Uzytkowanie i konserwacja tokarki

4.1.1. Material nauczania

Dopuszczona do produkcji obrabiarka powinna by¢ dla pracownika bezpieczna oraz
zapewnia¢ mu wiasciwe pod wzgledem fizjologicznym warunki pracy. Bezpieczny sposob
uzytkowania obrabiarek okreslaja ogolne i szczegotowe (dla okreslonej maszyny) instrukcje,
ktorych znajomos$¢ jest niezbgdnym warunkiem dopuszczenia pracownika do uzytkowania
obrabiarki. Pracownik lub uczen obstugujacy tokarke powinien bezwzglednie stosowac si¢ do
instrukcji bezpieczenstwa i higieny pracy obowigzujacych na stanowisku pracy. Dla
zachowania bezpieczenstwa pracy przy toczeniu nalezy obowigzkowo stosowac wszystkie
ostony, ktére chroni g obshugujacego przed skutkami wyrwania obrabianego przedmiotu z
uchwytu podczas toczenia oraz przed zaprészeniem oczu, a takze zmniejszaja zagrozenie
zaczepienia i pociagnigcia ubrania lub ciata operatora przez obracajacy si¢ przedmiot lub
uchwyt. Bezwzglednie nalezy przestrzegac¢ przepisow dotyczacych spigcia rekawow i wlosow
oraz zdjecia bandazy i 0zdob z rak.

Przy obrébcee tokarskiej wirujacy uchwyt wraz z przedmiotem obrabianym stwarza duze
niebezpieczenstwo wypadku przy niewtasciwej lub nieostroznej pracy. Nalezy zwroci ¢
szczegolng uwage na nastepujace zasady:

— po zamocowaniu i odmocowaniu przedmiotu wyja¢ klucz z uchwytu. Pozostawiony w
uchwycie klucz przy uruchomieniu wrzeciona zostaje odrzucony z duSa sita, co moSe
by¢ przyczyna cigzkiego wypadku,

— zamocowanie przedmiotu w uchwycie czy w ktach powinno by¢ staranne i dostatecznie
mocne. Przedmiot wyrwany w czasie pracy z uchwytu stwarza duze niebezpieczenstwo.
Nalezy zwrdci ¢ na to szczegdlng uwage przy obrobce w ktach przedmiotéw ciezkich.
Kiet staty w koniku na skutek braku smaru lub zbytniego docisni¢cia moze Si¢ zatrzec i
urwaé, a wowczas przedmiot spadaj ac powaznie uszkadza tokarke i jest bardzo
niebezpieczny dla uzytkownika tokarki,

— nigdy nie nalezy hamowa¢ ruchu wrzeciona r¢ka przez chwytanie lub tarcie reka
0 uchwyt,

—  przy zamocowaniu przedmiotu w ktach nalezy stosowa¢ ochronne tarcze zabierakowe
Z ostona,

— w czasie ruchu wrzeciona nie dotykac reka przedmiotu obrabianego,

— nie mierzy¢ przedmiotow bedacych w ruchu,

—  przy pitowaniu r¢cznym na tokarce trzonek pilnika nalezy trzymac lewa reka, prawa zas
jego koniec. Odwrotnie trzymanie pilnika stwarza niebezpieczenstwo wciaggnigcia rekawa
w uchwyt lub uderzenia wystajacymi czesciami uchwytu o reke. Trzonek pilnika
powinien byé pewnie i mocno osadzony. Wypadniecie trzonka w czasie pracy moSe m.in.
spowodowac okaleczenie twarzy.

Wiory powstajace w czasie skrawania stanowia bardzo duze niebezpieczenstwo dla
pracownika w postaci:

— uszkodzenia mechanicznego ciata (okaleczenia),

—  poparzenia.

Wior wstegowy, powstajacy przy skrawaniu materialdow mi ekkich, jeSeli nie jest z
miejsca obrobki odprowadzany, gromadzi si ¢ przy przedmiocie obrabianym i uchwycie.
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Stamtad moze by¢ tatwo porwany przez wirujgce Czg¢sci i wowczas zaczyna wirowa ¢ W
formie kilebu wraz z nimi, stwarzajac duze niebezpieczenstwo dla obstugi. Srodkiem
zaradczym jest w takim przypadku stosowanie zwijaczy wioréw (wklesta powierzchnia
natarcia) lub tamaczy wiorow. Srodkiem doraznym moze by¢ biezace odprowadzanie wiora
za pomoca odpowiednich szczypiec lub zagietego preta (haczyka). Reka wiora chwyta ¢ nie
wolno. Widr krotki odpryskowy w czasie skrawania od pryskuje z narze¢dzia lub jest odbijany
przez wystajagce cze$ci uchwytu i przedmiotu obrabianego. Widér taki stan owi
niebezpieczenstwo przede wszystkim dla twarzy i oczu pracownika. Zabezpieczeniem sg
okulary ochronne lub ostony, wykonywane z materiatow przezroczystych (niettukacych sie),
co umozliwia obserwowanie procesu skrawania.

