδόκοψης να

προστατεύει το κοπτικό εργαλείο, µια και κόβει αυτή και όχι άµεσα η κοπτική ακµή

ου ενώ υπάρχει και η περίπτωση, ανάλογα τις συνθήκες κοπής, η ψευδόκοψη να

φθείρει το εργαλείο κυρίως στην επιφάνεια αποβλίττου του, µε τον µηχανισµό της

απόξεσης Η δηµιουργία ή αποφυγή της ψευδόκοψης µπορεί να ελεγχθεί από την

κατάλληλη επιλογή των συνθηκών κατεργασίας. 

Έτσι το µέγεθος της ψευδόκοψης µειώνεται αν : 

αυξηθεί η ταχύτητα κοπής 

χρησιµοποιηθεί εργαλείο µε µεγαλύτερη γωνία αποβλήτου 

µειωθεί η χρησιµοποιούµενη πρόωση 

χρησιµοποιηθεί κατάλληλο υγρό κοπής. 
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της κατεργασµένης 

επιφάνειας ενώ η συµπεριφορά της ως προς το κοπτικό εργαλείο εξαρτάται από τις 

συνθήκες κοπής Έτσι υπάρχει περίπτωση η σταθερή παρουσία της ψευδόκοψης να 

προστατεύει το κοπτικό εργαλείο µια και κόβει αυτή και όχι άµεσα η κοπτική ακµή 

ου ενώ υπάρχει και η περίπτωση ανάλογα τις συνθήκες κοπής, η ψευδόκοψη να 

φθείρει το εργαλείο κυρίως στην επιφάνεια αποβλίττου του µε τον µηχανισµό της 

απόξεσης Η δηµιουργία ή αποφυγή της ψευδόκοψης µπορεί να ελεγχθεί από την 



 

 

4.1.3 Γεωµετρία της κοπής

 

 

Κατά την διάρκεια

µε ταχύτητα ν ενάντια στο σταθερό κατεργαζόµενο τεµάχιο το υλικό του τεµαχίου που

κόβεται, σχηµατίζεται µε συνεχή πλαστική διάτµηση που λαµβάνει χώρα ακριβώς

µπροστά στην κόψη του εργαλείου Το απ

επιφάνεια του κοπτικού εργαλείου και αποµακρύνεται ενώ η τελική παραγόµενη

επιφάνεια του τεµαχίου δηµιουργείται από συνεχή θραύση του υλικού του Η πλαστική

διάτµηση που γίνεται σε µια στενή περιοχή που ονοµάζεται

σαν συνέπεια το υλικό του τεµαχίου που περνά από την ζώνη αυτή να εφελκύεται

Η κατεργασία µε αφαίρεση υλικού µπορεί να προσοµοιωθεί µε την είσοδο στο

κατεργαζόµενο τεµάχιο, µιας κοπτικής σφήνας Η κόψη αυτής της σφήνας έχει σχεδόν

πάντα συγκεκριµένη γεωµετρία επιλεγµένη σχετικά µε το προς κατεργασία υλικό και

τις συνθήκες κατεργασίας Τα χαρακτηριστικά αυτής της γεωµετρίας αποτελούν και τα

κύρια γεωµετρικά χαρακτηριστικά κάθε κοπτικού εργαλείου Το επιλεγόµενο βάθος

κοπής για κάθε κατεργασία αποτελεί επίσης σηµαντική παράµετρο που ανήκει στις

συνθήκες κοπής. Στο παρακάτω

στην οποία διακρίνονται δύο κύριες επιφάνειες

• επιφάνεια αποβλήτου

• ελεύθερη επιφάνεια

επιφάνειας του κατεργαζόµενου τεµαχίου

 

Γεωµετρία της κοπής 

Κατά την διάρκεια της κοπής, µε την υπόθεση πως το κοπτικό εργαλείο κινείται

ενάντια στο σταθερό κατεργαζόµενο τεµάχιο, το υλικό του τεµαχίου που

κόβεται σχηµατίζεται µε συνεχή πλαστική διάτµηση που λαµβάνει χώρα ακριβώς

µπροστά στην κόψη του εργαλείου. Το απόβλητο που παράγεται κινείται πάνω στην

επιφάνεια του κοπτικού εργαλείου και αποµακρύνεται, ενώ η τελική παραγόµενη

επιφάνεια του τεµαχίου δηµιουργείται από συνεχή θραύση του υλικού του Η πλαστική

διάτµηση που γίνεται σε µια στενή περιοχή που ονοµάζεται ζώνη διατµήσεως

σαν συνέπεια το υλικό του τεµαχίου που περνά από την ζώνη αυτή να εφελκύεται

Η κατεργασία µε αφαίρεση υλικού µπορεί να προσοµοιωθεί µε την είσοδο στο

κατεργαζόµενο τεµάχιο, µιας κοπτικής σφήνας. Η κόψη αυτής της σφήνας έχει σχεδόν

τα συγκεκριµένη γεωµετρία, επιλεγµένη σχετικά µε το προς κατεργασία υλικό και

τις συνθήκες κατεργασίας. Τα χαρακτηριστικά αυτής της γεωµετρίας αποτελούν και τα

κύρια γεωµετρικά χαρακτηριστικά κάθε κοπτικού εργαλείου. Το επιλεγόµενο βάθος

εργασία αποτελεί επίσης σηµαντική παράµετρο που ανήκει στις

παρακάτω σχήµα φαίνεται η µορφή αυτής της κοπτικής σφήνας

κρίνονται δύο κύριες επιφάνειες: 

επιφάνεια αποβλήτου: είναι αυτή στην οποία πάνω ρέει το απόβλητο

ελεύθερη επιφάνεια: είναι η επιφάνεια προς το µέρος της νεοσχηµατισµένης

επιφάνειας του κατεργαζόµενου τεµαχίου. 

Μορφή κοπτικής σφήνας 
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της κοπής µε την υπόθεση πως το κοπτικό εργαλείο κινείται 

ενάντια στο σταθερό κατεργαζόµενο τεµάχιο το υλικό του τεµαχίου που 

κόβεται σχηµατίζεται µε συνεχή πλαστική διάτµηση που λαµβάνει χώρα ακριβώς 

όβλητο που παράγεται κινείται πάνω στην 

επιφάνεια του κοπτικού εργαλείου και αποµακρύνεται ενώ η τελική παραγόµενη 

επιφάνεια του τεµαχίου δηµιουργείται από συνεχή θραύση του υλικού του. Η πλαστική 

ώνη διατµήσεως, έχει 

σαν συνέπεια το υλικό του τεµαχίου που περνά από την ζώνη αυτή να εφελκύεται. 

Η κατεργασία µε αφαίρεση υλικού µπορεί να προσοµοιωθεί µε την είσοδο στο 

κατεργαζόµενο τεµάχιο µιας κοπτικής σφήνας Η κόψη αυτής της σφήνας έχει σχεδόν 

τα συγκεκριµένη γεωµετρία επιλεγµένη σχετικά µε το προς κατεργασία υλικό και 

τις συνθήκες κατεργασίας Τα χαρακτηριστικά αυτής της γεωµετρίας αποτελούν και τα 

κύρια γεωµετρικά χαρακτηριστικά κάθε κοπτικού εργαλείου Το επιλεγόµενο βάθος 

εργασία αποτελεί επίσης σηµαντική παράµετρο που ανήκει στις 

σχήµα φαίνεται η µορφή αυτής της κοπτικής σφήνας 

είναι αυτή στην οποία πάνω ρέει το απόβλητο. 

είναι η επιφάνεια προς το µέρος της νεοσχηµατισµένης 

 



63 
 

 

Στο ίδιο σχήµα το πάχος h2 του παραµορφωµένου απόβλητου, λόγω της 

συνεχούς πλαστικής διάτµησης, παρουσιάζεται µεγαλύτερο από το πάχος hi του 

αντίστοιχου απαραµόρφωτου απόβλητου ενώ διακρίνονται και οι τρεις 

χαρακτηριστικές γωνίες κοπής, που είναι : 

•  γωνία α : γωνία ελευθερίας 

•  γωνία β : γωνία κοπτικού σφήνα 

•  γωνία γ : γωνία αποβλήτου 

  Οι γωνίες αυτές είναι χαρακτηριστικές στην κοπή, την επηρεάζουν σηµαντικά 

και επιλέγονται ανάλογα µε τον συνδυασµό υλικού κοπτικού εργαλείου - 

κατεργαζόµενου τεµαχίου και συνθηκών κοπής. Μεταξύ των τριών αυτών γωνιών, που 

ονοµάζονται γωνίες κοπής, ισχύει η σχέση : α + β + γ = 90°  

•   Η γωνία ελευθερίας α, σχηµατίζεται ανάµεσα στην ελεύθερη επιφάνεια του 

εργαλείου (δηλαδή στην επιφάνεια που κείται προς την κατεργασµένη επιφάνεια 

του τεµαχίου) και την κατεύθυνση της κοπής. Η γωνία α επηρεάζει την φθορά 

του κοπτικού εργαλείου. 

• Η γωνία κοπτικού σφήνα β, είναι η γωνία που σχηµατίζεται ανάµεσα στις 

επιφάνειες αποβλήτου και ελευθερίας του κοπτικού εργαλείου. 

• Η γωνία αποβλήτου γ, σχηµατίζεται ανάµεσα στην επιφάνεια αποβλήτου του 

εργαλείου (δηλαδή στην επιφάνεια επάνω στην οποία κινείται το απόβλητο) και 

τη κάθετο στην κατεύθυνση της κοπής. Η γωνία γ µπορεί να πάρει θετικές τιµές, 

αρνητικές ή µηδέν. Τα πιο µαλακά κατεργαζόµενα υλικά, απαιτούν πιο αιχµηρή 

κόψη του κοπτικού σφήνα ενώ τα σκληρά υλικά απαιτούν στιβαρότερο και άρα 

πιο χοντρή σφήνα. Συνολικά µπορεί να παρατηρηθεί πως όσο πιο µαλακό είναι 

ένα υλικό, τόσο οι γωνίες κοπής του κοπτικού εργαλείου πρέπει να τείνουν 

αντίστοιχα σε : 

•  αύξηση της γωνίας ελευθερίας α 

•  µείωση της γωνίας σφήνας β 

•  αύξηση της γωνίας αποβλήτου γ 

  Εκτός από τις τρεις βασικές γωνίες κοπής υπάρχουν και άλλες τρεις γωνίες 

σηµαντικές για την κατεργασία της τόρνευσης. Οι γωνίες αυτές παρουσιάζονται στο 

παρακάτω σχήµα. 
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Τρεις βασικές γωνίες κοπής 

> Γωνία τοποθέτησης κ: ορίζεται ανάµεσα στην κύρια κοπτική ακµή και στην 

κατεργαζόµενη επιφάνεια. Όταν η γωνία κ είναι µεγάλη, το πάχος του απόβλητου 

είναι µικρό, αλλά η κατανοµή της φόρτισης στο εργαλείο γίνεται σε µια πολύ µικρή 

περιοχή του. Αυτό έχει σαν συνέπεια την ελάττωση του χρόνου ζωής του κοπτικού 

εργαλείου. Μια µικρή γωνία κ ισοδυναµεί µε πιο παχύ απόβλητο για το ίδιο βάθος 

κοπής, αλλά η διάρκεια ζωής του εργαλείου µεγαλώνει. Συνήθως η γωνία κ 

λαµβάνεται 45°. 

> Γωνία αιχµής ε: ορίζεται ανάµεσα στην κύρια και δευτερεύουσα κόψη του 

εργαλείου. Συνήθως είναι γύρω στις 90° , ενώ εργαλεία µε µικρή γωνία αιχµής ε 

γρήγορα γίνονται ιδιαίτερα µυτερά. 

> Γωνία κλίσης λ: η γωνία αυτή προσδιορίζει τη θέση της κύριας κοπτικής ακµής 

ως προς την οριζόντια θέση. Η ακµή αυτή λαµβάνει θέση οριζόντια ή µε κλίση. Η 

γωνία κλίσης λ για εργαλεία εκχονδρίσµατος λαµβάνει τιµές περίπου από 3° έως 5°. 

4.1.4 Θερµοκρασίες κατά την κοπή 

Η συνολική ενέργεια που απαιτείται για να πραγµατοποιηθεί η κοπή, 

καταναλίσκεται σε δύο βασικά περιοχές, στη ζώνη διατµήσεως και στη ζώνη τριβής. 

Πολύ λιγότερη ενέργεια καταναλίσκεται στη θέση τριβής της ελεύθερης επιφάνειας του 

κοπτικού εργαλείου και της κατεργασµένης επιφάνειας του τεµαχίου. Όλες αυτές οι 

περιοχές ανάλωσης ενέργειας, αποτελούν και πηγές έκλυσης θερµότητας. Η 

παραγόµενη αυτή θερµότητα κατά την κοπή, παράγεται κατά κύριο λόγο στην ζώνη 

διατµήσεως και κυµαίνεται σε ποσοστό 65% έως 80 %. Η υπόλοιπη θερµότητα 
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παράγεται στην ζώνη τριβής του αποβλήτου, πάνω στο κοπτικό εργαλείο, αλλά και 

στην θέση που εφάπτεται η ελεύθερη επιφάνεια του εργαλείου µε το τεµάχιο. Η 

συνολική θερµότητα που παράγεται, παραλαµβάνεται από το απόβλητο κατά κύριο 

λόγο, από το κοπτικό εργαλείο και από το κατεργαζόµενο τεµάχιο.  

Οι θερµοκρασίες που αναπτύσσονται στο κοπτικό εργαλείο, είναι πιο υψηλές 

από τις θερµοκρασίες που αναπτύσσονται στο απόβλητο ή στο τεµάχιο, ενώ η µέγιστη 

θερµοκρασία του εργαλείου δεν βρίσκεται στην µύτη του εργαλείου αλλά σε θέση που 

απέχει αρκετά από αυτήν. Το γεγονός αυτό, που έχει σχέση µε την ροή του απόβλητου 

πάνω στην επιφάνεια απόβλητου του κοπτικού εργαλείου, οδηγεί σε δηµιουργία 

κοιλώµατος ή κρατήρα πάνω στην επιφάνεια αυτή. Αυτή είναι χαρακτηριστική αιτία 

για την φθορά του κοπτικού εργαλείου. Ταυτόχρονα όµως, οι υψηλές θερµοκρασίες 

στην περιοχή της κοπής, έχουν και ευνοϊκή επίδραση πάνω στην κατεργαστικότητα 

του υλικού του τεµαχίου, µια και µειώνεται το όριο διαρροής του. Οι θερµοκρασίες που 

αναπτύσσονται κατά την κοπή, αυξάνονται όσο αυξάνεται η ταχύτητα κοπής ή η ειδική 

αντίσταση κοπής του κατεργαζόµενου µετάλλου. 

 

4.1.5 Φθορά κοπτικών εργαλείων 

 

Το κοπτικό εργαλείο κατά την κοπή, υπόκειται όπως προαναφέρθηκε, σε 

υψηλές θερµοκρασίες και τάσεις. Αυτό έχει σαν συνέπεια το κοπτικό εργαλείο 

σταδιακά να φθείρεται και τελικά να αστοχεί, που σηµαίνει πως είναι πλέον άχρηστο 

και πρέπει να επανατροχιστεί ή να απορριφθεί. Η φθορά που αναπτύσσεται 

παρουσιάζεται µε τις παρακάτω µορφές : 

•  φθορά της ελεύθερης επιφάνειας 

•  φθορά κρατήρα στην επιφάνεια αποβλήτου 

•  απολέπιση της κόψης 

•  µικροθραύσεις, ρωγµές 

Οι παράγοντες που επιδρούν σηµαντικά στην ζωή του κοπτικού εργαλείου είναι: 

> Οι συνθήκες κοπής (ταχύτητα κοπής, πρόωση και βάθος κοπής). 

> Η γεωµετρία του εργαλείου. 

> Το υλικό του εργαλείου. 

> Το κατεργαζόµενο υλικό. 

> Το υγρό κοπής. 
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Οι µηχανισµοί βάσει των οποίων εξελίσσεται η φθορά στα κοπτικά εργαλεία 

είναι οι εξής  

•  σχηµατισµός και λύση συγκολλητών δεσµών : Οι δεσµοί αυτοί δηµιουργούνται 

λόγω της τριβής µεταξύ αποβλήτου και εργαλείου ή εργαλείου και τεµαχίου. Ο διαρκής 

σχηµατισµός και καταστροφή των δεσµών αυτών κατά την διάρκεια της κοπής, έχει 

σαν συνέπεια την απόσπαση µικρών τεµαχίων από το εργαλείο προς το απόβλητο ή το 

τεµάχιο αντίστοιχα. 

•  απόξεση : Σκληρά τεµάχια του αποβλήτου κινούµενα και συγχρόνως πιεζόµενα 

πάνω στην επιφάνεια απόβλητου του κοπτικού εργαλείου, την φθείρουν συνεχώς, 

εκτελώντας κοπή σε µικρή κλίµακα. Τα τεµάχια αυτά µπορεί να προέρχονται και από 

µικρά κοµµάτια της ψευδόκοψης. 

