
Tocila artificiali 

Jm·cnţiunca pietrei artificiale de emeri şi întrebuinţarea ci ca 
tocilă, srre a înlocui tocila de grezie cunoscutA. de toati\ lumea, putem 
zice cL\ este un eveniment care face epocă în industria mecanică. 

Tocila de emeri, înlocuind tocila de grezie, nu a rămas un 
modest· instrument, destinat arroare exclusiv pentru ascuţit uneltele 
tăetoare, ci mergând rara.Ici cu progresul industriei, a facilitat per­
fecţionarea uneltelor tăetoare; treptat' "şi-a găsit şi alte aplicaţiuni ca 
unealtă tăetoare, sau pentru ros metalele, ln o marc varietate de 
maşini unelte, de frunte care imitenzA strungul, raboteza, freza, gă­

uritoarea, maşinile de a.lezat, de rectifi.:at, de planat, universale de 
ascuţit, de cioplit, de polisat etc. 

Arlii:aţiunile rnriate ale tocilei de emeri să datoresc în prima linie 
posibilitl\ţci de n o fabrica de o marc rezistenţă şi de forme şi dimen­
siuni dorite, car de altă parte, marelui m•antagiu de a o putea fabrica 
după voc de duritatea şi de fineţea de grăunte sau asprimea necesară. 

La tocila artificială de emeri trebue sa. distingem două lucruri : 
I. Grăuntele snu mordantul - - care este un praf grăuntos, cu 

muchi şi vârf uri ascuţite, provenind dintr' un material mai mult sau 
mai puţin dur, asortat după mărimea sau diametrul firului ceea-ce 
d4 tocilei asprimea, după cum grăuntele este mai mare sau mai mic 
şi este singura parte care tae sau roade. 

:\taterialul din care provine în general mordantul este grezia, 
sticla sau quarţul, siliciul sau cremenea, emeriul sau corindon de 
Naxos, carborundul şi carindonul. ln principiu mordantul trebue să 
fie mai dur de cât materialul de prelucrat cu tocila. 

2. Pasta sau cimentul este aceea care leagă mordantul, adică 
lipeşte între dânsele grăuntele şi îl ţine în poziţie de a tăea, acest 
ciment trebue să fie tenace rezistent şi să nu să altereze supus la 
acţiunea umidităţii sau a căldurii. Spre a ne ficsa ideea să spunem 
că acest ciment poate să fie cu bază : 

a) Ceramică, care rezistă umidităţii şi căldurii. Tocila tae foarte 
bine, .e.5te însă casantă şi convine mai mult pentru tocile sau discuri 
groase şi viteză moderată. 

https://biblioteca-digitala.ro



b) Gumoasa (de canteme) rezistă umiditâţii şi câldurii, este re­
zistentă :;:i puţin elastica. Tocila tae bine şi convine pentru ori-ce 
lucru şi pentru discuri subţiri şi viteză mare. 

c) Uleioasă, nu rezist<i căldurii, poate suporta umiditatea, con­
vine pentru metale moi. 

d} ~Iagnesie, nu suferă umiditatea, suportă căldurn. Tocila taie 
bine la uscat, bună pentru materiale foarte tari. 

e) Şi altele încercate :;;i ce se vor mai inventa poate în viitor, 
fabricanţii de pietre de emeri nrnrchertz<i cu diferite numere şi semne 
tocilele sau discurile de erncri ce pun în comerţ, spre a indica du­
ritatea şi asprimea materialului din care sunt fahricrlte. 

Unii le împart în cinci grururi, dup~i natura lucrului ce sunt 
destinate să fac~i, după cum se arat<i în tabloul următor: 

Dup{1 

I 
Dupft I Dupii întrebuinţare duritate asprime 

Dur Foarte aspru I Pentru cioplit. din gros piese dure 
(cu pila groasft) I 

Semi dur aspru Pentru piese de forgă şi unelte 
(cu pila de braţ) grosolane 

'.\lijlociu 
Semi aspru Pentru lucrat piese cc ies de la strung 

(cu pila bostardă) şi rabotez{1 şi pentru unelte tăetoare 

Semi moale 
Fin 

. .\scuţit freze. rectiticat piese călite 
(cu pila de 11etezit) 

:\\oale Foarte fin 
• .\scuţit, l'olisat şi piese de precizie 

(cu pila extra fină) 

Trebue remarcat, că o tocilă de o asprime oare-care pentru ca 
să fie de ori-ce duritate şi vice-versa el. ex. o tocila tina ~"'oate fi 
dură ca şi o tocilă aspră poate ti moale etc. 

