POLITECHNIKA EODZKA
INSTYTUT OBRABIAREK I TECHNOLOGII BUDOWY MASZYN

Instrukcja stanowiskowa tokarki Bernardo 165 Standard

Studenci przystgpujacy do ¢wiczenia OB1 — Tokarki: budowa i mozliwosci technologiczne; w
laboratorium Obrabiarek musza zosta¢ przeszkoleni w zakresie przepisow BHP, przepisow
porzadkowych oraz obstugi stanowiska dydaktycznego jakim jest tokarka Bernardo 165 Standard.

Fakt odbycia przeszkolenia potwierdzaja sktadajac podpis na liscie, ktorej wzor zataczony jest
do niniejszej instrukcji.

Szkolenie obejmuje zaznajomienie z:

. zagrozeniami,

. instrukcjami postgpowania w wypadku wystapienia zagrozenia,
. instrukcja obstugi tokarki Bernardo 165 Standard,

. przepisami porzadkowymi.

1. Uwagi ogolne
Do samodzielnej pracy na stanowisku tokarskim moze przystapi¢ student legitymujacy sig:

1. Przeszkoleniem:

a) wstepnym, ogélnym i instruktazem stanowiskowym bhp,

b) w zakresie ochrony ppoz.,

¢) majacy zezwolenie na wykonywanie tych czynnosci od prowadzacego i instruktora.
2. Dobrym stanem zdrowia.

Student powinien by¢ ubrany w odziez, ktéra winna by¢ czysta, obcista, bez luzno
zwisajacych elementow, w odpowiednim obuwiu — pelnym, ostaniajacym cata stope . Przy pracach
przy ktorych moga wystapi¢ odpryski powinien zatozy¢ okulary ochronne i fartuch roboczy.

Winien takze:

1. zapoznac si¢ z trescig instrukcji ogolnej laboratorium i szczegotowej stanowiskowej bhp
oraz stosowac¢ si¢ do nich w czasie pracy,
2. shucha¢ polecen prowadzacego =zajecia jak 1 instruktora dotyczacych przebiegu
bezpiecznej pracy oraz prawidlowego wykonywania zadan,
3. przygotowac odpowiednio stanowisko zajec:
* usung¢ zbedne przedmioty,
» sprawdzi¢, czy podtoze wokot urzadzenia nie jest $liskie, zatarasowane. Ewentualne
przeszkody nalezy usungc.
» sprawdzi¢ stan tokarki:
a) oslon i urzadzen sterujacych,
b) urzadzen zabezpieczajacych,
¢) systemu smarowania i chtodzenia,
d) os$wietlenia,
e) stan narzedzi skrawajacych i pomocniczych,
f) stan zamocowania, narzgdzi skrawajacych,
g) stan zamocowania materiatu (jeSli wystaje on poza wrzeciono nalezy go
odpowiednio zabezpieczyc),
h) stan wigcznikow,
i) ustawienie zderzakow,
j) potozenie dzwigni przektadni biegow,
k) potozenie dzwigni sprzegta,
1) czy klucz nie znajduje si¢ w uchwycie,

Przy toczeniu w klach ponad to sprawdzi¢:



* zamocowanie konika i kta w koniku, sercowki i zbieraka,
+ smarowanie kta i wykonanie nakietka w przedmiocie.

Po zakonczeniu ¢wiczenia student powinien:

1. Wylaczy¢ tokarke wylacznikiem gtéwnym urzadzenia.

2. Odlaczy¢ spod napigcia.

3. Doktadnie oczysci¢ obrabiarke.

4. Zabezpieczy¢ urzadzenie tak, by byto niemozliwe uruchomienie go przez osoby postronne, a
tokarka nie stwarzala zagrozen.

5. Oczysci¢ ochrony osobiste i utozy¢ je na miejsce statego sktadowania.

6. Uporzadkowa¢ stanowisko pracy, odlozy¢ sprzet stuzacy do wykonywanej pracy na miejsce.

2. Tokarka Bernardo 165 Standard

Na rysunku 1 przedstawiono widok ogdlny tokarki, natomiast na rysunku 2 elementy kontroli
1 sterowania maszyny
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Rys. 1. Widok ogoélny tokarki Bernardo Standard 165 PLUS: 1 — tabele z posuwem i gwintami, 2 — wrzeciennik,
3 — pulpit sterowania, 4 — ostona uchwytu szczgkowego, 5 — uchwyt 3-szczekowy, 6 — ostona przed rozbryzgiem,
7 — o$wietlenie robocze, 8 — uktad ptynu chtodzenia, 9 — sanie, 10 — tylna $ciana, 11 — konik, 12 — zegar
gwintowy, 13 — ostona $ruby pociagowej, 14 — toze zeliwne, 15 — walek pociaggowy, 16 — walek sterujacy
(sprzegtowy), 17 — pompa chlodziwa w nodze, 18 — hamulec nozny, 19 — Wyjmowana wanna na wiory,