•  διάχυση στερεάς κατάστασης : Άτοµα από το υλικό του κοπτικού εργαλείου, 

διαχέονται προς το απόβλητο ή το τεµάχιο, λόγω της ύπαρξης ευνοϊκών συνθηκών για 

διάχυση που προσφέρουν οι πολύ υψηλές θερµοκρασίες και η µεταλλική επαφή του 

εργαλείου µε το απόβλητο ή το τεµάχιο. Έτσι ενώ σε χαµηλές ταχύτητες κοπής και 

προώσεις, άρα και αναπτυσσόµενες θερµοκρασίες, η φθορά ακολουθεί κυρίως τους 

µηχανισµούς της απόξεσης (µέσω της ύπαρξης της ψευδόκοψης) και της φθοράς λόγω 

σχηµατισµού και λύσης συγκολλητών δεσµών (µέσω της τριβής εργαλείου-

κατεργαζόµενου τεµαχίου), όσο αυξάνεται η ταχύτητα κοπής και η πρόωση, άρα 

αναπτύσσονται µεγαλύτερες θερµοκρασίες, η φθορά ακολουθεί κυρίως τον µηχανισµό 

της διάχυσης στερεάς κατάστασης ενώ παρουσιάζεται και οξείδωση του κοπτικού 

εργαλείου. Σε υψηλές θερµοκρασίες η φθορά που οφείλεται σε απόξεση είναι ελάχιστη 

λόγω της ελάττωσης του φαινοµένου της ψευδόκοψης στις ταχύτητες αυτές. 

Η επίδραση των συνθηκών κοπής στη διάρκεια ζωής του εργαλείου 

απεικονίζεται στα παρακάτω σχήµατα: 
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4.1.6 Πρακτικοί υπολογισµοί τόρνευσης 

 

Τα βασικά χαρακτηριστικά της κοπής στον τόρνο είναι το βάθος κοπής α (mm), 

η πρόωση s (mm/στροφή) και η ταχύτητα κοπής νκ (m/min). 

Το βάθος κοπής ισούται µε την ηµιδιαφορά της αρχικής και της τελικής 

διαµέτρου ενός πάσου. Για ξεχόνδρισµα κυµαίνεται ανάλογα µε το υλικό του τεµαχίου , 

το εργαλείο και τη στιβαρότητα της µηχανής από 3 έως 10 mm και για φινίρισµα από 

0.5 έως 1mm. 

Tο πάχος του αποβλήτου εξαρτάται από την πρόωση ενώ το πλάτος του 

εξαρτάται από το βάθος κοπής. Όσο αφορά το βάθος κοπής επιδιώκεται να έχει τις 

δυνατόν µεγαλύτερες τιµές, αφού αυτό επηρεάζει λιγότερο από τα άλλα στοιχεία τη 

διάρκεια του εργαλείου. 
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Η πρόωση είναι η µετατόπιση του εργαλείου ανά στροφή της ατράκτου. 

∆ιακρίνεται σε διαµήκη παράλληλα µε τον άξονα της ατράκτου και εγκάρσια, που 

συνήθως είναι το ήµισυ της διαµήκους. Συνήθως η πρόωση για ξεχόνδρισµα κυµαίνεται 

από 0.3 έως 1 mm/στροφή ενώ για φινίρισµα από 0.05 έως 0.20 mm/στροφή. Η 

ταχύτητα πρόωσης S (mm/min) είναι η µετατόπιση του εργαλείου σε ένα λεπτό και άρα 

εκφράζεται ως :  

S = s * n όπου n ο αριθµός στροφών ανά λεπτό της ατράκτου. Η ταχύτητα πρόωση 

επηρεάζει αποκλειστικά το χρόνο κοπής ΤΚ στη διαµήκη τόρνευση ενός τεµαχίου 

µήκους L : ΤΚ = L / S. 

Η ταχύτητα κοπής αντιπροσωπεύει την ταχύτητα µε την οποία «ρέει» το 

απόβλητο δηλαδή το διάστηµα που διανύει η κοπτική ακµή του εργαλείου κατά την 

επεξεργασία του κοµµατιού και εκφράζεται ως V<= π * d * n /1000 όπου d η διάµετρος 

τόρνευσης και n οι στροφές ανά λεπτό της ατράκτου. Κάθε συνδυασµός εργαλείου  

υλικού τεµαχίου αντιστοιχεί σε ένα εύρος επιτρεπτών ταχυτήτων κοπής που αποτελούν 

οδηγό επιλογής. Οι τιµές αυτές δίνονται από τους κατασκευαστές εργαλείων και 

αντιστοιχούν σε µία ονοµαστική διάρκεια ζωής του εργαλείου (αποδεκτή φθορά) 

συνήθως 60, 240 ή 480 λεπτά. Αυξηµένη διάρκεια ζωής αντιστοιχεί σε προφανώς 

χαµηλότερες ταχύτητες κοπής. 

Η ταχύτητα κοπής εξαρτάται: 

> Από την απαιτούµενη διάρκεια ζωής του κοπτικού εργαλείου. 

> Από την ποιότητα του υλικού του κοπτικού ως και του κατεργαζόµενου 

αντικειµένου 

> Από την απαιτούµενη ποιότητα επιφάνειας που θέλουµε να πετύχουµε 

> Από ειδικές συνθήκες κοπής. 

Στους σύγχρονους τόρνους για την αποφυγή υπολογισµών και χάσιµο χρόνου, 

οι ταχύτητες κοπής δίνονται από διαγράµµατα ( V-D ). Στην εικόνα δείχνουµε ένα 

τέτοιο διάγραµµα τόρνου µε οχτώ ταχύτητες. 

 



 

Η ταχύτητα κοπής δεν επιλέγεται τυχαία Με χαµηλή ταχύτητα κοπής έχουµε

µεγάλο χρόνο κατεργασίας ενώ αντίθετα µε υψηλή ταχύτητα κοπής έχουµε πρόωρη

φθορά και καταστροφή του κοπτικού εργαλείου λόγω των υψηλών θερµοκρασιών που

αναπτύσσονται. 

Ο αριθµός των στροφών στον τόρνο δεν είναι εύκολο να προσδιοριστεί µε

ακρίβεια, γιατί επεµβαίνουν πολλοί παράγοντες που δεν µας δίνουν την δυνατότητα να

προσδιορίσουµε µε σχετική ευκολία τις στροφές του Οι παράγοντες αυτοί είναι

α. Η διάµετρος του αντικειµένου

β. Η σκληρότητα του υλικού

γ Το τρόχισµα του εργαλείου στις σωστές γωνίες

δ. Η ποιότητα του υλικού του κοπτικού εργαλείου και η κοπτική του ικανότητα

 ε. Τι είδος επεξεργασία πρόκειται να γίνει

   στ. σταθερότητα που µπορεί να δώσει το δέσιµο του κοµµατιού

 

Στον παρακάτω πίνακα µας δίνονται οι κανονικές ταχύτητες κοπής

 

Η ταχύτητα κοπής δεν επιλέγεται τυχαία. Με χαµηλή ταχύτητα κοπής έχουµε

µεγάλο χρόνο κατεργασίας ενώ αντίθετα µε υψηλή ταχύτητα κοπής έχουµε πρόωρη

φθορά και καταστροφή του κοπτικού εργαλείου λόγω των υψηλών θερµοκρασιών που

Ο αριθµός των στροφών στον τόρνο δεν είναι εύκολο να προσδιοριστεί µε

ακρίβεια γιατί επεµβαίνουν πολλοί παράγοντες που δεν µας δίνουν την δυνατότητα να

υµε µε σχετική ευκολία τις στροφές του. Οι παράγοντες αυτοί είναι

α Η διάµετρος του αντικειµένου.  

β Η σκληρότητα του υλικού. 

γ Το τρόχισµα του εργαλείου στις σωστές γωνίες. 

δ Η ποιότητα του υλικού του κοπτικού εργαλείου και η κοπτική του ικανότητα

ε Τι είδος επεξεργασία πρόκειται να γίνει. 

στ σταθερότητα που µπορεί να δώσει το δέσιµο του κοµµατιού. 

Στον παρακάτω πίνακα µας δίνονται οι κανονικές ταχύτητες κοπής

ΤΑΧΥΤΗΤΑ ΚΟΠΗΣ 

Χαρακτηριστικό διάγραµµα V-D. 
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Η ταχύτητα κοπής δεν επιλέγεται τυχαία Με χαµηλή ταχύτητα κοπής έχουµε 

µεγάλο χρόνο κατεργασίας ενώ αντίθετα µε υψηλή ταχύτητα κοπής έχουµε πρόωρη 

φθορά και καταστροφή του κοπτικού εργαλείου λόγω των υψηλών θερµοκρασιών που 

Ο αριθµός των στροφών στον τόρνο δεν είναι εύκολο να προσδιοριστεί µε 

ακρίβεια γιατί επεµβαίνουν πολλοί παράγοντες που δεν µας δίνουν την δυνατότητα να 

υµε µε σχετική ευκολία τις στροφές του Οι παράγοντες αυτοί είναι: 

δ Η ποιότητα του υλικού του κοπτικού εργαλείου και η κοπτική του ικανότητα. 

Στον παρακάτω πίνακα µας δίνονται οι κανονικές ταχύτητες κοπής. 

 



 

4.1.7 ∆υνάµεις και Ισχύς Κοπής

 

∆υνάµεις Κοπής 

Κατά την διάρκεια της κοπής αναπτύσσεται στο κοπτικό εργαλείο µια

συνισταµένη δύναµη κοπής Ρ σαν αντίδραση του κατεργαζόµενου αντικειµένου στην

δράση του κοπτικού εργαλείου µε την οποία πετυχαίνεται η κοπή

Για την µελέτη της κατεργασίας η ∆ΥΝΑΜΗ ΚΟΠΗΣ Ρ µπορεί ν

τρεις κάθετες µεταξύ τους δυνάµεις συνιστώσες όπως φαίνεται στο σχήµα που

ακολουθεί: 

 

Κανονικές ταχύτητες κοπής 

∆υνάµεις και Ισχύς Κοπής 

διάρκεια της κοπής αναπτύσσεται στο κοπτικό εργαλείο µια

συνισταµένη δύναµη κοπής Ρ σαν αντίδραση του κατεργαζόµενου αντικειµένου στην

δράση του κοπτικού εργαλείου µε την οποία πετυχαίνεται η κοπή. 

Για την µελέτη της κατεργασίας, η ∆ΥΝΑΜΗ ΚΟΠΗΣ Ρ µπορεί ν

τρεις κάθετες µεταξύ τους δυνάµεις (συνιστώσες), όπως φαίνεται στο σχήµα που
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διάρκεια της κοπής αναπτύσσεται στο κοπτικό εργαλείο µια 

συνισταµένη δύναµη κοπής Ρ σαν αντίδραση του κατεργαζόµενου αντικειµένου στην 

Για την µελέτη της κατεργασίας η ∆ΥΝΑΜΗ ΚΟΠΗΣ Ρ µπορεί να αναλυθεί σε 

τρεις κάθετες µεταξύ τους δυνάµεις συνιστώσες όπως φαίνεται στο σχήµα που 
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> Ρν : Συνιστώσα δύναµη κατά την φορά της αξονικής γραµµής Ζ, που συµφωνεί 

µε την φορά του διανύσµατος της ταχύτητας και ονοµάζεται ΠΕΡΙΦΕΡΕΙΑΚΗ ή 

ΚΥΡΙΑ ∆ΥΝΑΜΗ ΚΟΠΗΣ. 

> Ρκ: Συνιστώσα δύναµη, που δρα κατά την φορά της αξονικής γραµµής Χ, και 

είναι σύµφωνη µε την φορά του διανύσµατος της προωστικής ταχύτητας και 

ονοµάζεται ΣΥΝΙΣΤΩΣΑ ΠΡΟΩΣΤΙΚΗ ∆ΥΝΑΜΗ ΚΟΠΗΣ. 

> ΡΑ: Συνιστώσα δύναµη, που δρα κατά την φορά της αξονικής γραµµής Υ, είναι 

κάθετη στις προηγούµενες δυνάµεις και ονοµάζεται ΣΥΝΙΣΤΩΣΑ ∆ΥΝΑΜΗ 

ΑΝΤΙ∆ΡΑΣΕΩΣ. 

 

 

Κατά προσέγγιση έχουµε: 

 

Ργ :  Ρκ :  ΡΑ = 1 :0 ,4 :0 ,25  

 

 

Ρ = Ρν . ^12  +0 ,42  +0 ,252  =1 ,11 ·Ρν 

 

άρα η πραγµατική δύναµη κοπής θα ισούται: 

 

 

Σχηµατικά οι δυνάµεις κοπής. 

 



 

 pv =  

 

η δύναµη pv υπολογίζεται µε διαφόρους τύπους Π χ αν η εργαλειοµηχανή βγάζει

απόβλητο µε διατοµή  S=B

 

PV  = KS * S 

Όπου Κs ο συντελεστής αναλογίας που εκφράζει την ειδική αντίσταση κατά την κοπή

σε kg/mm2. 

 

Χοντρικά παίρνουµε : 

• Για χάλυβα Κ

 

• Για χυτοσίδηρο

 

Όπου  σβ είναι η αντοχή σε εφελκυσµό ή φορτίο θραύσεως των πιο πάνω υλικών σε

kg/mm2. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

υπολογίζεται µε διαφόρους τύπους. Π.χ. αν η εργαλειοµηχανή βγάζει

B*K (mm2) στο κοπτικό εργαλείο ασκείται δύναµη κοπής

ο συντελεστής αναλογίας που εκφράζει την ειδική αντίσταση κατά την κοπή

Για χάλυβα ΚS =(2.5+3.5) σβ 

Για χυτοσίδηρο ΚS =(4.5+5.5) σβ 

είναι η αντοχή σε εφελκυσµό ή φορτίο θραύσεως των πιο πάνω υλικών σε
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υπολογίζεται µε διαφόρους τύπους Π χ αν η εργαλειοµηχανή  βγάζει 

στο κοπτικό εργαλείο ασκείται δύναµη κοπής: 

ο συντελεστής αναλογίας που εκφράζει την ειδική αντίσταση κατά την κοπή 

είναι η αντοχή σε εφελκυσµό ή φορτίο θραύσεως των πιο πάνω υλικών σε 



 

Κεφάλαιο 5  
 
5.1 Τόρνευση κωνικών επιφανειών

 

Στην κωνική τόρνευση χρησιµοποιούνται διάφοροι µέθοδοι Η επιλο

µεθόδου εξαρτάται από την θέση και την γωνία κώνου

5.1.1 Κατασκευή κώνου µε

 

Μικροί κοντοί κώνοι συνήθως κατασκευάζονται µε την τοποθέτηση του

εργαλειοφορείου υπό γωνία λοξά Αυτή η µέθοδος µπορεί να χρησιµοποιηθεί τόσο για

εσωτερικούς όσο και νια εξωτερικούς κώνους Στον εργαλειοφορέα υπάρχει κλίµακα

γωνιών βάση της οποίας µπορε

γωνία του εργαλειοφορέα ορίζεται από το µέγεθος των

Καθορισµός γωνίας του εργαλειοφορέα από την

Όταν µας δίνεται η γωνία του κώνου α η γωνία θέσης του εργα

είναι ακριβώς η µισή από την γωνία του κώνου ∆ηλαδή βρίσκουµε την γωνία του

εργαλειοφορέα, εάν διαιρέσουµε την γωνία του κώνου δια

 

Γωνια εργαλειοφορεα

Καθορισµός γωνίας του εργαλειοφορέα από το

 

Τόρνευση κωνικών επιφανειών  

Στην κωνική τόρνευση χρησιµοποιούνται διάφοροι µέθοδοι Η επιλο

µεθόδου εξαρτάται από την θέση και την γωνία κώνου. 

Κατασκευή κώνου µε εργαλειοφόρο 

Κατασκευή κώνου µε εργαλειοφόρο. 

Μικροί κοντοί κώνοι συνήθως κατασκευάζονται µε την τοποθέτηση του

εργαλειοφορείου υπό γωνία (λοξά). Αυτή η µέθοδος µπορεί να χρησιµοποιηθεί τόσο για

εσωτερικούς όσο και νια εξωτερικούς κώνους. Στον εργαλειοφορέα υπάρχει κλίµακα

γωνιών βάση της οποίας µπορεί κανείς να πάρει την κατάλληλη γωνία Η κατάλληλη

γωνία του εργαλειοφορέα ορίζεται από το µέγεθος των κώνων που θέλουµε

Καθορισµός γωνίας του εργαλειοφορέα, από την γωνία κώνου. 

Όταν µας δίνεται η γωνία του κώνου (α), η γωνία θέσης του εργα

αι ακριβώς η µισή από την γωνία του κώνου. ∆ηλαδή βρίσκουµε την γωνία του

εργαλειοφορέα εάν διαιρέσουµε την γωνία του κώνου δια 2. 

Γωνια εργαλειοφορεα =  

 

Καθορισµός γωνίας του εργαλειοφορέα από το µήκος και την διάµετρο του κώνου
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Στην κωνική τόρνευση χρησιµοποιούνται διάφοροι µέθοδοι. Η επιλογή της 

Μικροί κοντοί κώνοι συνήθως κατασκευάζονται µε την τοποθέτηση του 

εργαλειοφορείου υπό γωνία λοξά Αυτή η µέθοδος µπορεί να χρησιµοποιηθεί τόσο για 

εσωτερικούς όσο και νια εξωτερικούς κώνους Στον εργαλειοφορέα υπάρχει κλίµακα 

ί κανείς να πάρει την κατάλληλη γωνία. Η κατάλληλη 

κώνων που θέλουµε. 