Lucrul tocilei de emeri pusă în mişcare de rotaţiunc în mod 
mecanic, constă în aceea ca prin frecarea ei de un obiect de metal 
să roaMt metalul şi săi netezească supra.faţa supusă acţiunii sale. 
Din acest punct de vedere tocila poate fi asemănată, cu o J"'ilă ro­
tativă sau cu o treză, cu un număr infinit de dinţi mici lucrând cu 
mare viteză. 

Lucrările ce se pot face cu maşinile cu tocilă ele emeri sunt 
foarte variate. Această variaţiune depinde: de forma obiectului, de 
scopul în care se face, de gradul ele fineţă de lucru şi ele gradul 
de exactitate ce să cere. 
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Ajungându-se în unele lucrari la aşn grad de rerf ecţiune, în cât 
cu drept cuvânt, pot li numite ultima expresiune a artei de a lucra. 
Caci ceea-ce nu poate face strungul, raboteza ori freza, ceea-ce nu 
roate face mâna omului cu rila şi cu şmirghelul (praful de emeri), 
maşina cu tocila de emeri face cu cea mai mare uşurinţă şi cu o 
rereziciunc şi o exactitate uimitoare. 

Lucrul rrinciral însă, asurra câruea trebue să ne îndreputm 
atenţiunea, este întrebuinţarea maşinelor cu tociia marc de emeri la 
lu.::rarilc curente, de oare-ce nceste maşini sunt menite Să schimbe 
metodele de lucru şi sA înlocuească lucrul obositor al prelucrării 

metalelor cu pila şi braţul lucrătorului, de oare-cc tocila de emeri 
roate rroJucc, repede mult şi bine. 

Cunoaşterea tocilei dr emeri, cunoaşterea diferitelor maşini c.u 
tociln de emeri şi modul de a Ic utiliza cu folos, merită serioasa 
atcntiunc n celor chemaţi să conducă ateliere mecanice. 

ln cccn-ce pri\·eşte maşinile cu tocilă de emeri, vom srune 
numai, că aceste maşini trebucsc instalate re fundaţiuni solide şi 

în locuri aşa ca sa tic ferite de \"ibraţiuni sau zguduituri, căci nu 
intra în cadrul acestui articol, descrierea diferitelor maşini cu tocilă 
de emeri, ceea-ce se urmăreşte însă, este a se atrage atenţia asupra 
m·antagiului cc ele prezintrt, a arAta unele norme şi reguli practice 
cc trebuesc urmate, !'rre a râuşi să le întrebuinţăm cu folos. 

:'\lai întâi de toate stl fie bine stabilit: că pentru diferite ma­
teriale ca, fonta, otel călit, oţel moale, ferul, bronzul, alama etc. cât 
şi pentru diferitele grade de rerf ecţie de lucru, trebue să întrebuinţăm 
anume tocila de gradul de duritate şi gradul de asprime care convine 
pentru acel lucru şi acel material. 

In mod general, tocilele mai dure convin pentru materialele 
mai dure, tocilele mai aspre pentru lucrări mai brute sau mai gro­
solane, iar tocilele mai fine convin pentru lucru mai fin şi pentru 
lucru de precizie. 

O tocilă mai moale da mai mult travaliu, de cât o tocilă mai 
dura pentru acelaş lucru, însă tocila mai moale se uzează mai mult. 
Prin uzură îşi împrospătează grstuntele şi tae mai bine, pe când 
tocila mai dură fiind rezistentă nu se uzează lesne, nu-şi împros­
pătează grăuntele aşa des, aşa că acesta să toceşte şi nu mai tae 
bine. La tocila mai moale uzura trebue să se facă proporţionalâ cu 
tocirea grăuntelui. Dacă două tocile au aceeaş duritate şi aceeaş ti­
netă şi lucrează cu aceeaş ''iteză la periferie pentru acelaş lucru, 
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tocila cu diametru mai mic, va tăea mai puţin de cât tocila cu 
diametru mai mare, din cauză că la tocila de diametru mai mic, 
grăuntele vine mai des la rând de a tăia şi prin urmare ?ă toceşte 
mai repede. 