20 — podstawa, 21 — przektadnia posuwow
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Rys. 2. Zespoty i elementy kontroli i sterowania maszyny: 1 — dzwignia do kierunku posuwu, 2 — przetacznik
wyboru — predkos$¢ obrotow gtdéwnych wrzeciona, 3 — lampka kontrolna, 4 — Przetacznik chtodziwa WL./WYL.,
5 — przetacznik do krétkotrwatego wilaczania silnika, 6 — wylacznik bezpieczenstwa, 7 — dzwignia zaciskowa
imaka czteronozowego, 8 — koto reczne san narzedziowych, 9 — dzwignia zaciskowa tulei wrzecionowej,

10. — dzwignia zaciskowa konika, 11 — koto rgczne konika, 12 — gldwny przetacznik wrzeciona WEL./WYL.
(dzwignia sprzgglowa), 13 — nakretka dzielona WL./WYL., 14 — dzwignia do wyboru posuwu, 15 — koto rgczne
san poprzecznych, 16 — koto reczne san wzdhuznych, 17 — Przetacznik wyboru: posuw lub gwintowanie,

18 — ustawienie: posuw lub skok gwintu

Pelna instrukcja obstugi maszyny stanowiaca wyciag z instrukcji obslugi przekazanej przez
producenta znajduje si¢ w zalaczniku 1.

3. Czynnosci studenta podczas realizowania zadan
Student powinien:

1. Powierzone zadania wykonywac¢ doktadnie, zgodnie z zaleconymi zasadami i przepisami, a takze z
zaleceniami instruktora i prowadzacego. Wszystkie czynno$ci winny by¢ wykonywane tak, by nie
stwarzaly zagrozen zaréwno dla wykonujacego je jak i dla wspolpracownikdéw czy tez osob
postronnych.

2. Koncentrowaé cata swoja uwage na czynno$ciach wykonywanych:

a) noz nalezy powoli dosuwa¢ do przedmiotu obrabianego,

b) stosowac wlasciwe dla danej obrabiarki szybko$¢ 1 gleboko$¢ skrawania oraz posuw,

c¢) w odpowiednim czasie wylaczy¢ posuw mechaniczny tzn. przy zblizaniu si¢ noza do
odsadzenia materiatu, tarczy zbierakowej czy uchwytu,

d) w czasie mocowania materiatu lub narzgdzi nalezy uwaza¢ , aby nie wlaczy¢ przypadkowo
sprzegla obrabiarki,

e) nie nalezy ktas¢ jakichkolwiek przedmiotéw na lozu, suporcie, wrzecienniku lub innych
czesciach obrabiarki. Spadajacy przedmiot moze uderzy¢ w dzwigni¢ sprzegta 1 wiaczy¢ obroty

wrzeciona,

f) wiory winny by¢ usuwane za pomocg haczykow ze specjalng ostong chronigcg dlon przed
skaleczeniem,

g) uchwyty i tarcze zbierakowe nalezy dokrecaé i odkrecac recznie - nie za pomocg wlaczania
wrzeciona,

h) sprawdzania rozwiercanych przedmiotéw dokonywaé po odsuni¢ciu rozwiertaka na odlegtos¢
przy ktorej nie moze dojs¢ do skaleczenia,



i) przed obroceniem imaka nalezy zwroci¢ uwage czy nie znajduje si¢ on (lub zamocowane
narzegdzia) na drodze wirujacych szczgk.

W

Wszystkie czes$ci ruchome tokarki nalezy ostoni¢ ostonami w sposob trwaty.

4. Tokarka musi by¢ zabezpieczona w ostony zabezpieczajace osoby postronne, jak réwniez
pracownika obstugujacego przed odpryskami materiatu skrawanego.

5. Przy ustawianiu noza na odpowiedniag wysoko$¢ nalezy uzywaé odpowiednich podktadek,
zwracajac uwage, aby ich ulozenie nie powodowato zwigkszenia wysiggu noza poza krawedz
imaka.

6. Przed wlaczeniem wrzeciona n6z tokarki odsuna¢ od obrabianego przedmiotu.

Bezwzglednie nalezy wytaczy¢ obrabiarke gdy:

a) mocuje si¢ narzgdzia,

b)
c)

sa mocowane przyrzady i uchwyty,
dokonuje si¢ pomiaré6w przedmiotu obrabianego,

d) wykonuje si¢ czyszczenie i smarowanie obrabiarki,
e) jest chwilowy brak dostawy pradu,

f)

o
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obstugujacy obrabiarke musi na chwile opuscic¢ swoje stanowisko pracy.