Όταν µας δίνεται η γωνία του κώνου α η γωνία θέσης του εργαλειοφορέα 

αι ακριβώς η µισή από την γωνία του κώνου ∆ηλαδή βρίσκουµε την γωνία του 

µήκος και την διάµετρο του κώνου. 



 

Συχνά είναι γνωστά σε ένα κώνο οι δύο διάµετροι

τότε γωνία του εργαλειοφορέ

 

Γωνια εργαλειοφορεα

 

Εµπειρικός τύπος της γωνίας περιστροφής

δίνει τις µοίρες απευθείας κατά προσέγγιση

Γωνια εργαλειοφορεα

Αυτός ο τρόπος κωνικής τόρνευσης είναι εύκολος αλλά έχει τα παρακάτω

µειονεκτήµατα: 

• ∆εν µπορούµε να κατασκευάσουµε κωνικές επιφάνειες όπου το µήκος τους

υπερβαίνει τη διαδροµή του φορείου του εργαλειοδέ

• Η κίνηση του κοπτικού γίνεται χειροκίνητα

5.1.2 Κατασκευή κώνου µε µετάθεση κουκουβάγιας

 

Με την µετάθεση της κουκουβάγιας και τη

δύο πόντες) µπορούµε να κατασκευάσουµε κώνους µεγάλου µή

κώνου επιτυγχάνεται µε την πλευρική µετατόπιση της κουκουβάγιας σε καθορισµένη

απόσταση (Χ). Η απόσταση µετατόπισης Χ καθορίζεται από την µεγάλη κα

διάµετρο του κώνου (d1, d

Καθορισµός γωνίας από το µήκος και τη διάµετρο του κώνου

 
 

Συχνά είναι γνωστά σε ένα κώνο οι δύο διάµετροι D και d καθώς και το µήκος

τότε γωνία του εργαλειοφορέα πρέπει να υπολογιστεί µε τον τύπο  

Γωνια εργαλειοφορεα  =  εφ  

Εµπειρικός τύπος της γωνίας περιστροφής του εργαλειοφορείου κατά προσέγγιση µας

δίνει τις µοίρες απευθείας κατά προσέγγιση). 

Γωνια εργαλειοφορεα =  

Αυτός ο τρόπος κωνικής τόρνευσης είναι εύκολος αλλά έχει τα παρακάτω

µπορούµε να κατασκευάσουµε κωνικές επιφάνειες όπου το µήκος τους

δροµή του φορείου του εργαλειοδέτη. 

Η κίνηση του κοπτικού γίνεται χειροκίνητα. 

κώνου µε µετάθεση κουκουβάγιας 

Με την µετάθεση της κουκουβάγιας (και τη συγκράτηση του άξονα α

δύο πόντες µπορούµε να κατασκευάσουµε κώνους µεγάλου µήκους

κώνου επιτυγχάνεται µε την πλευρική µετατόπιση της κουκουβάγιας σε καθορισµένη

απόσταση Χ Η απόσταση µετατόπισης (Χ) καθορίζεται από την µεγάλη κα

d2), ο υπολογισµός της µετατόπισης της κουκουβάγιας γί

Καθορισµός γωνίας από το µήκος και τη διάµετρο του κώνου

 

74 

καθώς και το µήκος L. Η 

τά προσέγγιση (µας 

Αυτός ο τρόπος κωνικής τόρνευσης είναι εύκολος αλλά έχει τα παρακάτω 

µπορούµε να κατασκευάσουµε κωνικές επιφάνειες όπου το µήκος τους 

συγκράτηση του άξονα α- µέσα σε 

κους. Η µορφή του 

κώνου επιτυγχάνεται µε την πλευρική µετατόπιση της κουκουβάγιας σε καθορισµένη 

απόσταση Χ Η απόσταση µετατόπισης Χ καθορίζεται από την µεγάλη και τη µικρή 

ο υπολογισµός της µετατόπισης της κουκουβάγιας γίνεται 

 

Καθορισµός γωνίας από το µήκος και τη διάµετρο του κώνου 



 

στο περίπου και γιαυτό κατά το τορνί

κώνου. 

 

Ο παραπάνω τύπος ισχύει µόνο όταν κάνουµε κών

κοµµατιού. 

 

Με την µετατόπιση του κεντροφορέα το κέντρο κωνική οπή στην άκρη του

άξονα) δεν παραµένει στην ίδια ευθεία Γι αυτό είναι προτιµότερο σε αυτές τις

περιπτώσεις το κεντροτρύπηµα να γίνεται µε ειδικό

 

Αυτός ο τρόπος κωνικής τόρνευσης έχει τα παρακάτω πλεονέκτηµα

• Είναι δυνατόν να τορνευτούν εξαρτήµατα µεγάλου µήκους

• Η τόρνευση γίνεται µε αυτόµατη πρόωση

Έχει όµως και µειονεκτήµατα

• ∆εν είναι κατάλληλος για κώνους µε µεγάλη κλίση

• Έχουµε κακή εδράση του εξαρτήµατος στις ποντες

• Ξερυθµιζουµε την παραλληλότητα του τόρνου

 

 

περίπου και γιαυτό κατά το τορνίσµα πρέπει να γίνεται συνεχής µετατόπιση του

Τύπος:  Χ =  

παραπάνω τύπος ισχύει µόνο όταν κάνουµε κώνο σε όλο το µήκος του

Κώνος σε όλο το µήκος. 

Με την µετατόπιση του κεντροφορέα το κέντρο (κωνική οπή στην άκρη του

άξονα δεν παραµένει στην ίδια ευθεία. Γι αυτό είναι προτιµότερο σε αυτές τις

περιπτώσεις το κεντροτρύπηµα να γίνεται µε ειδικό κεντραδόρο. 

Κεντροτρύπηµα µε ειδικό κεντραδόρο 

Αυτός ο τρόπος κωνικής τόρνευσης έχει τα παρακάτω πλεονέκτηµα:

Είναι δυνατόν να τορνευτούν εξαρτήµατα µεγάλου µήκους.

Η τόρνευση γίνεται µε αυτόµατη πρόωση. 

Έχει όµως και µειονεκτήµατα: 

κατάλληλος για κώνους µε µεγάλη κλίση. 

Έχουµε κακή εδράση του εξαρτήµατος στις ποντες. 

Ξερυθµιζουµε την παραλληλότητα του τόρνου. 
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σµα πρέπει να γίνεται συνεχής µετατόπιση του 

ο σε όλο το µήκος του 

 

Με την µετατόπιση του κεντροφορέα το κέντρο κωνική οπή στην άκρη του 

άξονα δεν παραµένει στην ίδια ευθεία Γι αυτό είναι προτιµότερο σε αυτές τις 

Αυτός ο τρόπος κωνικής τόρνευσης έχει τα παρακάτω πλεονέκτηµα: 

Είναι δυνατόν να τορνευτούν εξαρτήµατα µεγάλου µήκους. 



 

5.1.3 Κωνική αντιγραφή

 

Μικροί κώνοι µε µεγάλες γωνίες δεν µπορούν να κατασκευαστούν ού

στροφή του εργαλειοφορείου ούτε µε την µετατόπιση της κουκουβάγιας Στην

περίπτωση αυτή χρησιµοποιούνται ειδικές συσκευ

κατασκευής κώνου είναι αυτός µε την κωνι

περιορίζεται από την γωνία α και την κίνηση τ

εργαλειοφορείο κινείται µε την αυτόµατη πρόωση οδηγείται το κοπτικό εργαλείο µε

το µηχανισµό αντιγραφής στην κατασκευή του κώνου

 

Μηχανισµός αντιγραφής κώνου

 

Κωνική αντιγραφή. 

Μικροί κώνοι µε µεγάλες γωνίες δεν µπορούν να κατασκευαστούν ού

εργαλειοφορείου, ούτε µε την µετατόπιση της κουκουβάγιας Στην

περίπτωση αυτή χρησιµοποιούνται ειδικές συσκευές. Ένας γνωστός τρόπος

κατασκευής κώνου είναι αυτός µε την κωνική αντιγραφή. Η κωνική αντιγραφή

περιορίζεται από την γωνία α/2 και την κίνηση του εργαλειοφορέα (σεπόρτ Όταν το

εργαλειοφορείο κινείται µε την αυτόµατη πρόωση, οδηγείται το κοπτικό εργαλείο µε

το µηχανισµό αντιγραφής στην κατασκευή του κώνου. 

Μηχανισµός αντιγραφής κώνου
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Μικροί κώνοι µε µεγάλες γωνίες δεν µπορούν να κατασκευαστούν, ούτε µε την 

εργαλειοφορείου ούτε µε την µετατόπιση της κουκουβάγιας. Στην 

ές Ένας γνωστός τρόπος 

κή αντιγραφή Η κωνική αντιγραφή, 

ου εργαλειοφορέα (σεπόρτ). Όταν το 

εργαλειοφορείο κινείται µε την αυτόµατη πρόωση οδηγείται το κοπτικό εργαλείο µε 

 



 

Κεφάλαιο 6 

 

6.1 Κατασκευή κοχλιών 

 

6.1.1 Γενικές έννοιες 

 

Η κατασκευή του σπειρώµατος γίνεται βάση της ελικοειδούς γραµµής επί

κυλινδρικής επιφάνειας. 

Η ελικοειδής γραµµή δηµιουργείται δια της περιελίξεως του τριγώνου ΑΒΓ επί του

κυλίνδρου d. Το διάστηµα ΑΓ είναι ίσον µε την περιφέρεια της βάσης του κυλίνδρου

(άρα ΑΓ= π*d). Το διάστηµα ΒΓ ονοµάζεται βήµα της ελικοειδούς γραµµής και

συµβολίζεται δια του γράµµατος

διαστηµάτων ΑΒ ΚΑΙ ΑΓ ονοµάζεται γωνία της ελικοειδούς γραµµής και υπολογίζεται

δια του ακόλουθου τύπου. 

∆εξιόστροφη ελικοειδής γραµµή Αριστερόστροφη ελικοειδή γραµµή

 

Το σπείρωµα φαίνεται να έχει την ελικοειδή γραµµή δεξιόστροφα ή

αριστερόστροφα. 

1.   Η κατατοµή του σπειρώµατος

2.   Οι διαστάσεις του σπειρώµατος

3.  Η φορά της ελικο

4.   Ο αριθµός αρχών του σπειρώµατος

a)σπείρωµα µετρικό

 

Κατασκευή κοχλιών  

Η κατασκευή του σπειρώµατος γίνεται βάση της ελικοειδούς γραµµής επί

Η ελικοειδής γραµµή δηµιουργείται δια της περιελίξεως του τριγώνου ΑΒΓ επί του

Το διάστηµα ΑΓ είναι ίσον µε την περιφέρεια της βάσης του κυλίνδρου

Το διάστηµα ΒΓ ονοµάζεται βήµα της ελικοειδούς γραµµής και

συµβολίζεται δια του γράµµατος h. Η γωνία δ η οποία δηµιουργείται εκ των

διαστηµάτων ΑΒ ΚΑΙ ΑΓ ονοµάζεται γωνία της ελικοειδούς γραµµής και υπολογίζεται

δια του ακόλουθου τύπου.  

εφδ =  

∆εξιόστροφη ελικοειδής γραµµή         Αριστερόστροφη ελικοειδή γραµµή

Το σπείρωµα φαίνεται να έχει την ελικοειδή γραµµή δεξιόστροφα ή

Η κατατοµή του σπειρώµατος. 

Οι διαστάσεις του σπειρώµατος. 

Η φορά της ελικοειδούς γραµµής του σπειρώµατος. 

Ο αριθµός αρχών του σπειρώµατος. 

σπείρωµα µετρικό b)αγγλικό,                   τραπεζοειδή σπείρωµα
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Η κατασκευή του σπειρώµατος γίνεται βάση της ελικοειδούς γραµµής επί 

Η ελικοειδής γραµµή δηµιουργείται δια της περιελίξεως του τριγώνου ΑΒΓ επί του 

Το διάστηµα ΑΓ είναι ίσον µε την περιφέρεια της βάσης του κυλίνδρου 

Το διάστηµα ΒΓ ονοµάζεται βήµα της ελικοειδούς γραµµής και 

Η γωνία δ η οποία δηµιουργείται εκ των 

διαστηµάτων ΑΒ ΚΑΙ ΑΓ ονοµάζεται γωνία της ελικοειδούς γραµµής και υπολογίζεται 

 

∆εξιόστροφη ελικοειδής γραµµή Αριστερόστροφη ελικοειδή γραµµή 

Το σπείρωµα φαίνεται να έχει την ελικοειδή γραµµή δεξιόστροφα ή 

 

αγγλικό τραπεζοειδή σπείρωµα. 



 

Από άποψη κατατοµής τα σπειρώµατα είναι

A. Με τριγωνική κατατοµή και γωνία

σπειρώµατα

B. Με τριγωνική κατατοµή και γωνία

σπειρώµατα

C. Με τραπεζοειδή συµµετρική κατατοµή σχ α

D. Με τραπεζοειδή µη συµµετρική κατατοµή β

 

Κατατοµή σπειρώµατος α ορθογωνική β

A. Με ορθογώνια κατατοµή σχ α

B. Με στρογγυλή κατατοµή σχ β

Εάν το σπείρωµα έχει µια µόνο ελικοειδή γραµµή ονοµάζεται σπείρωµα µε µια

αρχή, αν έχει περισσότερες ονοµάζεται σπείρωµα πολλαπλών αρχών

  Στο παρακάτω σχήµα βλέπουµε τρεις περιπτώσεις

σπείρωµα µε µια αρχή που σηµαίνει ότι η απόσταση µεταξύ δυο γειτονικών σπειρών

ισούται µε το βήµα της ελικοειδούς γραµµής

Το δεύτερο έχει δυο αρχές και το βήµα

άρα (h=3s). 

(a) Σπείρωµα

Στους τόρνους µπορούν να κατασκευασθούν όλα τα είδη των σπειρωµά

εσωτερικών και εξωτερικών Για την κατασκευή τους χρησιµοποι

εργαλεία, όπως, σπειροτόµους πλάκες σπειροτόµων

 

πό άποψη κατατοµής τα σπειρώµατα είναι: 

Με τριγωνική κατατοµή και γωνία 600 χρησιµοποιούµενα στα µετρικά

σπειρώµατα. 

Με τριγωνική κατατοµή και γωνία 550 
χρησιµοποιούµενα στα αγγλικά

σπειρώµατα. 

Με τραπεζοειδή συµµετρική κατατοµή (σχ. 110 α). 

Με τραπεζοειδή µη συµµετρική κατατοµή (110 β). 

Κατατοµή σπειρώµατος α) ορθογωνική β) στρογγυλή

Με ορθογώνια κατατοµή (σχ. α) 

Με στρογγυλή κατατοµή (σχ. β) 

Εάν το σπείρωµα έχει µια µόνο ελικοειδή γραµµή ονοµάζεται σπείρωµα µε µια

αρχή αν έχει περισσότερες ονοµάζεται σπείρωµα πολλαπλών αρχών. 

Στο παρακάτω σχήµα βλέπουµε τρεις περιπτώσεις  σπειρωµάτων το πρώτο έχει

σπείρωµα µε µια αρχή που σηµαίνει ότι η απόσταση µεταξύ δυο γειτονικών σπειρών

ισούται µε το βήµα της ελικοειδούς γραµµής (s=h). 

Το δεύτερο έχει δυο αρχές και το βήµα  (h=2s), ενώ το τρίτο έχει τρεις αρχές

Σπείρωµα µε µια αρχή, (b) µε δυο αρχές, (c) µε τρεις αρχές

Στους τόρνους µπορούν να κατασκευασθούν όλα τα είδη των σπειρωµά

εσωτερικών και εξωτερικών. Για την κατασκευή τους χρησιµοποι

εργαλεία όπως σπειροτόµους, πλάκες σπειροτόµων και κοπτικά εργαλεία
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χρησιµοποιούµενα στα µετρικά 

χρησιµοποιούµενα στα αγγλικά 

 

στρογγυλή 

Εάν το σπείρωµα έχει µια µόνο ελικοειδή γραµµή ονοµάζεται σπείρωµα µε µια 

σπειρωµάτων , το πρώτο έχει 

σπείρωµα µε µια αρχή που σηµαίνει ότι η απόσταση µεταξύ δυο γειτονικών σπειρών 

ενώ το τρίτο έχει τρεις αρχές, 

 

µε τρεις αρχές. 

Στους τόρνους µπορούν να κατασκευασθούν όλα τα είδη των σπειρωµάτων, 

εσωτερικών και εξωτερικών Για την κατασκευή τους χρησιµοποιούνται ειδικά 

και κοπτικά εργαλεία. 



 

Η κοπή των σπειρωµάτων µέχρι

ευκολότερα µε σπειροτόµους κολαούζα και πλάκες σπειρωµάτων Για σπειρώµατα

µεγαλύτερης διαµέτρου χρησιµοποιούµε ειδικά εργαλεία κοπής και τους µηχανισµούς

κοπής σπειρωµάτων του τόρνου

α. Εσωτερικό σπείρωµα κατασκευή µε σπειροτ

1. ∆ένουµε το κοµµάτι στο τσόκ παρακάτω σχήµα

2. ∆ένουµε το κατάλληλο τρυπάνι στο τσόκ της κουκουβάγιας αφού µε

την διάµετρο του. 

3. Κάνουµε το άνοιγµα της τρύπας σε βάθος

υπάρχουν. 