Cu cât o tocilă are o viteză mai mare cu atât trebue să fie 
mai moale şi cu cât merge mai încet trebue să fie mai dura, cu cât 
piesa de lucrat este mai subţire cu atât ea răzueşte şi uzează tocila 
mai mult, prin urmare cu cât piesa (muchea unei piese) este mai 
subţire cu atât tocila trebue să fie mai dură, iar cu cât piesele de 
prelucrat sunt mai groase sau mai late cu atât tocila trebue să fie 
mai moale. 

Când tocila este prea dură pentru un material ce prelucrăm 
şi nu tae bine, dacă micşorăm suprafaţa sau linia de contact, ea 
Ya tăea mai bine, cu alte cuvinte pentru acel materia.I şi lucru, cu 
aceeaş presiune putem întrebuinţa o tocili-\ mai îngustă, iar dacă 

tocila încălzeşte obiectul şi se lustrueşte trebue să micşorăm supra­
faţa de contact ori să reducem avansu la lucru. Două tocile de 
aceeaş duritate şi aceeaş asprime şi diametri egale, aceea care are 
viteză mai mare pare mai dură de cat aceea care merge cu viteză 
mai mică şi cu acelaş avans, aceasta din cauză că grăunţele Ia tocila 
cu Yiteză mică vine mai rar la tăiat, prin urmare trebue să tae mai 
mult dintr'o dată, adică este mai forţat. O tocilă mai aspră încălzeşte 
mai puţin obiectul de prelucrat şi aceasta din cauză că spaţiurile 

dintre tăeturi fiind mai mare obiectul are mai mult timp pentru răcire. 
Toate aceste observaţiuni sunt aplicabile atât la tocilele lu­

crând pe periferie, cât şi la cele ce lucrează pe lat, adică pe partea 
plană a discului. Tocilele care lucrează pe lat să zic lapidare, şi 

pot primi o viteză mai mare, din cauză că tocila este încastrată pe 
un platou metalic cu borduri răsfrânte peste periferia tocilei. 

Din cele arătate mai sus urmează în mod firesc că nici o dată 
să nu ne servim de aceeaş tocilă la ori-ce lucrare sau să prelucrăm 
cu aceeaş tocilă ori-ce soiu de material, ci să alegem în totdeauna 
tocila potrivită materialului şi lucrului ce avem de făcut şi să re­
comandă, ca în totdeauna pentru acelaş lucru să întrebuinţăm două 
tocile, una ceva mai aspră srre a face lucrul mai din gros şi a 
doua mai fină pentru a termina lucrul. 

Când ne aprovizionăm tocile de emeri, să arătăm fabrican­
tului : materialul ce voim să prelucrăm, sa-i arătăm gradul de fineţă 
de lucru ce voim să facem, să-i spunem dacă lucrăm la ud (adică 
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cu arrt) sau la uscat (adie.'\ fară ară) să-i dam exact dimensiunea 
fusului sau a axei re care se \'a pune, precum şi dimensiunile 
exacte şi forma ce trebue să aibă tocila şi să nu omitem a-i arăta şi 
numărul învârtiturilor ce va trebui să f acA re minut. Să i se ceara 
ca tocilele sA fie curate la surrafaţă, fârn defecte şi faru ştirbituri. 

~ici o data. să nu ne ataşam numai de un singur fabricant, 
ci să încercăm diferite fabricate. Să nu rereţim arro,·izionarea mai 
marc de la acelaş fabricant, de .:at dură ce ne-am convins de 
calitatea ce ne convine. 

In acest scop trebue să ţinem un registru srecial, în care să 
trecem fic~c<tre piatră sau tocilă cu dimensiunile ei, notând numele 
fabricantului, gradul de duritate şi gradul de asrrimc, car în timrul 
int.rebuinţArii să noi.Am în drertul ci toate obsen·aţiunilc ce vom 
face asurrn modului cum sA compoarlA la ml sau la uscat, dacd 
tae bine şi la ce a\·ans şi ce grosime de tăetură, JacA nu se lus­
trueşte şi ln cc \'itcză merge mai bine şi altele, aşa ca mai târziu, 
aceste adnotaţiuni sit ne sen·eascil cn călnuză la alegerea calit1tţilor 
ce ne convin. 