4. CzynnoSci zabronione
Obstugiwanie urzadzenia niezgodnie z jego DTR (dokumentacja techniczno-ruchowa).
Obstugiwanie tokarki bez nadzoru instruktora, w niewtasciwym ubraniu, bez odpowiednich
oston osobistych.
Doprowadzaé, by na stanowisku pracy tokarki byto mokro, $lisko, co moze doprowadzi¢ do
utrudnien w jej obstudze.
Sktadowanie w poblizu urzadzenia réznego rodzaju materiaty i przedmioty.
Praca na obrabiarce ktora jest w nienalezytym stanie technicznym.
Samodzielne przeprowadzanie napraw maszyny. Jej instalacji elektrycznej i oswietleniowe;.
Czynnosci te moga wykonywac osoby legitymujace si¢ odpowiednimi uprawnieniami.
Naprawianie obrabiarki podczas ruchu.
Woycieranie i oliwienie cz¢$ci pozostajacych w ruchu.
Praca na obrabiarce, ktora ma usunigte lub otwarte ostony mechanizméw. napedéw lub
urzadzen elektrycznych.
Uzywanie dodatkowego oswietlenia elektrycznego o napigciu wyzszym niz 24 V.
Hamowanie obrabiarki za pomocg rak, czy manipulujgc jakimikolwiek przedmiotami przy
uchwycie, wrzecionie, pasach czy obrabianym przedmiocie.
Przedtuzanie ramion kluczy przez rurki lub inne klucze
Regulowanie wymiaréw kluczy chwytajagcych nakretki przy pomocy dodatkowo
podktadanych blaszek.
Przytrzymywanie reka obcinanych czesci.
Odciaganie i chwytanie gotg reka wiorow.
Rozrzucanie widréw wokot stanowiska pracy. Nalezy je sktadowa¢ w miejscach do tego
przeznaczonych.
Przyblizanie za blisko twarzy do przedmiotu obrabianego.
Wycieranie rgk szmatami, ktorymi przedtem wycierana byta obrabiarka gdyz jest mozliwe
skaleczenie dtoni widrami.
W czasie mechanicznej obrobki sprawdzaé dlonig doktadnos$¢ obrobki, sprawdza¢ wymiary
przedmiotu obrabianego i dokonywa¢ innych podobnych czynnosci.

Uwaga

W razie zauwazenia usterek lub jakichkolwiek zagrozen na stanowisku laboratoryjnym Iub

przy dziataniu tokarki nalezy je natychmiast zglosi¢ prowadzacemu i instruktorowi by zostaly
natychmiast usuniete. Do pracy mozna przystapi¢ ponownie dopiero po ich usunigciu 1 ponownym
sprawdzeniu pracy urzadzenia.



POLITECHNIKA EODZKA
INSTYTUT OBRABIAREK I TECHNOLOGII BUDOWY MASZYN

Oswiadczam, ze zostalam(em) zapoznana(y) z regulaminami dotyczacymi bezpieczenstwa,
higieny pracy i ochrony przeciwpozarowej oraz instrukcjg stanowiskowg Tokarki Bernardo 165
Standard odnoszacymi si¢ do bezpiecznej pracy na stanowisku tokarskim i zobowigzuje si¢ do ich
przestrzegania.
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Zalacznik 1

Wyciag z Instrukcji obstugi Firmy Bernardo
Thumaczenie oryginatu instrukcji
PWA HandelsgesmbH
Nebingerstralie 7a

A-4020 Linz / Austria

9.

Funkcjonowanie

9.1. Informacje o sposobie przeprowadzania procesOw

Ponizej przedstawiono zasadniczy proces przebiegajacy wowczas, gdy maszyna jest w ruchu. Nalezy zapoznaé
si¢ z tymi punktami, aby lepiej zrozumie¢ pozostate czgsci fragmentu ,,Funkcjonowanie®.
Aby przeprowadzi¢ typowe uruchomienie [maszyny],operator wykonuje ponizsze czynnosci:

1. Zaklada okulary ochronne, podwija wysoko rekawy, zdejmuje .
bizuterie¢ i zabezpiecza dane ubranie, ozdoby lub wtosy, ktore A UWAGA
moglyby mie¢ kontakt z ruchomymi cz¢$ciami.

2. Sprawdza przedmiot obrabiany, aby przekonaé Sif;, ze jest on Obrazenia oczu, uszu i plic moga by¢ skutkiem
wiasciwy do toczenia, i mocuje przedmiot obrabiany, jak jest to uzywania maszyny bez wlasciwego osobistego
wymagane do obrébki. , . et oy caledy saies nesld hstery

3. Montuje narzedzie stosowane do obrobki, wyrdbwnuje je z ochronne i $rodki ochrony shuchu. .
przedmiotem obrabianym i nastgpnie ustawia je w bezpiecznej, W zaleznosci od  obrabianego  materialu
swobodnej pozycji wyjéciowej [poczatkowe;]. wymagana jest tez maska przeciwpylowa.