4. Βάζουµε τον σπειροτόµο στην τρύπα αφού τοποθετήσουµε την µανέλα στην

ουρά του (στέλεχος), το συγκρατούµε µε το κέντρο της κουκουβάγιας και γυρίζουµε

την µανέλλα µε το χέρι κόβοντας µερικές σπείρες γυρίζοντας ταυτόχρονα

χειροστρόφαλο της κουκουβάγιας ώστε να συγκρατείται οριζόντια ο σπειροτόµος

Κατά τα άλλα ισχύουν οι ίδιοι κανόνες όπως και όταν γίνεται το σπείρωµα µε το χέρι

β. Εξωτερικά σπειρώµατα µε πλάκ

1. ∆ένουµε τον άξονα στο τσό

σπειρώµατος που θέλουµε κάνοντας και το σπάσιµο σε γωνία

πλάκα του βιδολόγου σωστά

2. Ακουµπάµε την µανέ

πιέζοντας την ελαφρά πάνω στο κοµµάτι

3. Κόβουµε µερικές σπείρες γυρίζοντας το τσό

τραβάµε πίσω την κουκουβάγια και γυρνάµε την µανέ

 

 

Η κοπή των σπειρωµάτων µέχρι 20 mm εξωτερικής διαµέτρου γίνεται

ευκολότερα µε σπειροτόµους (κολαούζα) και πλάκες σπειρωµάτων. Για σπειρώµατα

µεγαλύτερης διαµέτρου χρησιµοποιούµε ειδικά εργαλεία κοπής και τους µηχανισµούς

άτων του τόρνου. 

α Εσωτερικό σπείρωµα (κατασκευή µε σπειροτόµους στον τόρνο

∆ένουµε το κοµµάτι στο τσόκ, παρακάτω σχήµα. 

∆ένουµε το κατάλληλο τρυπάνι στο τσόκ της κουκουβάγιας αφού µε

Κάνουµε το άνοιγµα της τρύπας σε βάθος, ανάλονα µε τα σχέδια που

Βάζουµε τον σπειροτόµο στην τρύπα, αφού τοποθετήσουµε την µανέλα στην

ουρά του στέλεχος το συγκρατούµε µε το κέντρο της κουκουβάγιας και γυρίζουµε

την µανέλλα µε το χέρι κόβοντας µερικές σπείρες, γυρίζοντας ταυτόχρονα

χειροστρόφαλο της κουκουβάγιας ώστε να συγκρατείται οριζόντια ο σπειροτόµος

Κατά τα άλλα ισχύουν οι ίδιοι κανόνες όπως και όταν γίνεται το σπείρωµα µε το χέρι

Εσωτερικό σπείρωµα 

β Εξωτερικά σπειρώµατα (µε πλάκες σπειροτόµων στον τόρνο).

τον άξονα στο τσόκ και τορνάρουµε στην εξωτερική διάµετρο του

σπειρώµατος που θέλουµε, κάνοντας και το σπάσιµο σε γωνία 450 

πλάκα του βιδολόγου σωστά, παρακάτω σχήµα. 

την µανέλα στα κέντρα του άξονα της κουκουβάγιας και

οντας την ελαφρά πάνω στο κοµµάτι. 

ερικές σπείρες γυρίζοντας το τσόκ µε το χέρι και στη συνέχεια

κουκουβάγια και γυρνάµε την µανέλα µε το χέρι. 
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εξωτερικής διαµέτρου γίνεται 

ευκολότερα µε σπειροτόµους κολαούζα και πλάκες σπειρωµάτων. Για σπειρώµατα 

µεγαλύτερης διαµέτρου χρησιµοποιούµε ειδικά εργαλεία κοπής και τους µηχανισµούς 

όµους στον τόρνο). 

∆ένουµε το κατάλληλο τρυπάνι στο τσόκ της κουκουβάγιας αφού µετρήσουµε 

ανάλονα µε τα σχέδια που 

Βάζουµε τον σπειροτόµο στην τρύπα αφού τοποθετήσουµε την µανέλα στην 

ουρά του στέλεχος το συγκρατούµε µε το κέντρο της κουκουβάγιας και γυρίζουµε 

την µανέλλα µε το χέρι κόβοντας µερικές σπείρες γυρίζοντας ταυτόχρονα το 

χειροστρόφαλο της κουκουβάγιας ώστε να συγκρατείται οριζόντια ο σπειροτόµος. 

Κατά τα άλλα ισχύουν οι ίδιοι κανόνες όπως και όταν γίνεται το σπείρωµα µε το χέρι. 

 

ες σπειροτόµων στον τόρνο). 

κ και τορνάρουµε στην εξωτερική διάµετρο του   

 για να καθίσει η 

λα στα κέντρα του άξονα της κουκουβάγιας και 

κ µε το χέρι και στη συνέχεια 



 

6.1.2 Σπειρώµατα στον τόρνο

 

Η τοποθέτηση του κοµµατιού για

µεγάλο βαθµό από το σχήµα και το µέγεθος του κοµµατιού Τα σπειρώµατα συχνά

γίνονται πάνω σε ράβδους στις οποίες έχουν γίνει προηγουµένως κέντρα και

περιστρέφονται πιασµένες στο τσόκ και στην περιστρεφόµενη πόντα

γίνει αυτή η τοποθέτηση και αποκτήσει το κοµµάτι την κα

διάµετρο κινούµε τον τόρνο ενώ η φορά του εργαλείου στα δεξιά σπειρώµατα είναι

από δεξιά προς τα αριστερά και στα αριστερά αντίστροφα Όταν επεξεργαζόµαστε

γενικά κοµµάτια στον τόρνο µε την βοήθεια της πόντας πρέπει να ελέγχουµε αν αυτή

πιέζεται κανονικά στο κέντρο του κοµµατιού

είναι απαραίτητη η χρησιµοποίηση καβαλέτου

 

6.1.3 Κατασκευή σπειρωµάτων µε κοπτικά εργαλεία

Τα  µαχαίρια κοπής σπειρωµάτων πρέπει να πληρούν δύο βασικές συνθή

Α)  Η µορφη του κοπτυκου µερους του µαχαιριου πρέπει να είναι διαµορφοµενη

συµφωνα µε το περιγραµµα του σπειρωµατος

Β)  Η ακµη κοπης πρέπει να εισερχεται ελευθερα στο αυλακα του

σπειρωµατοςκατα τετοιο τροπο ώστε να µην δηµιουργειται τριβη στην επιφανεια

ελευθεριας  του µαχαιριου

                                Τραπεζοειδές

 

Εξωτερικό σπείρωµα 

Σπειρώµατα στον τόρνο. 

Η τοποθέτηση του κοµµατιού για κοπή εξωτερικού σπειρώµατος εξαρ

µεγάλο βαθµό από το σχήµα και το µέγεθος του κοµµατιού. Τα σπειρώµατα συχνά

γίνονται πάνω σε ράβδους στις οποίες έχουν γίνει προηγουµένως κέντρα και

περιστρέφονται πιασµένες στο τσόκ και στην περιστρεφόµενη πόντα, 

γίνει αυτή η τοποθέτηση και, αποκτήσει το κοµµάτι την κατάλληλη εξωτερική

διάµετρο κινούµε τον τόρνο, ενώ η φορά του εργαλείου στα δεξιά σπειρώµατα είναι

από δεξιά προς τα αριστερά και στα αριστερά αντίστροφα. Όταν επεξεργαζόµαστε

µάτια στον τόρνο, µε την βοήθεια της πόντας, πρέπει να ελέγχουµε αν αυτή

ζεται κανονικά στο κέντρο του κοµµατιού. Σε κοπή σπειρωµάτων µεγάλου µήκους

είναι απαραίτητη η χρησιµοποίηση καβαλέτου. 

Κατασκευή σπειρωµάτων µε κοπτικά εργαλεία. 

µαχαίρια κοπής σπειρωµάτων πρέπει να πληρούν δύο βασικές συνθή

Η µορφη του κοπτυκου µερους του µαχαιριου πρέπει να είναι διαµορφοµενη

συµφωνα µε το περιγραµµα του σπειρωµατος. 

Η ακµη κοπης πρέπει να εισερχεται ελευθερα στο αυλακα του 

ςκατα τετοιο τροπο ώστε να µην δηµιουργειται τριβη στην επιφανεια

ελευθεριας του µαχαιριου. 

 

Τραπεζοειδές              αγγλικό                 µετρικό 
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κοπή εξωτερικού σπειρώµατος εξαρτάται σε 

µεγάλο βαθµό από το σχήµα και το µέγεθος του κοµµατιού Τα σπειρώµατα συχνά 

γίνονται πάνω σε ράβδους στις οποίες έχουν γίνει προηγουµένως κέντρα και 

περιστρέφονται πιασµένες στο τσόκ και στην περιστρεφόµενη πόντα, ή πόντα. Αφού 

τάλληλη εξωτερική 

διάµετρο κινούµε τον τόρνο ενώ η φορά του εργαλείου στα δεξιά σπειρώµατα είναι 

από δεξιά προς τα αριστερά και στα αριστερά αντίστροφα Όταν επεξεργαζόµαστε 

µάτια στον τόρνο µε την βοήθεια της πόντας πρέπει να ελέγχουµε αν αυτή 

Σε κοπή σπειρωµάτων µεγάλου µήκους 

µαχαίρια κοπής σπειρωµάτων πρέπει να πληρούν δύο βασικές συνθήκες. 

Η µορφη του κοπτυκου µερους του µαχαιριου πρέπει να είναι διαµορφοµενη 

ςκατα τετοιο τροπο ώστε να µην δηµιουργειται τριβη στην επιφανεια 

 



 

 

Η πρώτη συνθήκη επιτυγχάνεται όταν το µαχαίρι έχει την κανονική

(π.χ. για µετρικά σπειρώµατα

Στα κανονικά σπειρώµατα δεν επιβάλλεται η η αύξηση της γωνίας ελευθερίας

 Η γωνία τριβής συνήθως έχει τιµή γ

 Η µορφή του µαχαιριού µετά το τ

 

 

 

Μαχαίρια για την κοπή εσωτερικών σπειρωµάτων

 

                             Μαχαίρι για εσωτερικό Ειδικά µαχαίρια

                                        σπείρωµα

 

                    a) Με στρογγυλό στέλεχος

                    b) Τοποθετηµένο σε θήκη

 

Στη µαζική παραγωγή χρησιµοποιούνται ειδικά µαχαίρια µορφής σπειρωµάτων

δισκοειδή ή ορθογώνια απλά και πολλαπλάσια πριονωτά για τα εξωτερικά

σπειρώµατα (a,b) και για τα εσωτερικά

  

 

Η πρώτη συνθήκη επιτυγχάνεται όταν το µαχαίρι έχει την κανονική

π χ για µετρικά σπειρώµατα 600). 

Στα κανονικά σπειρώµατα δεν επιβάλλεται η η αύξηση της γωνίας ελευθερίας

Η γωνία τριβής συνήθως έχει τιµή γ=0. 

Η µορφή του µαχαιριού µετά το τρόχισµα ελέγχεται µε οδηγό (καλί

Έλεγχος µαχαιριού. 

 

Μαχαίρια για την κοπή εσωτερικών σπειρωµάτων. 

Μαχαίρι για εσωτερικό                             Ειδικά µαχαίρια

σπείρωµα 

Με στρογγυλό στέλεχος.     a) ∆ισκοειδή. 

Τοποθετηµένο σε θήκη.     b) Πρισµατοειδή.

Στη µαζική παραγωγή χρησιµοποιούνται ειδικά µαχαίρια µορφής σπειρωµάτων

δισκοειδή ή ορθογώνια απλά και πολλαπλάσια (πριονωτά) για τα εξωτερικά

και για τα εσωτερικά σπειρώµατα (c,d). 
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Η πρώτη συνθήκη επιτυγχάνεται όταν το µαχαίρι έχει την κανονική γωνία κόψης 

Στα κανονικά σπειρώµατα δεν επιβάλλεται η η αύξηση της γωνίας ελευθερίας. 

ρόχισµα ελέγχεται µε οδηγό (καλίµπρα) 

 

 

 

Μαχαίρι για εσωτερικό Ειδικά µαχαίρια 

Πρισµατοειδή. 

Στη µαζική παραγωγή χρησιµοποιούνται ειδικά µαχαίρια µορφής σπειρωµάτων: 

δισκοειδή ή ορθογώνια απλά και πολλαπλάσια πριονωτά για τα εξωτερικά 



 

Τα πλεονεκτήµατα αυτών των µαχαιριών είναι ότι τροχίζονται µόνο στην

επιφάνεια τριβής, η µορφή παραµένει αµετάβλητη µέχρι την τελική φθορά Με τα

µαχαίρια πολλαπλών κόψεων επιτυγχάνεται κοπή σπειρωµάτων µε ένα πέρασµ

κοπτικού εργαλείου. Οι διαστάσεις των διαδοχικών δοντιών του µαχαιριού εκλέγονται

κατά τέτοιο τρόπο ώστε από τα αρχικά δόντια να γίνεται η κοπή εκχονδρισµατος και

από τα τελευταία η τελική κατεργασία του σπειρώµατος

 

6.1.4 Συµβολισµός των σπειρωµά

 

Στα κατασκευαστικά σχέδια τα σπειρώµατα συµβολίζονται µε ορισµέ

όπως φαίνεται στα παρακάτω παραδείγµατα

• Μ20 = Κοινό µετρικό σπείρωµα ονοµαστικής διαµέτρου

• Μ20Χ2= Μετρικό σπείρωµα κατασκευής ονοµαστικής διαµέτρου

            και βήµατος h =2mm.

• 5/8" = Αγγλικό χονδρόδοντο σπείρωµα µε ονοµαστική διάµετρο

• R 3/4" = Αγγλικό σπείρωµα σωλήνων µε ονοµαστική διάµετρο

• Τr 40x7 = Τραπεζοειδές σπείρωµα µε ονοµαστική διάµετρο και βήµα

h=7 mm. 

 

 

6.1.5 Τοποθέτηση του µαχαιριού για την κοπή σπειρωµάτων

 

Το κοπτικό εργαλείο τοποθετείται ακριβώς στο µέσο του επεξεργαζόµενου κοµµατιού

απόλυτος κάθετα στην αξονική γραµµή του υπό κατεργασία σπειρώµατος Εάν

τοποθετηθεί πιο ψηλά ή πιο χαµηλά αλλάζει η µορφή του σπειρώµ

κοπής (πάσσο) που βάζουµε είναι ανάλογο µε το σπείρωµα Εδώ µεγάλης σηµασίας

 

Μαχαίρια πριωνωτά 

Τα πλεονεκτήµατα αυτών των µαχαιριών είναι ότι τροχίζονται µόνο στην

επιφάνεια τριβής η µορφή παραµένει αµετάβλητη µέχρι την τελική φθορά Με τα

µαχαίρια πολλαπλών κόψεων επιτυγχάνεται κοπή σπειρωµάτων µε ένα πέρασµ

κοπτικού εργαλείου Οι διαστάσεις των διαδοχικών δοντιών του µαχαιριού εκλέγονται

κατά τέτοιο τρόπο ώστε από τα αρχικά δόντια να γίνεται η κοπή  εκχονδρισµατος και

από τα τελευταία η τελική κατεργασία του σπειρώµατος. 

Συµβολισµός των σπειρωµάτων 

Στα κατασκευαστικά σχέδια τα σπειρώµατα συµβολίζονται µε ορισµέ

όπως φαίνεται στα παρακάτω παραδείγµατα: 

Μ Κοινό µετρικό σπείρωµα ονοµαστικής διαµέτρου d =20mm.

Μ Χ Μετρικό σπείρωµα κατασκευής ονοµαστικής διαµέτρου

αι βήµατος h =2mm. 

Αγγλικό χονδρόδοντο σπείρωµα µε ονοµαστική διάµετρο

Αγγλικό σπείρωµα σωλήνων µε ονοµαστική διάµετρο do = 3/4".

Τραπεζοειδές σπείρωµα µε ονοµαστική διάµετρο d =40 mm και βήµα

του µαχαιριού για την κοπή σπειρωµάτων. 

Το κοπτικό εργαλείο τοποθετείται ακριβώς στο µέσο του επεξεργαζόµενου κοµµατιού

απόλυτος κάθετα στην αξονική γραµµή του υπό κατεργασία σπειρώµατος Εάν

τοποθετηθεί πιο ψηλά ή πιο χαµηλά αλλάζει η µορφή του σπειρώµ

κοπής πάσσο που βάζουµε είναι ανάλογο µε το σπείρωµα. Εδώ µεγάλης σηµασίας
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Τα πλεονεκτήµατα αυτών των µαχαιριών είναι ότι τροχίζονται µόνο στην 

επιφάνεια τριβής η µορφή παραµένει αµετάβλητη µέχρι την τελική φθορά. Με τα 

µαχαίρια πολλαπλών κόψεων επιτυγχάνεται κοπή σπειρωµάτων µε ένα πέρασµα του 

κοπτικού εργαλείου Οι διαστάσεις των διαδοχικών δοντιών του µαχαιριού εκλέγονται 

κατά τέτοιο τρόπο ώστε από τα αρχικά δόντια να γίνεται η κοπή εκχονδρισµατος  και 

Στα κατασκευαστικά σχέδια τα σπειρώµατα συµβολίζονται µε ορισµένο τρόπο 

Μ Κοινό µετρικό σπείρωµα ονοµαστικής διαµέτρου d =20mm. 