Tokarz pracujacy na tokarce powinien doktadnie zaznajomic Si¢ z jej mechanizmami,
uktadem sterowania i systemem smarowania. Powyzsze informacje zawarte S3
w Dokumentacji Techniczno-Ruchowej lub instrukcji obstugi, ktora powinna by ¢
przechowywana na stanowisku roboczym tokarza. Biezaca kontrola stanu technicznego
obrabiarki jest bardzo waznym elementem uzytkowania urzadzenia. Nalezy szczegdlng uwage
zwrdci ¢ na dobre smarowanie oraz utrzymanie tokarki w stanie nieuszkodzonym i czystym.

Przed przystapieniem do pracy nalezy uzupetlni¢ smar we wszystkich punktach
smarowania recznego. Przy centralnych lub obiegowych systemach smarowania nalezy
sprawdzi¢, czy w zbiornikach jest prawidlowy poziom oleju i w przypadku zbyt matej ilosci
oleju uzupeic go. Przed uruchomieniem tokarki nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie dzwignie
sterownicze znajduja si¢ we wilasciwych potozeniach.

W czasie pracy nalezy chroni¢ prowadnice toza i suportu przed widrami i usuwa ¢ je
stale z prowadnic. Po pracy nalezy calg tokarke oczysci¢ z wioréw. Prowadnice nalezy
wytrze¢ do sucha i nastepnie naoliwi¢. Jezeli tokarka nie bedzie przez pewien czas uzywana,
nalezy zabezpieczy¢ wszystkie jej powierzchnie ulegajace korozji.

Jakiekolwiek uszkodzenia elementoéw tokarki powinny by¢ natychmiast usuwane. Praca
na tokarce uszkodzonej powoduje szybkie jej zuzycie i w rezultacie catkowite zniszczenie.

4.1.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie zagrozenia dla pracownika stwarza uchwyt tokarski?

Jakie zagrozenie dla pracownika stwarza obracajacy si¢ przedmiot obrabiany?

W jaki sposéb nalezy chronic¢ si¢ przed skaleczeniem widrem?

Jakie czynnosci zwigzane z uzytkowaniem tokarki nalezy wykona¢ przed rozpoczeciem
pracy?

5. Jakie czynnosci zwiazane z uzytkowaniem tokarki nalezy wykona¢ po zakonczeniu

pracy?

el NS -

Dobieranie warunkow skrawania

Warunki technologiczne ograniczaja parametry skrawania ze wzgledu na wymagang
doktadnos$¢ obrobki, chropowato $¢ powierzchni obrabianej i stan warstwy wierzchniej. W
praktyce warsztatowej do wyznaczania warunkow skrawania na obrabiarkach ogdlnego
przeznaczenia sa stosowane monogramy i tablice. Parametry skrawania sg ograniczone
warunkami technologicznymi, trwaloscig i wytrzymato$cig narzedzia, mocg obrabiarki,
rodzajem przedmiotu obrabianego, wartoscig posuwu i predkoscia skrawania mozliwymi do
uzyskania na danej obrabiarce.

W procesie toczenia dobdr parametrow polega na usta leniu: predkosci skrawania,
posuwu i gtebokosci skrawania.

Predko$¢ skrawania wyrazana jest w m/min, jest zalezna od S$rednicy przedmiotu
obrabianego oraz jego predkosci obrotowej i oblicza si¢ ja wedtug wzoru:




nxdxn
V= [m/min]

1000

gdzie:
v — predkos¢ skrawania [m/min],
d — srednica przedmiotu obrabianego [mm],
n — predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min].

Przez przeksztatcenie wzoru na predkosé skrawania moSna okresli¢ predkosé obrotowa

wrzeciona:
=1000 x v [ ]

obr/min

e) xd

Whasciwa predkos¢ obrotowa wrzeciona tokarki okresla si¢ na podstawie predkosci
skrawania i srednicy toczenia (rys. 1).