4. Usuwa wszystkie narzedzia z tokarki.

5. Ustawia predkos¢ obrotowa wrzeciona odpowiednia do obrébki.

6. Sprawdza bezpieczna odleglos$¢ recznie obracajac przedmiot
obrabiany o petny obrot. 3{‘ & (7£

7. Przesuwa sanie na pozycje, w ktorej beda one stosowane podczas
obrobki. Przy stosowaniu posuwu maszyny operator wybiera
predkos¢ posuwu prawidtows dla obrobki. A UWAGA

8. Przetacznik gtéwny maszyny przetacza na WL., cofa przycisk Diugie wlosy Iub luzne ubranie
bezpieczenstwa, zeby wyskoczyl, i nastepnie dzwignie do moga zaplataé sie w maszynie i
WL./WYL. wrzeciona na dét, aby wiaczyé rotacje wrzeciona. Si‘;ll’;"“?)‘}ﬁiogo n:ie'l(lﬁ‘;fie Ollt}zii‘
Woéwczas wrzeciono obraca si¢ naprzdd (goéra uchwytu Jakladac g;tk? na wiosy lub
zaciskowego przesuwa si¢ do operatora). zwiaza¢ je w warkocz. Nalezy nosic

9. Uzywa kota recznego do posuwu manualnego lub stosuje posuw ﬁ}llifczgclflen-zl;-lj{\ﬂfg?a‘t;ﬂ]a“bfl?;::
automatyczny, aby w celu obrobki przedmiot obrabiany czesci ubrania od ruchomych czesci.
doprowadzi¢ do narzedzia. [Przyp. thum.: W oryginale jest:

,-narzedzie (...) doprowadzi¢ do narzedzia”.]
10. Po skonficzeniu obrobki operator przesuwa dzwignie WE./WYL.

na pozycje posrednig, aby tokarke WYLACZYC i nastgpnie
usuwa przedmiot obrabiany.

9.2.Sterowanie

Sterowanie wrzeciennika
Nalezy zastosowaé opisy zawarte w tym fragmencie i elementy sterowania na rys. 3, aby szybko zrozumie¢
dzialanie wrzeciennika, szybko zmienia¢ ustawienia przektadni i by znalez¢ jej pozycje na tokarce.

Dzwignia wyboru — predko$¢ obrotowa wrzeciona gléwnego

Nalezy aktywowaé alternatywnie kola zebate napgdowe, aby uzyska¢ na wrzecienniku 8 roznych predkosci.
Steruje tylko predkos¢ obrotowg wrzeciona glownego i nie ma wplywu na predkos¢ obrotowa przektadni
posuwow.

DzZwignia do kierunku posuwu

Steruje ruch naprzdod i wstecz san wzdluznych 1 posuwu poprzecznego. Jezeli dzwignie przesunie si¢ w lewo lub
prawo, odwraca si¢ kierunek przektadni posuwow, watka pociagowego i $ruby pociggowej. Jednak nie ma
wplywu na kierunek obrotu wrzeciona.



Przelacmik do

Lampka kontrolna krotkotrwalego wi. silnika

Jezeli tokarka jest podiaczona do sieci elektrycznej,

. . . .. . S Chlodziwo WL. /WYL, Przycisk
niekoniecznie oznacza to, ze jest tez gotowa do uzycia. bezpieczeristwa
Dopiero wowczas, gdy jest wlaczony przetacznik Lampka kontrolna ___1!_%—]
glowny, zaswieci si¢ wskazanie doptywu pradu i = ?
wskazuje, ze wszystkie elektryczne elementy '
sterowania znajduja si¢ ,,pod pradem® i s3 gotowe do <
zastosowania. &

Gdy wskazanie doptywu pradu jest WYL. nie oznacza AO®D

to jeszcze, ze tokarka jest gotowa do wykonywania Ok @ Diwisnie do wybora

prac na elektrycznym sterowaniu lub do Diwienia do kierunku S g,prgd.k}}s{.‘l obr. wrzeciona gl
przeprowadzenia ogo6lnych ustawien lub do wymiany ¥ pom\mw : -

przedmiotu obrabianego. Zawsze trzeba odlaczy¢ raid
tokarke od sieci elektrycznej lub przetacznik gtowny
ustawi¢ na WYL., zanim rozpocznie si¢ powyzsze

prace.
- posuwu

-gwintowania

S

Przelacznik do WL/WYL. chlodziwa ’
Wiacza lub wylacza pompeg chtodziwa. Uwaga: Nigdy
nie zostawia¢ wlaczonej pompy chlodziwa, gdy
zbiornik na chtodziwo jest pusty, w przeciwnym razie
pompa si¢ uszkodzi.

Ustawienie:

. . . - predkosci posuwu
Przelacznik wyboru — posuw/ gwintowanie cabookn werinki
Aktywuje albo walek pociaggowy, albo srube )
pociggowa. Rys. 3

Ustawienie — predko$¢ posuwu / gwintowanie
Te 3 przetaczniki wyboru stuzg do ustawienia predkosci obrotowej przektadni posuwow. W ten sposob ustawia
si¢ predkos¢ obrotowa posuwu san wzdtuznych i poprzecznych oraz predkos$é obrotows do gwintowania.

Przycisk bezpieczenstwa

Przerywa doptyw pradu do silnika napgdowego wrzeciona i do pulpitu sterowania. Przy wlaczeniu tego
przycisku aktywuje si¢ elektromagnetyczny hamulec silnika, a wrzeciono, uchwyt zaciskowy i przedmiot
obrabiany zatrzymuja si¢ w ciggu niewielu obrotdw. Po nacisnieciu przycisk bezpieczenstwa pozostaje
wecisnigty, az ponownie wyskoczy wskutek obracania nim w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

Przelacznik do krotkotrwalego wl. silnika

Witacza i wylacza silnik, Zzeby wykona¢ czgSciowe obroty wrzeciona w biegu wstecznym. Przydatne, gdy tokarka
zatrzymuje si¢ w niskim zakresie i redukcja biegow sprawia operatorowi trudno$é w recznym obracaniu
uchwytu zaciskowego, aby od nowa ustawi¢ uchwyt zaciskowy lub przedmiot obrabiany.