Μ Χ Μετρικό σπείρωµα κατασκευής ονοµαστικής διαµέτρου d=20mm 

Αγγλικό χονδρόδοντο σπείρωµα µε ονοµαστική διάµετρο d = 5/8". 

Αγγλικό σπείρωµα σωλήνων µε ονοµαστική διάµετρο do = 3/4". 

Τραπεζοειδές σπείρωµα µε ονοµαστική διάµετρο d =40 mm και βήµα 

Το κοπτικό εργαλείο τοποθετείται ακριβώς στο µέσο του επεξεργαζόµενου κοµµατιού, 

απόλυτος κάθετα στην αξονική γραµµή του υπό κατεργασία σπειρώµατος. Εάν 

τοποθετηθεί πιο ψηλά ή πιο χαµηλά αλλάζει η µορφή του σπειρώµατος. Το βάθος 

κοπής πάσσο που βάζουµε είναι ανάλογο µε το σπείρωµα Εδώ µεγάλης σηµασίας 



 

είναι το µέγεθος του µηχανήµατος επιλέγουµε όσο το δυνατόν µικρότερο πάσο για να

παρακολουθούµε πιο εύκολα την κοπή του σπειρώµατος Η κοπή πρέπει να γίνεται

βαθµιαία για να µην έχουµε καταστροφή του εργαλείου κοπής και του κατεργαζόµενου

σπειρώµατος. Τα σπειρώµατα ελέγχονται µε ελεγκτήρες τυποποιηµένους ανάλογα µε

αυτά.  

6.1.6  Κοπή κανονικών σπειρωµάτων

 

Πριν την έναρξη κοπής του

µοχλών για την δηµιουργία της κατάλληλης περιστροφικής ταχύτητας της ατράκτου και

της περιστροφής του κοχλία σπειρωµάτων Η περιστροφική ταχύτητα υπολογίζεται ή

εκλέγεται από πίνακα βάση ταχύτητας κοπής και της

µέγεθος του βήµατος επιτυγχάνεται µε την τοποθέτηση κατάλληλων ανταλλακτικών

τροχών στην κιθάρα και διάφορων µοχλών του κιβωτίου προώσεων

υφίσταται κατεργασία σε δυο στάδια Κατά το

εκχόνδριση και κατά το δεύτερο αποπεράτωση

Η κατεργασία εκχονδρισµατος επιτυγχάνεται συνήθως µε λίγα ή πολλά

περάσµατα του µαχαιριού Στον πίνακα και δίνεται ο αριθµός περασµάτων του

µαχαιριού κατά την κατεργασία σπειρώµατος ανάλογα το είδος και το β

σπειρώµατος. Κατά την κατεργασία εκχονδρισµατος µετά το πρώτο πέρασµα του

µαχαίρια εκτός από προώθηση αυτού κατά την ακτινική διεύθυνση Α σχ

µετακινηθεί κατά την προς αξονική διεύθυνση Β οι διαδοχικές προώθησης εµβάθυνσης

του µαχαιριού στο υλικό  φαίνονται στο σχ

Γνωρίζοντας τον αριθµό

προώθησης εκλέγεται αρχικά µεγαλύτερο

αποβλήτου µικραίνει. 

 

είναι το µέγεθος του µηχανήµατος, επιλέγουµε όσο το δυνατόν µικρότερο πάσο για να

κολα την κοπή του σπειρώµατος. Η κοπή πρέπει να γίνεται

ιαία για να µην έχουµε καταστροφή του εργαλείου κοπής και του κατεργαζόµενου

Τα σπειρώµατα ελέγχονται µε ελεγκτήρες τυποποιηµένους ανάλογα µε

Τοποθέτηση κοπτικού 

Κοπή κανονικών σπειρωµάτων. 

Πριν την έναρξη κοπής του σπειρώµατος πρέπει να γίνει η τοποθέτηση των

µοχλών για την δηµιουργία της κατάλληλης περιστροφικής ταχύτητας της ατράκτου και

της περιστροφής του κοχλία σπειρωµάτων. Η περιστροφική ταχύτητα υπολογίζεται ή

εκλέγεται από πίνακα βάση ταχύτητας κοπής και της διαµέτρου του σπειρώµατος

µέγεθος του βήµατος επιτυγχάνεται µε την τοποθέτηση κατάλληλων ανταλλακτικών

τροχών στην κιθάρα και διάφορων µοχλών του κιβωτίου προώσεων

υφίσταται κατεργασία σε δυο στάδια. Κατά το πρώτο πέρασµα επιτυγχάνεται

νδριση και κατά το δεύτερο αποπεράτωση.  

Η κατεργασία εκχονδρισµατος επιτυγχάνεται συνήθως µε λίγα ή πολλά

περάσµατα του µαχαιριού. Στον πίνακα 30 και 31 δίνεται ο αριθµός περασµάτων του

µαχαιριού κατά την κατεργασία σπειρώµατος, ανάλογα το είδος και το β

Κατά την κατεργασία εκχονδρισµατος µετά το πρώτο πέρασµα του

µαχαίρια εκτός από προώθηση αυτού κατά την ακτινική διεύθυνση  Α  σχ

µετακινηθεί κατά την προς αξονική διεύθυνση Β. οι διαδοχικές προώθησης εµβάθυνσης

ριού στο υλικό  φαίνονται στο σχ. 120 b. 

Γνωρίζοντας τον αριθµό περασµάτων κατά την εκχόνδρηση

σης εκλέγεται αρχικά µεγαλύτερο, αντίθετα όσο αυξάνει το πλάτος του
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είναι το µέγεθος του µηχανήµατος επιλέγουµε όσο το δυνατόν µικρότερο πάσο για να 

κολα την κοπή του σπειρώµατος Η κοπή πρέπει να γίνεται 

ιαία για να µην έχουµε καταστροφή του εργαλείου κοπής και του κατεργαζόµενου 

Τα σπειρώµατα ελέγχονται µε ελεγκτήρες τυποποιηµένους ανάλογα µε 

 

σπειρώµατος πρέπει να γίνει η τοποθέτηση των 

µοχλών για την δηµιουργία της κατάλληλης περιστροφικής ταχύτητας της ατράκτου και 

της περιστροφής του κοχλία σπειρωµάτων Η περιστροφική ταχύτητα υπολογίζεται ή 

διαµέτρου του σπειρώµατος. Το 

µέγεθος του βήµατος επιτυγχάνεται µε την τοποθέτηση κατάλληλων ανταλλακτικών 

τροχών στην κιθάρα και διάφορων µοχλών του κιβωτίου προώσεων. Το σπείρωµα 

πρώτο πέρασµα επιτυγχάνεται 

Η κατεργασία εκχονδρισµατος επιτυγχάνεται συνήθως µε λίγα ή πολλά 

περάσµατα του µαχαιριού Στον πίνακα και δίνεται ο αριθµός περασµάτων του 

µαχαιριού κατά την κατεργασία σπειρώµατος ανάλογα το είδος και το βήµα του 

Κατά την κατεργασία εκχονδρισµατος µετά το πρώτο πέρασµα του 

µαχαίρια εκτός από προώθηση αυτού κατά την ακτινική διεύθυνση  Α  σχ. a, πρέπει να 

µετακινηθεί κατά την προς αξονική διεύθυνση Β οι διαδοχικές προώθησης εµβάθυνσης 

περασµάτων κατά την εκχόνδρηση, το µέγεθος 

αντίθετα όσο αυξάνει το πλάτος του 



 

Εκχόνδριση σπειρώµατος κάθετα και κατά µήκος προώ

 

Κατά την κατεργασία αποπερατώσεις του σπειρώµατος πρέπει να αφήνεται

περιθώριο 0,1-0,3 mm, η εκλογή του µεγέθους των διαδοχικών εµβαθύνσεων να γίνει

κατά τρόπον ώστε κατά το τελικό πέρασµα του µαχαιριού το πάχος του αποβλήτου να

είναι περίπου 0,05mm. 

Ο παραπάνω τρόπος χρησιµοποιείται κατά την κατεργασία µαλακών και

όλκιµων υλικών. Το εξερχόµενο απόβλητο από την ακµή κόψεως του µαχαιριού

 

 

Εκχόνδριση σπειρώµατος κάθετα και κατά µήκος προώθησης του κοπτυκού

Κατά την κατεργασία αποπερατώσεις του σπειρώµατος πρέπει να αφήνεται

, η εκλογή του µεγέθους των διαδοχικών εµβαθύνσεων να γίνει

κατά τρόπον ώστε κατά το τελικό πέρασµα του µαχαιριού, το πάχος του αποβλήτου να

Ο παραπάνω τρόπος χρησιµοποιείται κατά την κατεργασία µαλακών και

όλκιµων υλικών Το εξερχόµενο απόβλητο από την ακµή κόψεως του µαχαιριού
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θησης του κοπτυκού 

Κατά την κατεργασία αποπερατώσεις του σπειρώµατος πρέπει να αφήνεται 

η εκλογή του µεγέθους των διαδοχικών εµβαθύνσεων να γίνει 

κατά τρόπον ώστε κατά το τελικό πέρασµα του µαχαιριού το πάχος του αποβλήτου να 

Ο παραπάνω τρόπος χρησιµοποιείται κατά την κατεργασία µαλακών και 

όλκιµων υλικών Το εξερχόµενο απόβλητο από την ακµή κόψεως του µαχαιριού 



 

σφηνώνεται µε αποτέλεσµα να δηµιουργείται επιφάνεια σπειρώµατος µεγάλης

τραχύτητας. 

Κατά την κατεργασ

είναι ανάγκη να χρησιµοποιηθεί η µέθοδος του παρακάτω σχήµατος Κατά την

εφαρµογή της µεθόδου αυτής επιβάλ

εµβάθυνσης του µαχαιριού κατά διεύθυνση παράλληλη ως π

κατανοµής του σπειράµατος

Η κορυφή του µαχαιριού είναι κατά µικρότερη της γωνίας κατατοµής του

σπειράµατος  (π.χ. στα µετρικά σπειρώµατα ε

 

Εκχόνδριση σπειρώµατος µε τοποθέτηση του µαχαιριού υπό γωνία

 

 Μετά το πρώτο πέρασµα του κοπτικού εργαλείου πρέπει να ελεγχθεί το βήµα

του σπειρώµατος µε τη βοηθείας οδηγού καλ

 

Αρχικώς έλεγχος του βήµατος µε ελεγκτήρα

Η τελική κατεργασία του σπειρώµατος επιτυγχάνεται µόνο µε την εγκάρσια

εµβάθυνση του µαχαιριού. Η κόψη του µαχαιριού πρέπει να λειανθεί καταλλήλως

Για να επιτευχθεί λεία επιφάνεια του σπειρώµατος πρέπει να αφαιρεθούν τα

επιζήµια κενά της ατράκτου και εργαλειοφορεί

κατάλληλα υγρά ψύξεως- 

Τα τραπεζοειδή σπειρώµατα κατεργάζονται οµοίως µε τα τριγωνικά

 

 

σφηνώνεται µε αποτέλεσµα να δηµιουργείται επιφάνεια σπειρώµατος µεγάλης

Κατά την κατεργασία εκχονδρίσεως σπειρωµάτων µε βήµα µεγάλου µεγέθους

είναι ανάγκη να χρησιµοποιηθεί η µέθοδος του παρακάτω σχήµατος Κατά την

εφαρµογή της µεθόδου αυτής επιβάλλεται η στροφή του εργαλειοφορεί

εµβάθυνσης του µαχαιριού κατά διεύθυνση παράλληλη ως προς την πλευρά της

κατανοµής του σπειράµατος. 

Η κορυφή του µαχαιριού είναι κατά µικρότερη της γωνίας κατατοµής του

σπειράµατος π χ στα µετρικά σπειρώµατα  ε = 590) 

 

Εκχόνδριση σπειρώµατος µε τοποθέτηση του µαχαιριού υπό γωνία

Μετά το πρώτο πέρασµα του κοπτικού εργαλείου πρέπει να ελεγχθεί το βήµα

µατος µε τη βοηθείας οδηγού καλίµπρας. 

Αρχικώς έλεγχος του βήµατος µε ελεγκτήρα 

Η τελική κατεργασία του σπειρώµατος επιτυγχάνεται µόνο µε την εγκάρσια

ριού. Η κόψη του µαχαιριού πρέπει να λειανθεί  καταλλήλως

Για να επιτευχθεί λεία επιφάνεια του σπειρώµατος πρέπει να αφαιρεθούν τα

ά της ατράκτου και εργαλειοφορείου, πρέπει να χρησιµοποιούνται

 λίπανσης. 

πειρώµατα κατεργάζονται οµοίως  µε τα τριγωνικά
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σφηνώνεται µε αποτέλεσµα να δηµιουργείται επιφάνεια σπειρώµατος µεγάλης 

σεως σπειρωµάτων µε βήµα µεγάλου µεγέθους  

είναι ανάγκη να χρησιµοποιηθεί η µέθοδος του παρακάτω σχήµατος. Κατά την 

λεται η στροφή του εργαλειοφορείου  και η 

ρος την πλευρά της 

Η κορυφή του µαχαιριού είναι κατά µικρότερη της γωνίας κατατοµής του 

Εκχόνδριση σπειρώµατος µε τοποθέτηση του µαχαιριού υπό γωνία 

Μετά το πρώτο πέρασµα του κοπτικού εργαλείου πρέπει να ελεγχθεί το βήµα 

 

Η τελική κατεργασία του σπειρώµατος επιτυγχάνεται µόνο µε την εγκάρσια 

ριού Η κόψη του µαχαιριού πρέπει να λειανθεί  καταλλήλως. 

Για να επιτευχθεί λεία επιφάνεια του σπειρώµατος πρέπει να αφαιρεθούν τα 

ου πρέπει να χρησιµοποιούνται 

πειρώµατα κατεργάζονται οµοίως µε τα τριγωνικά. 



 

∆ιαδικασί

Αρχικά κατασκευάζεται ορθογώνιο αυλάκι έχοντας πλάτος το πλάτος του

πυθµένα  της κατατοµής του σπειρώµατος όπως το παραπάνω σχήµα

αριστερό και δεξιό µαχαίρι κατεργαζόµαστε τις πλευρές της κατατοµής του

σπειρώµατος αφήνοντας περιθώριο για την τελική κατεργασία Τέλος µε δίπλευρο

µαχαίρι κατάλληλης διάστασης επιτυγχάνεται η τελική κατεργασία του σπειρώµατος

Αφού τοποθετηθούν τα εργαλεία

απαραίτητο να επιλεγεί η κατάλληλη ταχύτητα κοπής και το κατάλληλο βήµα Η σωστή

επιλογή γίνεται µε το κιβώτιο ταχυτήτων πάνω στο οποίο βρίσκονται συνήθως οδηγίες

κατάλληλων χειρισµών τοποθέτηση των µοχλών ανάλο

να κόψουµε). 

Μηδενίζουµε το ενδεικτικό ρολόι του σεπόρτ αφού πρώτα ακουµπήσουµε το

εργαλείο ελαφρά πάνω στο κοµµάτι ώστε να έχουµε σηµείο α

Εµπλέκουµε στην συνέχεια την βέργα σπειρώµατος µε τον κατάλληλο µοχλό π

βρίσκεται στο µπροστινό µέρος συνήθως του µεγάλου σεπόρτ µέχρι το εργαλείο να

φθάσει στο τέλος του επιθυµη

του σπειρώµατος και τέλος ελέγχουµε το σπείρωµα

Εάν χρησιµοποιηθεί το ρολόι σπειρωµάτων

εµπλοκή µε την βέργα σπειρωµάτων

 

ικασία κοπής σπειρώµατος τραπεζοειδούς µορφή

Αρχικά κατασκευάζεται ορθογώνιο αυλάκι έχοντας πλάτος το πλάτος του

τατοµής του σπειρώµατος  όπως το παραπάνω σχήµα. Στη συνέχεια µε

ρό και δεξιό µαχαίρι κατεργαζόµαστε τις πλευρές της κατατοµής του

σπειρώµατος αφήνοντας περιθώριο για την τελική κατεργασία. Τέλος µε δίπλευρο

µαχαίρι κατάλληλης διάστασης επιτυγχάνεται η τελική κατεργασία του σπειρώµατος

Αφού τοποθετηθούν τα εργαλεία κοπής στον εργαλειοδέτη και ελεγθούν είναι

απαραίτητο να επιλεγεί η κατάλληλη ταχύτητα κοπής και το κατάλληλο βήµα Η σωστή

επιλογή γίνεται µε το κιβώτιο ταχυτήτων (πάνω στο οποίο βρίσκονται συνήθως οδηγίες

κατάλληλων χειρισµών τοποθέτηση των µοχλών ανάλογα µε το σπείρωµα που θέλουµε

Μηδενίζουµε το ενδεικτικό ρολόι του σεπόρτ αφού πρώτα ακουµπήσουµε το

εργαλείο ελαφρά πάνω στο κοµµάτι ώστε να έχουµε σηµείο α

Εµπλέκουµε στην συνέχεια την βέργα σπειρώµατος µε τον κατάλληλο µοχλό π

βρίσκεται στο µπροστινό µέρος, συνήθως του µεγάλου σεπόρτ, µέχρι το εργαλείο να

φθάσει στο τέλος του επιθυµητού µήκους του σπειρώµατος, κάνοντας έτσι µια δοκιµή

τος και τέλος ελέγχουµε το σπείρωµα. 