Odata cunoscimd rietrclc de emeri şi alcgilnd aceea ce ne 
convine rentru lucrul cc \'oim sa facem mai trebuc sâ ştim cu cc 
viteză la rerif crie trcbue sh lucreze tocila. 

In principiu, cu cât viteza la periferie a unei tocile este mai 
mare, cu atât ca tae mai bine şi lucrul se execută mai rcrede şi 

mai exact. Cu toate acestea, această \'iteză este limitata, din cauza 
rezistenţei materialului din care este fabricată tocila, viteza la peri­
ferie nu trebue să treacă restc limita, la care puterea centrifugală 
ce dă naştere învinge rezistenţa materialului. 

In rractică, pentru fabricate bune, să dă tocilelor Je emeri o 
viteză la periferie de la 1500 la 2000 metri pc minută. Viteza pe­
riferică a tocilei odată stabilită, ea trebue să se menţină aceeaş în 
tot timpul lucrului, ear pentru a preveni accidentele ce se pot în­
tâmpla prin spargere, să întrebuinţăm protectori contra spargerii, 
şi nici o dată să nu stăm în faţa tocilei. 

In general să preferim a lucra la ud adică cu apă şi se întrebuin­
ţezi apă multă. Apa întrebuinţată poate fi alcalină, câte odată petrolul 
sau uleiul poate să înlocuească apa când natura lucrului o cere. 

Să se observe ca feţele plane, ale tocilei lucrând pe periferie, 
să stea perpendiculare pe suprafaţa de prelucrat, ear periferia să fie 
dreaptă, netedă şi centrică. 
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~luchile să nu fie ştirbite sau tocite, afară de discurile si'e­
ciale care au muchiele rotunjite sau de o formă anumită. 

Lucrul să fie măsurat şi controlat cu o măsură exact<\ şi cu 

micrometrul. 
Lucrul trebue să se facă la rece, adic;î. a~a ca obiectul sa nu 

să încălzească prea tare în locul de frecare, inc;ilzirea se manifestă 
de ordinar prin fascicule de scântei ruternice. 

Obiectul de prelucrat trebue să ne bine ţinut şi sprijinit, ear 
dacă avem suport pe care se rnzimă obiectul, suportul trebue să 
tie apropiat de periferia tocilei aşa ca ohiectul sa nu poat:i nici o 
dată să se interpună şi înţepenească între suport· şi tocilă, ceea ce 
ar provoca spargerea tocilei şi degradarea lucrului. 

Faţa de sus a suportului să fie ceva mai jos ca axa tocilei. 
Dacă obiectul de prelucrat este cilindric sau un corp de re­

voluţiune, el trebue să se întoarcă în jurul axei de revoluţie, de 
aceea această axă trebue determinată şi însemnata exact. 

Adâncimea tăeturii poate fi variabilă, ea depinde de duritatea 
metalului de prelucrat, de fineţa lucrului şi de duritatea şi as­
primea tocilei. 

Adâncimea tăeturii poate varia între 1l1 OOO la 1110 dintr'un 
milimetru. Pentru lucrările curente şi in bune condiţiuni, adâncimea 
tăeturii poate 11 luată între 1 '200 s:i.u 0,00.) dintr'un milimetru şi 

1 140 sau 0,025 dintr'un milimetru .. 
Pe lângă adânci mea tăeturii mai trebue luata in consideraţie 

şi mişcarea de avans adică mersul tăeturii. Avansul s~l. ea de or­
dinar în limitele de la 600 la 1800 milimetri pe minut. Avansul 
poate fi luat şi mai mic de limita de 600 milimetri pe minut, mai 
cu seamă atunci când luăm grosimea tăeturii mai mare de 0,025 
dintr'un milimetru. La corpurile de revoluţiune care să întorc in 
jurul axei lor, pe lângă mişcarea de avans, mai intervine şi viteza 
de rotaţiune. Această viteză să dâ de ordinar la periferia obiectului 
în limitele de la 3 la 9 metri pe minut. In privinţa adâncimii tăe­

turii şi a avansului la tăere, practica va stabili, în diferitele cazuri, 
care este regimul cel mai avantagios, mărind sau micşorcînd una 
sau alta din ele după chibzuinţă. 

In numărul viitor vom continua cu alte consideraţiuni privitoare 
la asemenea maşini. 

Inginer G. FRUNZĂ 
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