Posuw jest to przesunigcie noza na jeden obrot przedmiotu wyrazony w mm/obr. Ruch
ten moze odbywac¢ w kierunku rownolegtym do prowadnic toza tokarki, wowczas nazywa si
k) go posuwem wzdhuznym. Gdy n6z wykonuje ruch prostopadty to posuw nazywa si¢
poprzecznym. Wartosci posuwu dobiera si¢ z uwzglednieniem nastepujacych czynnikow:

— oObrabianego materiatu,
— wymagan technicznych dotyczacych chropowatosci i doktadnosci obrabianej

powierzchni,
—  narzedzia,

sztywnosci obrabiarki.

Glegbokosc¢ skrawania jest to grubos¢ warstwy materiatu usuwanej podczas jednego
przejscia narzegdzia skrawajacego.

Tablice ulatwiajace dobér posuwu i pr edkosci skrawania w zaleSnosci od rodzaju
obrabianego materiatu sg zawarte w poradnikach technicznych. W tabeli 2 oraz tabeli 3 podane sg

ogblne wytyczne doboru warto §ci parametrow skrawania. W eksploatacji mo Sliwe jest ich
podwySszanie lub obniSanie w zaleSnosci od skrawalnosci obrabianego materiatu.
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Tabela 2. Wartosci posuwu dla operacji tokarskich [2].

Toczenie zewnetrzne : :
A ' Toczenie . - Wytaczanie
e, e tar | WIS o
P . szerokim y plytkowymi
normalnymi
. . obrobka | potwyka nczajac | potwyka nczajac b potwyka nczajac | potwyka nczajac
Srednica zgrubna a 3 zgrubna X 5
obrabianej
czescei Chropowatos¢ powierzchni Rg w um
d [mm] 40-20 | 10 | [ 4020 | 105 10-5
Glebokos¢ skrawania w mm
powySej 2 | do 2 | 0205 [powy Sej 2 | do?2 0,3-1,0
Posuw p w mm/obr
do 30 0,15-0,25 0,08-0,13 0,3-0,8 0,1-0,15 0,04-0,08 0,15-0,25
30-50 0,25-0,35 0,1-0,15 0,5-1,5 0,15-0,25 0,06-0,1 0,2-0,4
50-80 0,3-0,45 0,13-0,2 1,2-2,0 0,25-0,35 0,08-0,13 0,3-0,5
80-120 0,4-0,6 0,18-0,25 1,5-2,5 0,3-0,45 0,1-0,15 0,4-0,6
120-180 0,5-0,7 0,20-0,3 2,0-3,0 0,4-0,6 0,12-0,18 0,5-0,8
180-260 0,6-0,8 0,25-0,35 2,5-3,5 0,5-0,6 0,15-0,2 0,7-1,
260-360 0,7-1,0 0,3-0,45 3,0-4,0 0,6-0,75 0,18-0,25 0,9-1,2
ponad 360 | 0,9-1,2 0,35-0,55 3,5-5,0 0,7-1,0 0,2-0,3 1,0-1,5

Tabela 3. Zalecane predkosci skrawania przy toczeniu [2].

Materiat ostrza noSa

Stal szybkotnaca

Wegliki spiekane

Rodzaj obrébki zgrubna | dokladna | Macinanie zgrubna doktadna
gWINntow
Materiat obrabiany Predkos¢ skrawania V¢ m/min
do 500 30-40 40-50 8-12 70-120 200-250
500-700 25-30 3040 5-8 55-90 150-200
Stal Ry, MPa 700-850 15-20 20-30 5-8 50-80 100-150
850-1000 10-15 15-20 4-6 30-50 70-100
ponad 1000 5-10 10-15 34 20-30 40-70
seliwo HB do 220 20-25 15-40 6-10 60-90 80-100
ponad 220 15-20 20-25 5-8 40-60 50-80
Staliwo R MPa 300-500 20-25 25-35 5-8 60-90 80-120
m, 500-700 15-20 20-25 5-8 30-60 60-90
Braz, mosiadz 25-50 40-70 7-12 100-200 150-300
Metale i stopy lekkie 70-150 100-300 15-30 150-1000 150-1000

Cwiczenie 1
Dobierz parametry skrawania do wzdtuznego toczenia powierzchni zewngtrznej watka o
srednicy 25 mm wykonanego z brazu. Narzedzie wykonane jest ze stali szybkotnacej.

Zachecam do obejrzenia filmu

https://www.youtube.com/watch?v=0jhn0fXhO8Y
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