Εάν χρησιµοποιηθεί το ρολόι σπειρωµάτων, βεβαιωνόµαστε ότι αυτό είναι σε

εµπλοκή µε την βέργα σπειρωµάτων. 
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κοπής σπειρώµατος τραπεζοειδούς µορφής 

Αρχικά κατασκευάζεται ορθογώνιο αυλάκι έχοντας πλάτος το πλάτος του 

. Στη συνέχεια µε 

ρό και δεξιό µαχαίρι κατεργαζόµαστε τις πλευρές της κατατοµής του 

σπειρώµατος αφήνοντας περιθώριο για την τελική κατεργασία Τέλος µε δίπλευρο 

µαχαίρι κατάλληλης διάστασης επιτυγχάνεται η τελική κατεργασία του σπειρώµατος.  

κοπής στον εργαλειοδέτη και ελεγθούν, είναι 

απαραίτητο να επιλεγεί η κατάλληλη ταχύτητα κοπής και το κατάλληλο βήµα. Η σωστή 

επιλογή γίνεται µε το κιβώτιο ταχυτήτων πάνω στο οποίο βρίσκονται συνήθως οδηγίες 

γα µε το σπείρωµα που θέλουµε 

Μηδενίζουµε το ενδεικτικό ρολόι του σεπόρτ αφού πρώτα ακουµπήσουµε το 

εργαλείο ελαφρά πάνω στο κοµµάτι ώστε να έχουµε σηµείο αναφοράς µηδέν. 

Εµπλέκουµε στην συνέχεια την βέργα σπειρώµατος µε τον κατάλληλο µοχλό που 

βρίσκεται στο µπροστινό µέρος συνήθως του µεγάλου σεπόρτ µέχρι το εργαλείο να 

τού µήκους του σπειρώµατος κάνοντας έτσι µια δοκιµή 

βεβαιωνόµαστε ότι αυτό είναι σε 



 

Οδηγίες στο τόρνο για κοπή στο

6.1.7  Υπολογισµός ανταλλακτικών οδοντοτροχών

 

Προκειµένου να κοπεί σπείρωµα πρέπει απαραίτητα να µεταδοθεί η κίνηση της

ατράκτου στο εργαλειοφορείο µε κατάλληλα γρανάζια ώστε σε κάθε πλήρη στροφή

της ατράκτου να µετακινείται το εργαλείο τόσο όσο είναι το βήµα του κοχλία που

πρόκειται να κατασκευαστεί

 

∆ιάταξη οδοντοτροχών σε κοπή σπειρωµάτων

 

Στο παρακάτω σχήµα φαίνεται σύνδεση του

σπειρωµάτων κατά την κοπή σπειρώµατος

mm. Όπως είπαµε παραπάνω σε κάθε στροφή του κοµµατιού πρέπει η µετακίνηση

του εργαλείου να είναι ίση µε το βήµα του σπειρώµατος που πρόκειται να

κατασκευαστεί. 

 

Για να πραγµατοποιηθεί αυτό πρέπει σε κάθε πλήρη στροφή του κοµµα

οποίο γίνεται κοπή σπειρώµατος να έχουµε και µια πλήρη στροφή της ράβδου

 

Οδηγίες στο τόρνο για κοπή στο σπειρωµάτων 

Υπολογισµός ανταλλακτικών οδοντοτροχών 

Προκειµένου να κοπεί σπείρωµα πρέπει απαραίτητα να µεταδοθεί η κίνηση της

εργαλειοφορείο µε κατάλληλα γρανάζια, ώστε σε κάθε πλήρη στροφή

της ατράκτου να µετακινείται το εργαλείο τόσο όσο είναι το βήµα του κοχλία που

πρόκειται να κατασκευαστεί. 

∆ιάταξη οδοντοτροχών σε κοπή σπειρωµάτων. 

Στο παρακάτω σχήµα φαίνεται n σύνδεση του άξονα του τόρνου µε την βέργα

σπειρωµάτων κατά την κοπή σπειρώµατος. Ο κοχλίας σπειρωµάτων έχει βήµα

Όπως είπαµε παραπάνω, σε κάθε στροφή του κοµµατιού πρέπει η µετακίνηση

ναι ίση µε το βήµα του σπειρώµατος που πρόκειται να

Για να πραγµατοποιηθεί αυτό πρέπει σε κάθε πλήρη στροφή του κοµµα

οποίο γίνεται κοπή σπειρώµατος) να έχουµε και µια πλήρη στροφή της ράβδου
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Προκειµένου να κοπεί σπείρωµα πρέπει απαραίτητα να µεταδοθεί η κίνηση της 

εργαλειοφορείο µε κατάλληλα γρανάζια ώστε σε κάθε πλήρη στροφή 

της ατράκτου να µετακινείται το εργαλείο τόσο όσο είναι το βήµα του κοχλία που 

άξονα του τόρνου µε την βέργα 

κοχλίας σπειρωµάτων έχει βήµα 5 

Όπως είπαµε παραπάνω σε κάθε στροφή του κοµµατιού πρέπει η µετακίνηση 

ναι ίση µε το βήµα του σπειρώµατος που πρόκειται να 

Για να πραγµατοποιηθεί αυτό πρέπει σε κάθε πλήρη στροφή του κοµµατιού (στο 

οποίο γίνεται κοπή σπειρώµατος να έχουµε και µια πλήρη στροφή της ράβδου 



 

σπειρωµάτων, ώστε η µετατόπιση του εργαλείου κο

προς κατασκευή σπειρώµατος

Όταν το σπείρωµα που πρόκειται να κατασκευαστεί έχει βήµα όσο και

το βήµα της ράβδου σπειρωµάτων πρέπει η σχέση µετάδοσης µεταξύ του άξονα του

τόρνου και της βέργας σπειρωµάτων να είναι

Σ'αυτή την περίπτωση οι οδοντωτοί

κοχλία σπειρωµάτων έ

τόρνου και η ράβδος σπειρωµάτων να περιστρέφονται µε τον ίδιο αριθµό στροφών

Συνήθως όµως τα σπειρώµατα που κόβονται στον τόρνο δεν έχουν ίδι

βήµα της ράβδου σπειρωµάτων οπότε αλλάζει και η σχέση µετάδοσης που

προαναφέρθηκε παραπάνω

Εξετάζοντας την περίπτωση κοπής σπειρώµατος µε βήµα ίσο µε το µισό του

βήµατος της ράβδου σπειρωµάτων δηλαδή ίσο µε βλέπουµε ότι η ράβδος

σπειρωµάτων κάνει µια πλήρη περιστροφή για κάθε δύο περιστροφές του άξονα του

τόρνου. (∆ηλαδή για κάθε στροφή του άξονα του τόρνου έχουµε µισή στροφή της

ράβδου σπειρωµάτων µε απο

Στην πράξη η σχέση µετάδοσης εξα

οδοντοτροχού (αναστροφέα και οδοντοτροχού ψ της ράβδου σπειρωµά

Σε εφαρµογή του προηγούµενου παραδείγµατος βήµα σπειρώµατος ο

αναστροφέας (τροχός Α έχει τον µισό αριθµό οδόντων από τον τροχό Ψ της βέργ

σπειρωµάτων. 

Αν Βκ = βήµα κοχλία ράβδου σπειρωµάτων

Σπειρώµατος, έχουµε για τον υπολογισµό της σχέσης µετάδοσης άξονα τόρνου και

βέργας σπειρωµάτων τον τύπο

 

Μπορούµε έτσι να υπολογίσουµε το ζεύγος των οδοντωτών τροχών π χ

 

 

Βλέπουµε ότι το ζεύγος ανταλλακτικών τροχών έχει Α οδόντες και Ψ οδόντες

 

 

 

 

σπειρωµάτων ώστε η µετατόπιση του εργαλείου κοπής να είναι ίση µε το βήµα του

κατασκευή σπειρώµατος. 

Όταν το σπείρωµα που πρόκειται να κατασκευαστεί έχει βήµα = 5 mm (όσο και

το βήµα της ράβδου σπειρωµάτων) πρέπει η σχέση µετάδοσης µεταξύ του άξονα του

τόρνου και της βέργας σπειρωµάτων να είναι 1:1. 

Σ αυτή την περίπτωση οι οδοντωτοί τροχοί  του άξονα του τόρνου και του

κοχλία σπειρωµάτων έχουν ίδιο αριθµό οδόντων, ώστε στην πράξη ο άξονας του

τόρνου και η ράβδος σπειρωµάτων να περιστρέφονται µε τον ίδιο αριθµό στροφών

Συνήθως όµως τα σπειρώµατα που κόβονται στον τόρνο δεν έχουν ίδι

βήµα της ράβδου σπειρωµάτων οπότε αλλάζει και η σχέση µετάδοσης που

προαναφέρθηκε παραπάνω. 

Εξετάζοντας την περίπτωση κοπής σπειρώµατος µε βήµα ίσο µε το µισό του

βήµατος της ράβδου σπειρωµάτων, δηλαδή ίσο µε 2,5 mm, βλέπουµε ότι η ράβδος

ρωµάτων κάνει µια πλήρη περιστροφή για κάθε δύο περιστροφές του άξονα του

τόρνου ∆ηλαδή για κάθε στροφή του άξονα του τόρνου έχουµε µισή στροφή της

ράβδου σπειρωµάτων µε αποτέλεσµα µετακίνηση του εργαλείου κατά

Στην πράξη η σχέση µετάδοσης εξαρτάται από τον αριθµό οδόντων του

οδοντοτροχού αναστροφέα) και οδοντοτροχού ψ (της ράβδου σπειρωµά

Σε εφαρµογή του προηγούµενου παραδείγµατος (βήµα σπειρώµατος ο

αναστροφέας τροχός Α) έχει τον µισό αριθµό οδόντων από τον τροχό Ψ της βέργ

Βκ βήµα κοχλία ράβδου σπειρωµάτων, Bs = βήµα του προς κοπή

έχουµε για τον υπολογισµό της σχέσης µετάδοσης άξονα τόρνου και

βέργας σπειρωµάτων τον τύπο: 

Μπορούµε έτσι να υπολογίσουµε το ζεύγος των οδοντωτών τροχών π χ

       

Βλέπουµε ότι το ζεύγος ανταλλακτικών τροχών έχει Α=20 οδόντες και Ψ οδόντες
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πής να είναι ίση µε το βήµα του 

Όταν το σπείρωµα που πρόκειται να κατασκευαστεί έχει βήµα = 5 mm (όσο και 

το βήµα της ράβδου σπειρωµάτων πρέπει η σχέση µετάδοσης µεταξύ του άξονα του 

τροχοί του άξονα του τόρνου και του 

χουν ίδιο αριθµό οδόντων ώστε στην πράξη ο άξονας του 

τόρνου και η ράβδος σπειρωµάτων να περιστρέφονται µε τον ίδιο αριθµό στροφών. 

Συνήθως όµως τα σπειρώµατα που κόβονται στον τόρνο δεν έχουν ίδιο βήµα µε το 

βήµα της ράβδου σπειρωµάτων οπότε αλλάζει και η σχέση µετάδοσης που 

Εξετάζοντας την περίπτωση κοπής σπειρώµατος µε βήµα ίσο µε το µισό του 

βήµατος της ράβδου σπειρωµάτων δηλαδή ίσο µε βλέπουµε ότι η ράβδος 

ρωµάτων κάνει µια πλήρη περιστροφή για κάθε δύο περιστροφές του άξονα του 

τόρνου ∆ηλαδή για κάθε στροφή του άξονα του τόρνου έχουµε µισή στροφή της  

τέλεσµα µετακίνηση του εργαλείου κατά 2,5 mm). 

ρτάται από τον αριθµό οδόντων του 

οδοντοτροχού αναστροφέα και οδοντοτροχού ψ της ράβδου σπειρωµάτων).  

Σε εφαρµογή του προηγούµενου παραδείγµατος βήµα σπειρώµατος 2,5 mm) ο 

αναστροφέας τροχός Α έχει τον µισό αριθµό οδόντων από τον τροχό (Ψ) της βέργας 

βήµα του προς κοπή 

έχουµε για τον υπολογισµό της σχέσης µετάδοσης άξονα τόρνου και 

Μπορούµε έτσι να υπολογίσουµε το ζεύγος των οδοντωτών τροχών π.χ 

Βλέπουµε ότι το ζεύγος ανταλλακτικών τροχών έχει Α οδόντες και Ψ=40 οδόντες. 



 

ΠΑΡΑ∆ΕΙΓΜΑ 

 

Σε τόρνο που έχει βήµα σπειρωµάτων ισο µε

σπείρωµα µε βήµα 1. 

 

Πρώτο βήµα είναι να υπολογίσουµε

έχουµε την επιθυµητή σχέση µετάδοσης

 

 

Για να βρεθεί όµως ο αριθµός οδόντων των οδοντοτροχών πρέπει η σχέση µετάδοσης

1:5 να πολλαπλασιαστεί µε ένα

 

 

Άρα ο οδοντοτροχός του αναστροφέα έχει ό

σπειρωµάτων έχει 100 

 

Η συνεργασία του οδοντωτού τροχού της βέργας σπειρωµάτων ψ µε

(Α) γίνεται µε ενδιάµεσο τροχό που στηρίζεται µε ιδιαίτερο άξονα στην κιθάρα Ν της

βέργας σπειρωµάτων. 

 

 

 

Σε τόρνο που έχει βήµα σπειρωµάτων ισο µε 5 mm θέλουµε να κατασκευάσουµε

 

Πρώτο βήµα είναι να υπολογίσουµε τους ανταλλακτικούς τροχούς Α και Ψ ώστε να

έχουµε την επιθυµητή σχέση µετάδοσης. 

  έχουµε    άρα σχέση µετάδοσης 1:5

Για να βρεθεί όµως ο αριθµός οδόντων των οδοντοτροχών πρέπει η σχέση µετάδοσης

να πολλαπλασιαστεί µε ένα αριθµό, συνήθως ζυγό.  

  ⇒     =  

 

οτροχός του αναστροφέα έχει 20 όδοντες ενώ ο οδοντοτροχός του κοχλία

Η συνεργασία του οδοντωτού τροχού της βέργας σπειρωµάτων (ψ) µε 

Α γίνεται µε ενδιάµεσο τροχό που στηρίζεται µε ιδιαίτερο άξονα στην κιθάρα Ν της
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θέλουµε να κατασκευάσουµε 

 

τους ανταλλακτικούς τροχούς Α και Ψ ώστε να 

άρα σχέση µετάδοσης 1:5 

Για να βρεθεί όµως ο αριθµός οδόντων των οδοντοτροχών πρέπει η σχέση µετάδοσης  

δοντες ενώ ο οδοντοτροχός του κοχλία 

Η συνεργασία του οδοντωτού τροχού της βέργας σπειρωµάτων ψ µε τον αναστροφέα 

Α γίνεται µε ενδιάµεσο τροχό που στηρίζεται µε ιδιαίτερο άξονα στην κιθάρα (Ν) της 



 

ΠΑΡΑ∆ΕΙΓΜΑ 

 

Σε τόρνο που έχει κοχλία σπειρωµάτων µε βήµα σπείρες

σπείρωµα µε 20 σπείρες /1

σπείρωµα µε βήµα 1″:4 = , 

1″:20 = . 

 

από τον γνωστό τύπο έχουµε

 

 

 

6.1.8  Κιβώτιο NORTON

 

Το κιβώτιο NORTON

δυνατότητα να αποφύγουµε τους υπολογισµούς για οικονοµία χρόνου και τυχόν

σφάλµατα. Σήµερα όλοι οι σύγχρονοι τόρνοι διαθέτουν κιβώτιο

Το κιβώτιο Norton

τίποτα άλλο παρά ένα πλήρες κιβώτιο γραναζιών που µπορούµε µε κατάλληλο

χειρισµό µέσω µοχλών που υπάρχουν έξω από το κιβώτια να συµπλέκουµε σε ένα

αρκετά µεγάλο αριθµό συνδυασµών ώστε να καλύπτονται οι ανάγκες κοπής

σπειρωµάτων στο τόρνο. 

 

 

Σε τόρνο που έχει κοχλία σπειρωµάτων µε βήµα 4 σπείρες / 1″ πρέπει να κοπεί

σπείρωµα µε σπείρες /1″. Όπως είναι γνωστό οι 4 σπείρες ανά ίντσα δίνουν

″:4 = , ενώ οι 20 σπείρες ανά ίντσα δίνουν σπείρωµα µε βήµα

 

από τον γνωστό τύπο έχουµε 

    

NORTON 

NORTON είναι σύστηµα του τόρνου που µας παρέχει την

δυνατότητα να αποφύγουµε τους υπολογισµούς για οικονοµία χρόνου και τυχόν

Σήµερα όλοι οι σύγχρονοι τόρνοι διαθέτουν κιβώτιο Norton

Norton βρίσκεται µπροστά και αριστερά στον τεχνίτη δεν είναι

τίποτα άλλο παρά ένα πλήρες κιβώτιο γραναζιών που µπορούµε µε κατάλληλο

χειρισµό µέσω µοχλών που υπάρχουν έξω από το κιβώτια να συµπλέκουµε σε ένα

αρκετά µεγάλο αριθµό συνδυασµών ώστε να καλύπτονται οι ανάγκες κοπής
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πρέπει να κοπεί 

Όπως είναι γνωστό οι σπείρες ανά ίντσα δίνουν 

ενώ οι σπείρες ανά ίντσα δίνουν σπείρωµα µε βήµα  

 

είναι σύστηµα του τόρνου που µας παρέχει την 

δυνατότητα να αποφύγουµε τους υπολογισµούς για οικονοµία χρόνου και τυχόν 

Norton . 