Pamigtaé: Aby stosowac przetacznik do krotkotrwatego wi. silnika, dzwignia do WL./WYZL. wrzeciona musi
znajdowac si¢ w pozycji WYL.

Skrzynka suportowa

Zastosowac opis zawarty w tym fragmencie i elementy sterowania pokazane na rys. 4, aby szybko poja¢
dziatanie

skrzynki suportowej i jej odpowiednich elementéw sterowania.

Dzwignia do WL./WYL. wrzeciona glownego
Wiacza i wylgcza wrzeciono w biegu naprzod i wstecz.
e Przesung¢ dzwigni¢ z pozycji posredniej WYL. na dot, uchwyt zaciskowy obraca si¢ naprzod (gorny
punkt uchwytu zaciskowego przesuwa si¢ do operatora).
e Przesung¢ dzwigni¢ z pozycji posredniej WYL. do gory, uchwyt zaciskowy obraca si¢ wstecz (gorny
punkt uchwytu zaciskowego odsuwa si¢ od operatora).

Dzwignia wyboru posuwu
Pozwala operatorowi na wlaczenie lub wylaczenie posuwu wzdtuznego lub poprzecznego.

Dzwignia zaciskowa san wzdluznych
W celu zwickszonej stabilno$ci podczas toczenia poprzecznego przedmiotu obrabianego dzwignia ta zaciska
prawy przod san na prowadnicy toza tokarki.



Dzwignia do nakretki dzielonej
Zaciska nakretke dzielong w celu wykonania procesow
gwintowania na §rubie pociggowe;j.

Zegar gwintowy

Unika poprzecznie nacinanych gwintow w taki sposob,
ze wskazuje operatorowi, gdzie ma on zacisngc
ponownie nakretke dzielona, aby po procesie [ruchu]
wstecznym san ponownie rozpocza¢ nacinanie gwintu.

Kolo reczne — sanie wzdluzne
Dla ruchu san wzdhiznych w lewo lub prawo wzdhiz
prowadnicy loza. Noniusz koto reczne — 0,5 mm.

Kolo reczne — sanie poprzeczne

Dla ruchu san poprzecznych w poprzek wzgledem
kierunku san wzdhuznych. Noniusz koto rgczne — 0,05
mm.

Kolo r¢czne — sanie narzedziowe

Przesuwa sanie narzedziowe i narzedzie skrawajace
wzgledem przedmiotu obrabianego, takze pod réznymi
katami z precyzyjna kontrola glgbokosci.

Noniusz koto reczne — 0,02 mm.

Skala — sanie narzedziowe

Skala 90° (podzialka 1°) na saniach narze¢dziowych
pokazuje kat san narzedziowych i jest dzielona przy 0°.
Sanie narzedziowe sg odchylane w dwoch zakresach,
45° w prawo i 45° w lewo.

Konik

Zastosowac opis zawarty w tym fragmencie i elementy
sterowania pokazane na rys. 6, aby szybciej pojac
dziatanie konika.

Dzwignia zaciskowa — tuleja wrzecionowa
Zaciska tulej¢ wrzecionowa na zadanej pozycji.

DzZwignia zaciskowa — konik
Zaciska konik wzdhuz toza tokarki na zgdanej pozycji.

Sruba nastawcza

Przednia i tylna $ruba nastawcza pozwalajg na
przestawienie konika wzglgdem osi wrzeciona do
wykonywania procesow toczenia stozkow.

Kolo reczne — konik
Wysuwa tuleje wrzecionowa, albo w konik. Noniusz
koto reczne — 0,04 mm

Hamulec nozny

Przerywa doptyw pradu do silnika napedowego
wrzeciona i do pulpitu sterowania. Przy [jego] wlaczeniu
aktywuje si¢ elektromagnetyczny hamulec silnika i
wrzeciono, uchwyt zaciskowy i przedmiot obrabiany
zatrzymuja si¢ w ciagu niewielu obrotow. Aby ponowie
podjac praceg na tokarce po uzyciu hamulca noznego,
nalezy cofna¢ dzwigni¢ do WL./WYL. wrzeciona
gldwnego na pozycje posrednig.