στον τεχνίτη, δεν είναι 

τίποτα άλλο παρά ένα πλήρες κιβώτιο γραναζιών που µπορούµε µε κατάλληλο 

χειρισµό µέσω µοχλών που υπάρχουν έξω από το κιβώτια να συµπλέκουµε σε ένα 

αρκετά µεγάλο αριθµό συνδυασµών ώστε να καλύπτονται οι ανάγκες κοπής 



 

 
 
 
 

 

 

 

Κιβώτιο norton 
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ΑΣΚΗΣΗ 
ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΟ ΤΗΣ ΑΣΚΗΣΗΣ: ΑΤΕΡΜΟΝΑΣ ΚΟΧΛΙΑΣ ΚΑΙ 
ΠΕΡΙΚΟΧΛΙΟ ΠΡΟΣ ΑΝΤΙΚΑΤΑΣΤΑΣΗ ΓΙΑ ΜΕΓΓΕΝΗ. 
 
Να κατασκευαστεί στον τόρνο ατέρµονας κοχλίας διαστάσεων Ø24 mm και ολικού 
µήκους 300 mm, στον οποίο τα 200mm θα είναι τετράγωνο σπείρωµα, βήµα 5. 
Να κατασκευαστεί επίσης περικόχλιο µήκους 50mm για τον ανάλογο κοχλία. 
� Υλικό: χάλυβας c 60 (χάλυβας ενανθράκωσης µε περιεκτικότητα σε άνθρακα 

ιση µε 0,6 %) , Ø 26*310mm. 
� Γενική ανοχή: ± 0,1mm. 
� Επιφάνεια λείανσης, σπείρωµα 

 
ΣΚΟΠΟΣ ΤΗΣ ΑΣΚΗΣΗΣ 
� Εξωτερική κυλινδρική τόρνευση. 
� Εγκάρσια τόρνευση. 
� Κατεργασία διάτρησης µε κεντροτρύπανο, τρυπάνι. 
� Κωνική τόρνευση µε στροφή του εργαλειοφορείου. 
� Σχίσιµο. 
� Κοπή τετραγωνικού σπειρώµατος , εξωτερικού , εσωτερικού. 

 
ΧΡΗΣΙΜΟΠΟΙΟΥΜΕΝΑ ΜΗΧΑΝΗΜΑΤΑ 
� Τόρνος. 
� Σµυριδοτρόχος (για το τρόχισµα των κοπτικών εργαλείων). 

 
ΧΡΗΣΙΜΟΠΟΙΟΥΜΕΝΑ ΕΡΓΑΛΕΙΑ. 
� Εργαλείο κοπής προσώπου, πάσο. 
� Κεντροτρύπανο. 
� Εργαλείο σχισίµατος. 
� Εργαλείο κοπής τετραγωνικού εξωτερικού σπειρώµατος. 
� Εργαλείο κοπής τετραγωνικού εσωτερικού σπειρώµατος. 

 
ΧΡΗΣΙΜΟΠΟΙΟΥΜΕΝΑ ΟΡΓΑΝΑ. 
� Παχύµετρο. 
� Σπειρόµετρο. 
� Καλίµπρα. 

 
ΣΥΜΠΛΗΡΩΜΑΤΙΚΑ ΣΤΟΙΧΕΙΑ ΚΕΦΑΛΑΙΟ 6. 
 
ΣΦΗΝΟΕΙ∆ΗΣ ΕΠΕΝΕΡΓΕΙΑ ΤΟΥ ΣΠΕΙΡΩΜΑΤΟΣ 

Αν περιστραφεί ένα περικόχλιο σε ένα σπειρωτοµηµενο στέλεχος , τότε αυτό 

ολισθαίνει κατά µήκος της κυλινδρικής έλικας. Για να φανούν  οι δυνάµεις που 

ενεργούν στην κοχλίωση, παρατηρεί κανείς ένα µικρό τµήµα από το περικόχλιο και 
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από τον κοχλία. Αν περιστραφεί ο κοχλίας, τότε ολισθαίνουν µεταξύ τους δυο  

κεκλιµένα επίπεδα (σχ.4). Χωρίς εξωτερικές δυνάµεις , θα κατερχόταν µε ολίσθηση 

το άνω µέρος, κινούµενο κατά µήκος του σπειρώµατος του κοχλία. Λόγω όµως 

τριβής µεταξύ των επιφανειών , παρεµποδίζεται αυτή η προς τα κάτω κίνηση. 

 
ΑΥΤΟΣΥΣΦΙΞΗ ΤΩΝ ΣΠΕΙΡΩΜΑΤΩΝ ΣΤΕΡΕΩΣΗΣ. 
Αν η γωνία κλίσεως α είναι µικρή , τότε ένα περικόχλιο δεν µπορεί να ολισθήσει προς 

τα κάτω από µόνο του, κατά µήκος της έλικας. Η µικρή γωνία κλίσεως προκαλεί µια 

µεγάλη κάθετη δύναµη (σε σχέση µε το βάρος) και συνεπώς µια µεγάλη δύναµη 

τριβής. Η προς τα κάτω δύναµη είναι µικρή (παρακάτω σχήµα). Αν η δύναµη τριβής 

FR είναι µεγαλύτεροι από την FA τότε παρεµποδίζεται µια κίνηση προς τα κάτω. Το 

σπείρωµα τότε παρουσιάζει αυτοσύσφιξη. 

 Οι κοχλίες συσφίξεως είναι αυτοασφαλιζοµενοι και έχουν µικρή γωνία κλίσεως. 

Η γωνία κλίσεως των κοχλιών συσφίξεως είναι περίπου 1ο- 3ο. µε κανονικές 

συνθήκες δεν µπορούν να λυθούν αυτοί οι κοχλίες από µονοί τους. 

 

 
 
ΣΠΕΙΡΩΜΑΤΑ ΚΙΝΗΣΕΩΣ. 
Αν η γωνία κλίσεως α γίνει µεγαλύτερη, τότε µειώνεται η κάθετη δύναµη και µε 

αυτήν µειώνεται και η δύναµη τριβής. Η καθοδική δύναµη αντίθετα µεγαλώνει 

(παρακάτω σχήµα). Όταν η FA γίνει µεγαλύτερη από την FR, τότε δηµιουργείται µια 

κίνηση προς τα κάτω. Αυτό το σπείρωµα δεν είναι αυτοασφαλιζόµενο. 

Τα σπειρώµατα κινήσεως έχουν µεγάλη γωνία κλίσεως. 
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ΚΑΤΑΤΑΞΗ ΣΠΕΙΡΩΜΑΤΩΝ ΑΝΑΛΟΓΑ ΜΕ ΤΗ ΧΡΗΣΗ ΤΟΥΣ. 
 
Σπειρώµατα συσφίξεως έχουν οι κοχλίες µε τους οποίους συνδέονται τα τεµάχια 

κατά λυόµενο τρόπο. Αυτοί οι κοχλίες πρέπει να επιτρέπουν την ισχυρή σύσφιξη ενώ 

δεν πρέπει σε κανονικές συνθήκες να λύνονται από µονοί τους. 

 

Τα σπειρώµατα κινήσεως χρησιµεύουν για τη µετατροπή περιστροφικών κινήσεων 

σε ευθύγραµµες. Π.χ. η περιστροφική κίνηση µιας ατράκτου µετατρέπεται σε 

ευθύγραµµη κίνηση. Στην κατηγορία λοιπόν αυτή ανήκουν και τα τετραγωνικά 

σπειρώµατα. 

 

Τα τετραγωνικέ σπειρώµατα χρησιµοποιούντα σε πρέσες , µέγγενες. 

Έχουν το ίδιε βάθος και πλάτος αυλάκωσης, δεν είναι τυποποιηµένα και 

παρουσιάζουν δυσκολία στην κατασκευή του. Ο κοχλίας και το περικόχλιο έχουν το 

ίδιο σπείρωµα και λόγο της τετραγωνικές µορφής του σπειρώµατος αναµασά στα δυο 

σπειρώµατα δεν υπάρχει διάκενο. 

 

Σε ένα κοχλία διακρίνουµε  την διάµετρο πυρήνα κοχλία και σε ένα περικόχλιο την 

διάµετρο πυρήνα του περικοχλίου (παρακάτω σχήµα). Οµοίως την εξωτερική 



 

διάµετρο κοχλία καθώς και την εξωτερική διάµετρο περικοχλίου Επίσης σε ένα

κοχλία διακρίνουµε τη µέση διάµετρο η οποία η ορίζεται από τη µέση των απέναντι

σπειρωµάτων.  

Η εξωτερική διάµετρος ενός κοχλία χαρακτηρίζει τον κοχλία το περικόχλιο και

γενικά την κοχλιοφορο σύνδεση

 

 

Η κοπή κοχλιών στον τόρνο είναι από τις

προσοχή και ακρίβεια. Για να κατασκευαστεί ένας κοχλίας πρέπει πρώτα να

κατασκευαστεί η διάµετρος του κοχλιοφό

κοχλία. Επίσης συνίσταται εάν το υλικό του άξονα είναι σκληρό να κατ

η διάµετρος του µικρότερη µέχρι ενός πέµπτου του βάθους του σπειρώµατος ενώ εάν

το υλικό του είναι µαλακό να κατασκευαστεί µεγαλύτερο πάλι µέχρι ενός πέµπτου

του βάθους του σπειρώµατος Η διάµετρος του κοχλιοφό

διάµετρος κοχλία. 

Για να λειτουργήσει ένα περικόχλιο σε ένα κοχλία πρέπει

1) Η εσωτερική διάµετρος και η διάµετρος πυρήνα του περικοχλίου να είναι

µεγαλύτερα των αντ

2) Το βήµα του εσωτερικού και εξωτερικού σπειρώµατος να

αυτή. 

3) Η µέση διάµετρος του εσωτερικού και εξωτερικού σπειρώµατος να αυτή

4) Η γωνία των αυλάκων των δυο σπειρωµάτων να είναι αυτή

 

 

 

διάµετρο κοχλία καθώς και την εξωτερική διάµετρο περικοχλίου. Επίσης σε ένα

οχλία διακρίνουµε τη µέση διάµετρο η οποία η ορίζεται από τη µέση των απέναντι

Η εξωτερική διάµετρος ενός κοχλία χαρακτηρίζει τον κοχλία, το περικόχλιο και

γενικά την κοχλιοφορο σύνδεση.  

Η κοπή κοχλιών στον τόρνο είναι από τις δυσκολότερες  εργασίες και απαιτεί

προσοχή και ακρίβεια. Για να κατασκευαστεί ένας κοχλίας πρέπει πρώτα να

ευαστεί η διάµετρος του κοχλιοφόρου άξονα ίση προς την εξωτερική διάµετρο

κοχλία Επίσης συνίσταται, εάν το υλικό του άξονα είναι σκληρό να κατ

η διάµετρος του µικρότερη µέχρι ενός πέµπτου του βάθους του σπειρώµατος ενώ εάν

το υλικό του είναι µαλακό να κατασκευαστεί µεγαλύτερο πάλι µέχρι ενός πέµπτου

µατος. Η διάµετρος  του κοχλιοφόρου άξονα ονοµάζεται και

Για να λειτουργήσει ένα περικόχλιο σε ένα κοχλία πρέπει: 

Η εσωτερική διάµετρος και η διάµετρος πυρήνα του περικοχλίου να είναι

µεγαλύτερα των αντίστοιχων διαµέτρων του κοχλοιοφόρου άξονα

Το βήµα του εσωτερικού και εξωτερικού σπειρώµατος να είναι απολύτως

Η µέση διάµετρος του εσωτερικού και εξωτερικού σπειρώµατος να αυτή

Η γωνία των αυλάκων των δυο σπειρωµάτων να είναι αυτή. 
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διάµετρο κοχλία καθώς και την εξωτερική διάµετρο περικοχλίου. Επίσης σε ένα 

οχλία διακρίνουµε τη µέση διάµετρο η οποία η ορίζεται από τη µέση των απέναντι 

Η εξωτερική διάµετρος ενός κοχλία χαρακτηρίζει τον κοχλία το περικόχλιο και 

 

δυσκολότερες εργασίες και απαιτεί 

προσοχή και ακρίβεια Για να κατασκευαστεί ένας κοχλίας πρέπει πρώτα να 

ρου άξονα ίση προς την εξωτερική διάµετρο 

κοχλία Επίσης συνίσταται εάν το υλικό του άξονα είναι σκληρό να κατασκευάζεται 

η διάµετρος του µικρότερη µέχρι ενός πέµπτου του βάθους του σπειρώµατος, ενώ εάν 

το υλικό του είναι µαλακό να κατασκευαστεί µεγαλύτερο πάλι µέχρι ενός πέµπτου 

ρου άξονα ονοµάζεται και 

Η εσωτερική διάµετρος και η διάµετρος πυρήνα του περικοχλίου να είναι 

ρου άξονα. 

είναι απολύτως 

Η µέση διάµετρος του εσωτερικού και εξωτερικού σπειρώµατος να αυτή. 



 

Για να έχουµε καλή ποιότητα της κοχλιοφόρου σύνδεσης περικοχλίου επί του κοχλία

πρέπει να έχουµε απόλυτη ισότη

διάµετρο και τη γωνία αυλάκων των δυο κοχλιών Εάν τα βήµατα δεν είναι ισα τότε

εργάζονται µόνο ένα έως

σύνδεση κοχλία-περικοχλίου δεν είναι ανθεκτική Η

καθώς και των γωνιών των αυλακών απαιτείται για να εφάπτονται τα αυλάκια σε όλο

µήκος. 

 
ΦΑΣΕΙΣ ΚΑΤΕΡΓΑΣΙΑΣ
 
∆ΙΑΘΕΣΙΜΕΣ ΣΤΡΟΦΕΣ ΤΟΡΝΟΥ

50 
415 

 
Για ξεχόνδρισµα:  

Για υλικό C 60 και υλικό κοπτικού

ταχύτητα κοπής V= 20 m/

 

V= 20 m/min. 

Ø=25 mm 

Άρα n =  ⇒ n = 

Από πίνακα επιλέγονται 245 στροφές ανά λεπτό την πλησιέστερη προς τα κάτω και

ποτέ προς τα πάνω). 

 

Για λείανση: 

V= 35 m/min. 

Ø=25 mm 

Άρα n =  ⇒ n = 

 
Από πίνακα επιλέγονται 415 στροφές ανά λεπτό

 
� Κοπή του τεµαχίου από άξονα

� Κατεργασία διαµόρφωσης προσώπου

� Κατασκευή κέντρου µε κεντροτρύπανο στροφές στρ

 

 

Για να έχουµε καλή ποιότητα της κοχλιοφόρου σύνδεσης, περικοχλίου επί του κοχλία

πρέπει να έχουµε απόλυτη ισότητα των τριών στοιχείων, δηλαδή το βήµα τη µέση

διάµετρο και τη γωνία αυλάκων των δυο κοχλιών. Εάν τα βήµατα δεν είναι ισα τότε

εργάζονται µόνο ένα έως τρία σπειρώµατα, το περικόχλιο δεν προχωρεί οπότε η

περικοχλίου δεν είναι ανθεκτική. Η ισότητα των µέσων διαµέτρων

καθώς και των γωνιών των αυλακών απαιτείται για να εφάπτονται τα αυλάκια σε όλο

ΦΑΣΕΙΣ ΚΑΤΕΡΓΑΣΙΑΣ. 

∆ΙΑΘΕΣΙΜΕΣ ΣΤΡΟΦΕΣ ΤΟΡΝΟΥ. 
85 145 
700 1180 

και υλικό κοπτικού HSS επιλέγω από πινάκα σελ.70 επιτρεπόµενη

/min. 

 n = 254,8 στροφές ανά   λεπτό

Από πίνακα επιλέγονται 245 στροφές ανά λεπτό. (την πλησιέστερη προς τα κάτω και

 n = 445,85 στροφές ανά   λεπτό

Από πίνακα επιλέγονται 415 στροφές ανά λεπτό. 

Κοπή του τεµαχίου από άξονα Ø26 σε µήκος 350mm. 

Κατεργασία διαµόρφωσης προσώπου. 

κέντρου µε κεντροτρύπανο, στροφές 700 στρ/min. 
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Για να έχουµε καλή ποιότητα της κοχλιοφόρου σύνδεσης περικοχλίου επί του κοχλία 

τα των τριών στοιχείων δηλαδή το βήµα , τη µέση 

διάµετρο και τη γωνία αυλάκων των δυο κοχλιών Εάν τα βήµατα δεν είναι ισα, τότε 

σπειρώµατα το περικόχλιο δεν προχωρεί, οπότε η 

ισότητα των µέσων διαµέτρων 

καθώς και των γωνιών των αυλακών απαιτείται για να εφάπτονται τα αυλάκια σε όλο 

245 
2000 

επιλέγω από πινάκα σελ.70 επιτρεπόµενη 

στροφές ανά λεπτό. 

Από πίνακα επιλέγονται στροφές ανά λεπτό την πλησιέστερη προς τα κάτω και 

στροφές ανά λεπτό. 
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� Συγκράτηση κοµµατιού τσόκ –πόντα για την διαµόρφωση της διαµέτρου Ø24 

σε µήκος 310mm περίπου. 

� Κατασκευή κώνου 2.5*45ο στην αρχή όπου θα κατασκευαστεί το σπείρωµα. 

� Σηµάδεµα στα 200mm µήκος για την κατεργασία τετραγωνικού σπειρώµατος 

µε βήµα 5 mm. 

� Κατασκευή αυλακιού µήκους 2,5mm για ξεθύµασµα του εργαλείου, για το 

σπείρωµα µε διάµετρο ιση µε την διάµετρο πυρήνα του σπειρώµατος που είναι 

19mm. 

� Τρόχισµα του κοπτικού σε πάχος 2,5mm.(υλικό κοπτικού HSS). 

Το τρόχισµα γίνεται σε τροχιστικό µηχάνηµα και ο έλεγχος της κόψεως του 

εργαλείου µε ειδικούς ελεκτίρες (καλίµπρες). Τέτοιες καλίµπρες για τριγωνικά 

σπειρώµατα και τετραγωνικά σπειρώµατα βλέπουµε στο παρακάτω σχήµα. 

 

 
 

Για τον έλεγχο της δευτερεύουσας (εµπρόσθιας) γωνίας ελευθερίας χρησιµοποιείται η 
καλίµπρα όπως το παρακάτω σχήµα. 
 

 
 
Η επάνω επιφάνεια της κοπτικής άκρης του εργαλείου τροχίζεται ίσια χωρίς γωνία 
αποβλήτου, γιατί θα µας χαλάσει η µορφή του σπειρώµατος. 

� Κατασκευή του σπειρώµατος ως εξής: 

Προετοιµασία του κοµµατιού. 



 

Το κοµµάτι δένεται στον τόρνο µε τον τρόπο που δένεται και για τις άλλες κατεργασίες

Προσέχουµε να είναι καλά στερεωµένο γιατί το κοµµάτι πιέζεται πάρα πολύ κατά την

κοπή του σπειρώµατος. Σε πολλές περιπτώσεις µάλιστα αντιστηρίζουµε το κοµ

µε την κουκουβάγια ή µε το καβαλέτο Αν θέλουµε να κάνουµε εξωτερικό σπείρωµα

τορνεύουµε αρχικά το κοµµάτι στην εξωτερική διάµετρο του σπειρώµατος

 
∆έσιµο και κεντράρισµα του κοπτικού εργαλείου

Το εργαλείο δένεται στον εργαλειοδέτη όπως βλέπου

ώστε η διχοτόµος της γωνίας σπειρώµατος του εργαλείου να είναι κάθετη προς τον

νοητό άξονα του κοµµατιού Γι αυτή τη δου

σπειρώµατος. 

Τοποθετούµε τον ελεγκτήρα επάνω στο κύλινδρο κατά την γενέ

πλησιάζουµε το εργαλείο τόσο ώστε να ε

Στο σχήµα (β) και (γ) βλέπουµε πως κεντράρουµε τα εργαλεία για την κοπή εσωτερικού

και τραπεζοειδούς σπειρώµατος

Κεντράρισµα κοπτικού για

Κοπή του σπειρώµατος. 
Η πρόωση του βάθους γίνεται µε τη γλίστρα του µοιρογνωµόνιο

Στην αρχή πλησιάζουµε τη µύτη του εργαλείου ώστε να ακουµπά στο κοµµάτι

 

 

Το κοµµάτι δένεται στον τόρνο µε τον τρόπο που δένεται και για τις άλλες κατεργασίες

Προσέχουµε να είναι καλά στερεωµένο γιατί το κοµµάτι πιέζεται πάρα πολύ κατά την

κοπή του σπειρώµατος. Σε πολλές περιπτώσεις µάλιστα αντιστηρίζουµε το κοµ

µε την κουκουβάγια ή µε το καβαλέτο. Αν θέλουµε να κάνουµε εξωτερικό σπείρωµα

τορνεύουµε αρχικά το κοµµάτι στην εξωτερική διάµετρο του σπειρώµατος

∆έσιµο και κεντράρισµα του κοπτικού εργαλείου. 

εργαλείο δένεται στον εργαλειοδέτη, όπως βλέπουµε στο σχήµα µε τέτοιο τρόπο

ώστε η διχοτόµος της γωνίας σπειρώµατος του εργαλείου να είναι κάθετη προς τον

νοητό άξονα του κοµµατιού. Γι’ αυτή τη δουλεία χρησιµοποιούµε έναν ελεγκτή

Τοποθετούµε τον ελεγκτήρα επάνω στο κύλινδρο κατά την γενέτειρα του

πλησιάζουµε το εργαλείο τόσο ώστε να εφαρµόζει στην εγκοπή του ελεγκτή

Στο σχήµα β και γ βλέπουµε πως κεντράρουµε τα εργαλεία για την κοπή εσωτερικού

και τραπεζοειδούς σπειρώµατος 

 

Κεντράρισµα κοπτικού για (α) εξωτερικό σπείρωµα,(β) εσωτερικό,(γ
 

 
Η πρόωση του βάθους γίνεται µε τη γλίστρα του µοιρογνωµόνιο . 

Στην αρχή πλησιάζουµε τη µύτη του εργαλείου ώστε να ακουµπά στο κοµµάτι
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Το κοµµάτι δένεται στον τόρνο µε τον τρόπο που δένεται και για τις άλλες κατεργασίες. 

Προσέχουµε να είναι καλά στερεωµένο γιατί το κοµµάτι πιέζεται πάρα πολύ κατά την 

κοπή του σπειρώµατος Σε πολλές περιπτώσεις µάλιστα αντιστηρίζουµε το κοµµάτι και 

µε την κουκουβάγια ή µε το καβαλέτο Αν θέλουµε να κάνουµε εξωτερικό σπείρωµα, 

τορνεύουµε αρχικά το κοµµάτι στην εξωτερική διάµετρο του σπειρώµατος. 

στο σχήµα µε τέτοιο τρόπο 

ώστε η διχοτόµος της γωνίας σπειρώµατος του εργαλείου να είναι κάθετη προς τον 

λεία χρησιµοποιούµε έναν ελεγκτήρα 

τειρα του σχηµα (α) και 

φαρµόζει στην εγκοπή του ελεγκτήρα. 

Στο σχήµα β και γ βλέπουµε πως κεντράρουµε τα εργαλεία για την κοπή εσωτερικού 

 
(γ) τραπεζοειδή 

Στην αρχή πλησιάζουµε τη µύτη του εργαλείου ώστε να ακουµπά στο κοµµάτι. 
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Η εισχώρηση του εργαλείου γίνεται ή κάθετα προς το κοµµάτι ή υπό γωνία ανάλογη µε 

την γωνία του σπειρώµατος που κατασκευάζουµε, γωνιακή εισχώρηση. 

Η εισχώρηση του εργαλείου στην περίπτωση τη δικιά µας θα γίνεται κάθετα προς το 

κοµµάτι. Χρησιµοποιήσαµε στην αρχή βάθος κοπής 0,5mm όπου αναπτύχτηκαν 

µεγάλες δυνάµεις κοπής και καταστράφηκε το δοκίµιο µας. Στη συνεχεία εργαστήκαµε 

µε βάθος κοπής 0.1mm. Μέχρι συνολικού βάθους σπειρώµατος 2 mm και το υπόλοιπο 

βάθος 0,5mm µε περάσµατα βάθους 0,05mm. 

 
Κίνηση του εργαλειοφορείου για την κοπή του σπειρώµατος. 

Κατά την κοπή σπειρωµάτων η µετακίνηση του εργαλειοφορείου γίνεται µε τον κοχλία 

σπειρωµάτων, βιδώνεται ή ξεβιδώνεται ένα παξιµάδι που βρίσκεται στερεωµένο µέσα 

στο κουτί του εργαλειοφορεα και έτσι το αναγκάζει να κινείται από τα αριστερά προς  

τα δεξιά ή από τα δεξιά προς αριστερά κατά µήκος του τόρνου.  

Το παξιµάδι αυτό είναι χωρισµένο σε δυο µέρη παρακάτω σχήµα και µε κατάλληλο 

εξωτερικό χειρισµό, δηλαδή όταν ανεβάζουµε ή κατεβάζουµε το µοχλό κλείνει ή 

ανοίγει. Με αυτό τον τρόπο το εργαλειοφορείο παίρνει κίνηση από τον κοχλία 

σπειρωµάτων ή είναι ελεύθερο να κινηθεί από τον χειροµοχλό. 

 

 
Κοχλίας σπειρωµάτων και περικόχλιο 

Για να κοπεί ένα σπείρωµα όπως είπαµε πρέπει σε κάθε στροφή του κοµµατιού να 

µετατίθεται το εργαλείο κατά ένα βήµα του σπειρώµατος που κατασκευάζουµε. Αυτό 

το κατορθώνουµε όταν συσχετίσουµε τις στροφές της ατράκτου µε τις στροφές του 

κοχλία σπειρωµάτων. 

Ο κοχλίας σπειρωµάτων έχει ορισµένο βήµα και εποµένως σε κάθε στροφή του 

µεταθέτει το εργαλοιοφορείο σε απόσταση ιση προς το βήµα του. 

Όταν κόβουµε δεξιά σπειρώµατα το εργαλείο κινείται και κόβει από δεξιά προς τα  

 

αριστερά , δηλαδή από την κουκουβάγια προς την άτρακτο, ενώ όταν κόβουµε 

αριστερά σπειρώµατα το εργαλείο κινείται αντίθετα. 



 

Την κίνηση του εργαλείου προς τα δεξιά ή αριστερά

αναστροφέα. 

Μετά από κάθε κοπή (πασσο το εργαλείο πρέπει να γυρίζει πάλι στο αρχικό σηµείο

που ξεκίνησε. Η επαναφορά αυτή πρέπει απαραίτητα να γίνεται µε τέτοιο τρόπο ώστε

το εργαλείο να ξαναπέφτει µέσα στο αυλάκι που το ίδιο δηµιούρ

Σ’αυτή την περίπτωση από την αρχή µέχρι το τέλος της κοπής του σπειρώµατος δεν

αποσυµπλέκουµε τον κοχλία σπειρωµάτων από το παξιµάδι του Η επαναφορά του

εργαλειοφορείου εδώ γίνεται µε το ανάποδα του τόρνου Το ανάποδα στους τόρνους

γίνεται ή ηλεκτρικά µε διακόπτη αναστροφής ή µε µε σύστηµα µηχανικό που βρίσκεται

µέσα στο κιβώτιο ταχυτήτων

� Έλεγχος για το βήµα µε σπειρό

� Σηµάδεµα  στα 310

διαµόρφωση προσώπου για την επίτευξη µήκους

� ∆έσιµο στο τσόκ εξάγωνου κοµµατιού για την κατασκευή του περικοχλίου

� Σηµάδεµα 52mm 

προσώπου από την µια µεριά αναστροφή του κοµµατιού και κατεργασία

διαµόρφωσης από την άλλη µέχρι την επίτευξη του µήκους

� Κατασκευή κέντρου µε κεντροτρύ

στρ./min. 

� ∆ιάτρηση µε τρυπάνι

στροφές ανά λεπτό. Εκλέγονται στροφές ανά λεπτό

� ∆ιάτρηση µε τρυπάνι

Εκλέγονται 245 στροφές ανά λεπτό

� Εσωτερική τόρνευση σε διάµετρο

 

� Κατασκευή κοπτικού εσωτερικού τετραγωνικού σπειρώµατος πάχους

και δέσιµο σε µανέλα για εσωτερικό σπείρωµα

� Κατεργασία εσωτερικού τετραγωνικού σπειρώµατος αντίστοιχα µε τ

του εξωτερικού σπειρώµατος

 

 

Την κίνηση του εργαλείου προς τα δεξιά ή αριστερά την ρυθµίζουµε µε τον

Μετά από κάθε κοπή πασσο) το εργαλείο πρέπει να γυρίζει πάλι στο αρχικό σηµείο

που ξεκίνησε Η επαναφορά αυτή πρέπει απαραίτητα να γίνεται µε τέτοιο τρόπο ώστε

το εργαλείο να ξαναπέφτει µέσα στο αυλάκι που το ίδιο δηµιούργησε. 

Σ αυτή την περίπτωση από την αρχή µέχρι το τέλος της κοπής του σπειρώµατος δεν

αποσυµπλέκουµε τον κοχλία σπειρωµάτων από το παξιµάδι του. Η επαναφορά του

ου εδώ γίνεται µε το ανάποδα του τόρνου. Το ανάποδα στους τόρνους

ικά µε διακόπτη αναστροφής ή µε µε σύστηµα µηχανικό που βρίσκεται

µέσα στο κιβώτιο ταχυτήτων. 

Έλεγχος για το βήµα, µε σπειρόµετρο. 

Σηµάδεµα στα 310mm και αναστροφή του κοµµατιού, κόψιµο και

διαµόρφωση προσώπου για την επίτευξη  µήκους 300mm. 

σόκ εξάγωνου κοµµατιού για την κατασκευή του περικοχλίου

 µήκος και κόψιµο αυτού διαµόρφωση κατεργασίας

προσώπου από την µια µεριά, αναστροφή του κοµµατιού και κατεργασία

διαµόρφωσης από την άλλη µέχρι την επίτευξη του µήκους 50mm

κέντρου µε κεντροτρύπανο, µε ταχύτητα περιστροφής

∆ιάτρηση µε τρυπάνι Ø 8mm. Vk= 20 m/min , d =8mm τότε n= 

στροφές ανά λεπτό. Εκλέγονται 700 στροφές ανά λεπτό. 

∆ιάτρηση µε τρυπάνι Ø 18mm. n=  =353 στροφές ανά λ

στροφές ανά λεπτό. 

Εσωτερική τόρνευση σε διάµετρο 19,20mm. 

Κατασκευή κοπτικού εσωτερικού τετραγωνικού σπειρώµατος πάχους

και δέσιµο σε µανέλα για εσωτερικό σπείρωµα. 

Κατεργασία εσωτερικού τετραγωνικού σπειρώµατος αντίστοιχα µε τ

του εξωτερικού σπειρώµατος. 
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την ρυθµίζουµε µε τον 

Μετά από κάθε κοπή πασσο το εργαλείο πρέπει να γυρίζει πάλι στο αρχικό σηµείο 

που ξεκίνησε Η επαναφορά αυτή πρέπει απαραίτητα να γίνεται µε τέτοιο τρόπο ώστε 

 

Σ αυτή την περίπτωση από την αρχή µέχρι το τέλος της κοπής του σπειρώµατος δεν 

αποσυµπλέκουµε τον κοχλία σπειρωµάτων από το παξιµάδι του. Η επαναφορά του 

ου εδώ γίνεται µε το ανάποδα του τόρνου Το ανάποδα στους τόρνους  

ικά µε διακόπτη αναστροφής ή µε µε σύστηµα µηχανικό που βρίσκεται  

και αναστροφή του κοµµατιού, κόψιµο και 

σόκ εξάγωνου κοµµατιού για την κατασκευή του περικοχλίου. 

µήκος και κόψιµο αυτού διαµόρφωση κατεργασίας 

προσώπου από την µια µεριά αναστροφή του κοµµατιού και κατεργασία 

mm. 

πανο µε ταχύτητα περιστροφής 700 

=  =796 

στροφές ανά λεπτό. 

Κατασκευή κοπτικού εσωτερικού τετραγωνικού σπειρώµατος πάχους 2,5mm 

Κατεργασία εσωτερικού τετραγωνικού σπειρώµατος αντίστοιχα µε τον τρόπο 
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Η ταχύτητα κοπής κατά την κατασκευή του σπειρώµατος λαµβάνεται συνήθως στο ¼ 

της ταχύτητας κοπής που αντιστοιχεί σε τόρνευση ξεχονδρίσµατος. Άρα λαµβάνεται 

ταχύτητα περιστροφής του τόρνου 50 στροφές ανά λεπτό. 
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ΣΥΜΠΕΡΑΣΜΑΤΑ 
 
Τα συµπεράσµατα ήταν ότι όντως η κατασκευή ενός τετραγωνικού σπειρώµατος είναι 

πιο δύσκολη καθώς και όλα τα σπειρώµατα κινήσεως διότι το κοπτικό κατασκευής 

τους, έχει πολύ µεγαλύτερη εφαπτοµένη κοπτική ακµή, µε συνέπεια να αναπτύσσονται 

πολύ µεγαλύτερες δυνάµεις κοπής. Και µεγαλύτερο βάθος σπειρώµατος. Με το βάθος 

κοπής που χρησιµοποιήθηκε αρχικά, δηλαδή  0,5mm αναπτύχτηκαν µεγάλες δυνάµεις 

κοπής και καταστράφηκε το δοκίµιο και γι’αυτό στη συνεχεία χρησιµοποιήθηκε βάθος 

κοπής 0.1mm. Μέχρι συνολικού βάθους σπειρώµατος 2 mm και το υπόλοιπο βάθος 

0,5mm, µε περάσµατα βάθους 0,05mm. 
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• Κατασκευαστικές τεχνολογίες, Καρούζος Στέφανος. 

 

• Σηµειώσεις από το µάθηµα  κατασκευαστικές τεχνολογίες. 

 
• Τεχνολογία µηχανολογικών κατασκευών , Μελέτης Βούλγαρης , εκδόσεις     

<< ΙΩΝ>>. 

 
• Εργαλειοµηχανές, Γεώργιου Παγκάκη, εκδόσεις συγγραφέως. 

 
• Μηχανουργική τεχνολογία, Ι∆ΡΥΜΑ ΕΥΓΕΝΙ∆ΟΥ. 

 

 

 