Wszystkie [funkcje] sterowania stang si¢ ponownie
aktywne (rys.7).
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Dzwignia zaciskowa 3a

Dzwignia do wyboru
posuwu

Kolo reczne san wzdluzmych

Rys. 5

Dzwignia zaciskowa tule:

WIZeclonowej Dzwignia zaciskowa konika




9.3.Imak narzedziowy
Dostarczony imak narzedziowy to imak czteronozowy, na ktérym mozna zamontowac z czterech stron narzedzie.
(Rys. 35) W zaleznosci od tego, jakie narzedzie bedzie potrzebne, luzuje si¢ dZwignie zaciskowa i obraca imak
kazdorazowo o 90°. Co obrét 90° imak narzedziowy zaskakuje.
Wyposazenie imaka narzedziowego

1. Otworzy¢ $ruby zaciskowe dla narzgdzia tak
szeroko, by mozna byto je umocowac. |

2. Nastgpnie umiesci¢ zadane narzedzie w Stuby zaciskowe
imaku i umocowag je §rubami zaciskowymi. 4 donarzedzia

3. Uzy¢ kot recznych, aby narzedzie umiescic .
na zgdanej pozycji.

4. Jeszcze raz sprawdzi¢, czy wykonawcze katy
ostrza narzedzi, wysokos$¢ 1 pozycja sg
poprawne.

5. Upewni¢ sie, ze wszystkie narzedzia w
imaku i sam imak sg mocno dokrecone.

9.4.Predko$¢ obrotowa wrzeciona

Stosowanie prawidtowej predkosci obrotowej jest
wazne dla bezpiecznych i satysfakcjonujacych Dluga diwignia wlaczajaca
wynikow i takze dla maksymalnej trwatosci narzedzi.
Aby nastawi¢ predkos$¢ obrotowa wrzeciona dla Krétka dzwignia wlaczajaca
danej obrobki, trzeba wykonaé ponizsze kroki:

1. Ustali¢ najkorzystniejsza dla obrobki predkos¢
obrotowa wrzeciona.

2. Skonfigurowaé sterowanie tokarki w taki
sposob, zeby byla uzyskiwana wymagana
predkos¢ obrotowa wrzeciona.

Zmiana predkosci obrotowej wrzeciona

Tokarka ta jest wyposazona w dwie dzwignie,
stosowane do ustawiania jednej z 8 predkosci
obrotowych wrzeciona.

UWAGA: Nigdy nie przesuwa¢ dzwigni podczas
obracania si¢ wrzeciona, w przeciwnym razie
skutkuje to uszkodzeniem przekladni lub
wylamaniem z¢ba.

Jezeli maszyna jest zatrzymana, wowczas wrzeciono
trzeba lekko obracac¢ reka, jezeli dzwignia nie
zaskoczyta catkowicie (rys. 36).

Aby zmienié¢ predko$é obrotowg wrzeciona:

1. Ustali¢ wymagang dla obrobki predkosc
obrotowa wrzeciona.

2. Dlugg dzwigni¢ do predkosci wrzeciona
przesung¢ na pozycje ,,L“ lub ,,H*. Krotka
dzwigni¢ do predkosci wrzeciona przesungc na
pozycje ,,70° do ,,2000%, zeby strzatka dzwigni
wskazywala zadang predkos¢ obrotowa.

Przyklad 755 obr./min:
Dtuga dzwignia na pozycji ,,H®, krotka dzwignia na Rys. 36
pozycji ,,755%. }




9.5.Posuw manualny

Kota rgczne przy saniach wzdluznych tokarki sa . Kolo reczne sai narzedziowych
stosowane do posuwu manualnego do toczenia : o A /
wzdluznego i poprzecznego (rys. 37). ;
Kolo reczne — sanie wzdluzne: Dla ruchu san w
kierunku wzdtuznym w lewo lub prawo na
prowadnicy toza.

Kolo reczne — sanie poprzeczne: Dla ruchu san
poprzecznych do $rodka lub na zewnatrz, w poprzek
wzgledem drogi san wzdtuznych.

Kolo reczne — sanie narzedziowe: Dla ruchu san
narz¢dziowych wraz z narzedziem, w stosunku do
przedmiotu obrabianego pod réznymi katami (rys.
37).

Kolo reczne sain wzdhimych

Rys. 37

9.6.Posuw automatyczny i gwintowanie

Dzwignia do wyboru posuwu pozwala operatorowi na aktywowanie lub wylaczenie automatycznego napedu dla
posuwu wzdtuznego i poprzecznego (rys. 38).

Czasem zachodzi konieczno$¢, by nieco poruszy¢
kotem recznym do san wzdtuznych lub poprzecznych,
aby pomoc przy zaskoczeniu przektadni posuwow w
wybranej pozycji. W celu uniknigcia niezamierzonego
uszkodzenia napegdu, zostal on wyposazony w
wewngtrzny system blokujacy, ktory zapobiega
jednoczesnemu aktywowaniu dzwigni do wyboru
posuwu i dzwigni nakretki dzielonej. Przed aktywacja
napg¢du dla posuwu wzdhuznego, nalezy upewnic sig,
ze dzwignia zaciskowa san wzdhuznych jest otwarta.
Koniecznie zwraca¢ uwagg, zeby sanie mogly sie
swobodnie porusza¢, w przeciwnym razie moze dojs¢
do uszkodzenia uktadu posuwow (rys. 38).
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Dzwignia zaciskowa san wzdlumych

Rys. 38

Jezeli dzwignia do wyboru posuwu jest przesuwana z posredniej lub wylaczonej pozycji do gory, wowczas sanie
poprzeczne sa aktywowane do procesOw toczenia poprzecznego powierzchni wewngtrznych i zewnetrznych.
Jezeli dzwignia do wyboru posuwu jest przesuwana z pozycji posredniej na dot, wowczas jest aktywowany
naped san wzdhuznych w lewo lub prawo dla proceséw toczenia wzdtuznego.

Predko$é¢ posuwu, z jakg sanie si¢ poruszaja, ustawia si¢ za pomoca kot do wyboru predkosci. Kierunek posuwu
przetacza si¢ dzwignia do kierunku posuwu przy wrzecienniku.

Uwaga! Aby unikna¢ zderzenia z obracajacym si¢ uchwytem zaciskowym, nalezy zachowac ostroznosc
szczegolnie przy duzych predkosciach posuwu, poniewaz wydluza si¢ czas reakcji operatora do wytaczenia
napedu. Podczas gwintowania moze zablokowa¢ si¢ nakre¢tka dzielona z $ruba pociaggowa w niektoérych
okolicznos$ciach, gdy jest wykonywane zbyt glebokie cigcie, i wowczas nakretke dzielona trudno si¢ odkreca.
Dlatego przy wyborze predkosci posuwu nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage i zawsze trzymac w gotowosci stope,
by nacisna¢ pedat hamulca.

Wskazowka: Jezeli zaleznosci nie zostaty dobrze zrozumiane, moze to spowodowac, ze sanie wjadg w uchwyt
zaciskowy, co skutkuje powaznymi zniszczeniami i obrazeniami ciata!

9.7. Ustawienie predkosci posuwu
Rozne predkosci posuwu ustawia si¢ na tej tokarce poprzez uzycie pokretet, dzwigni i ponowne utozenie kot
zmianowych przektadni zgodnie z zamieszczong na wrzecienniku tabelg dot. skoku gwintu.
Ustawienia dla obrébki z zastosowaniem posuwu automatycznego

1. Maszyng odlgczy¢ od zasilania elektrycznego lub wylaczy¢ przetacznikiem glownym.

2. Otworzy¢ drzwi kot zmianowych przektadni po lewej stronie koncowki wrzeciona, aby mie¢ dostep do
kot zmianowych przektadni.

3. Spojrzeé na tabele, przedstawiajaca predkosci posuwu tokarki, i znalez¢é wymagang predko$¢ posuwu
dla danych proceséw toczenia wzdluznego lub poprzecznego. Na rys. 39 znajduja si¢ wartosci dla
posuwu san wzdluznych i1 poprzecznych. Jezeli np. jest wymagana predko$¢ posuwu dla san
wzdhuznych wynoszaca 0,083 mm, wowczas kota zmianowe i przetacznik do wyboru posuwu musza
znajdowac si¢ na nastgpujacych pozycjach:
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Rys. 39

4. Kola zmianowe trzeba wybieraé prawidtowo zgodnie z ,,pozZycja“. Szybkozmienna przekladnia sklada sie

5.
6.

z czterech pokretel przelaczajacych. Obrécié pierwsze pokretlo na pozycje ,,4, nastepnie drugie — na
pozycije ,,Feed, trzecie — na pozycije ,,C* 1 czwarte — na pozycje ,,I (rys. 40).

e

Rys. 40

Recznie obracac wrzeciono, aby sprawdzi¢, czy bieg zostal prawidlowo wlaczony i nic si¢ nie wiesza.
Ponownie zamkna¢ boczne drzwi.

Ustawienia dla gwintéw

Niezaleznie od ponizej przedstawionego przyktadu proces nastawczy dla gwintow metrycznych i calowych jest
jednakowy na tej tokarce. Ustawienia dla gwintow przebiegaja przez podanie szeregu liter i liczb,
przedstawionych w tabeli z gwintami przy wrzecienniku. Nastepnie ustawia si¢ pokretta i dzwignie przektadni
posuwow na specyficznych pozycjach, ktére rowniez przedstawiono w tabeli.

Ustawienia dla gwintowania

1.
2.

3.

Tokarke odtaczy¢ od sieci elektrycznej / wylaczy¢ przetacznik gtowny.
Otworzy¢ drzwi kot zmianowych przektadni po lewej stronie koncowki wrzeciona, aby mie¢ dostep do
kot zmianowych przektadni.
Poszuka¢ w tabeli (rys. 41) gwintu, ktory ma by¢ wykonany. Dla gwintu metrycznego o skoku 0,75
kota zmianowe i pokretta posuwu musza by¢ utozone, jak ponizej
Pierwsze pokretto przektadni posuwu obroci¢ na pozycje ,,2, drugie — na pozycje ,,Thread®, trzecie —
na pozycje ,,A“ i czwarte — na pozycje¢ ,,I“ (rys. 40).
Kota zmianowe ustawia si¢ w nastgpujacy sposob:

e Koto zgbate z 24 zgbami na kole zgbatym z 120 zgbami
Koto zgbate z 120 zgbami na kole zebatym z 48 zgbami. Luz pomigdzy kotami zgbatymi powinien
wynosi¢ od 0,08 mm do 0,15 mm.



7. Recznie obraca¢ wrzeciono, aby sprawdzi¢, czy bieg zostal prawidlowo wlaczony i nic si¢ nie wiesza.
8. Ponownie zamkng¢ boczne drzwi.

9.

Metryczne skoki g T
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Rys. 41

Dzwignia do kierunku posuwu

Podczas gwintowania, dzwignia do kierunku posuwu ustawia si¢ kierunek posuwu; sanie wzdtuzne w lewo w
kierunku koncowki wrzeciona (naprzod) i nastgpnie w prawo w kierunku konika (wstecz). Jezeli dzwignia do
kierunku posuwu znajduje si¢ w pozycji neutralnej, wowczas $ruba pociaggowa si¢ nie obraca (rys. 42).

Dzwignia do wyboru posuwu

Aby unikng¢ uszkodzenia napgdu posuwu i gldéwnego napedu, naped posuwu w skrzynce suportowej opatrzony
zostal wewnetrzng blokada. Przy czym dzwignia ta musi by¢ umieszczona w pozycji posredniej lub wytaczonej,
aby aktywowaé nakretke dzielong do gwintowania. Nalezy pamigtaé tez, ze to samo obowiazuje dla procesow z
posuwem wzdluznym, zanim rozpocznie si¢ proces gwintowania. Nalezy sprawdzié¢ tez, czy zacisk san
wzdtuznych jest otwarty, w przeciwnym razie uktad posuwu moze zosta¢ zniszczony (rys. 43).

Dzwignia nakretki dzielonej

Jezeli dzwignia do wyboru posuwu i posuw san sa wylaczone, wowczas mozna przesuna¢ dzwignie nakretki
dzielonej z pozycji gornej wylaczonej na dot, aby zazgbi¢ nakretke dzielong z $ruba pociagowa do procesow
gwintowania (rys .43).

Uwaga! Nie wlaczac nakretki dzielonej, jezeli $ruba pociggowa nie obraca si¢ z predkoscig ponad 200 obr./min
lub gdy jest aktywny zacisk san. Nieprzestrzeganie powyzszego ostrzezenia moze spowodowaé uszkodzenie
lozyska lub ztama¢ kotek Scinany [zabezpieczajgcy] $ruby pociggowej.

Dzwignia zaciskowa
safi wzdluznyc

Btwigna-do kierunku pos

e

Nakretka dzielona WYL/WL. |

—
' Dzwignia do wyboru
§ posuwu w pozycji
poziome])

Wrzeciono gl. WYL./WL.
W pozyc)1 posrednie)

Rys. 43

Pozycje dzwigni

Neutralna

Posuw san Posuw san
W prawo w lewo

Rys. 42



Zegar gwintowy
Jezeli nacina si¢ gwinty metryczne i przebieg jest ukonczony, wowczas zegar gwintowy [przyrzad do ciecia
gwintow metrycznych] pozwala operatorowi, rozczepi¢ sanie od $ruby pociggowej i szybko je zawrodci¢ do
nastepnego przebiegu (Span). Zaleznie od prosto nacinanych gwintdw i od wskazania na tabeli posuwow, zegar
gwintowy wskazuje, gdzie operator musi ponownie zazebi¢ nakretke dzielong, aby ponownie rozpoczaé
[nacinanie] w jednakowym zwoju gwintu i tym samym nie zniszczy¢ gwintu. Tabela posuwow znajduje si¢ na
pokrywie przektadni posuwow (rys. 44, 45).

F reg = e
RSN INDICATOR TABLE
™ mm SCALE mm SCALE
0.4 1-8 2 18
0.45 36 2.25 36
0.5 24 24558
0.6 2.5 5
0.7 7 2.8 7
0.75 3
0.8 2468 3.2 8
0.9 36 335 7
1 3.6 36
. 1.2 18 1 2468
Kolo reczne san wzdluznych 1.25 5 15 35
Rys. 44 :; 7 -15.8 45,8
1.6 48
1.75 7 6 1-8
18 36 7 7
Rys. 45

Jezeli sa nacinane gwinty calowe, wowczas trzeba odlaczy¢ zegar gwintowy od $ruby pociagowej, a nakretka
dzielona musi zazgbiaé si¢ z Sruba pociggowa, az do skonczenia wykonywania zwojow gwintu. W przeciwnym
razie utraci si¢ tor zwoju gwintu. Wszystkie powroty san dla gwintéw niemetrycznych odbywajg si¢ poprzez
wycofanie narz¢dzia ze zwoju gwintu i rotacje wsteczng wrzeciona glownego za pomoca dzwigni WEL./WYL.
Aby aktywowac zegar gwintowy, nalezy odkrecié §rube mocujacg i odchyli¢ wskazanie w $rubie pociggowej w
taki sposob, zeby zgby przekladni zazebialy si¢ z Sruba pociggowa. Ponownie dokreci¢ Srube mocujgca, aby
utrzymac na pozycji zegar gwintowy.



