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I. TRANSPORT I USTAWIENIE
TOKARKI

Do transportu tokarek w obrebie zakladu przemystowego u-
zywa sie przewaznie: 1) suwnic, 2) platform, 3) recznych na-
rzedzi pomocniczych.

Wymienione urzedzenia transportowe sa uZywane w zalez-
nosci od stanu ich posiadania. W przypadku, gdy wszystkie sa
w dyspozycji, woéwczas na wyboér ich wplywa decydujgco od-
leglosé i droga, po jakiej tokarka ma by¢ przeniesiona oraz jej
ciezar. Transport przy uzyciu ktéregokolwiek z wymienionych
$rodk6éw, powinien odbywaé sie zgodnie z przepisami i zasada-
mi bezpieczenistwa pracy. Nieprzestrzeganie ich moze narazié¢
iudzi zatrudnionych przy transporcie na ciezkie okaleczenia, a
maszyne na powazne uszkodzenia.

Przy transporcie suwnicg nalezy sprawdzi¢ dopuszezalny jej
udzwig i poréwna¢é¢ z ciezarem tokarki. Ludzie przebywajacy
w miejscach, nad ktérymi przesuwa sie suwnica wraz z tokar-
kg powinni by¢ ostrzezeni lub nawet usunieci. Czas jazdy suw-
nicy z tokarka jest stosunkowo krétki, dlatego usuniecie ludzi
w tym czasie z miejsc zagrozonych nie wplynie.zasadniczo na
tok pracy, natomiast zapewni im pelne bezpieczenstwo.

W czasie transportu tokarka jest zawieszona na linach umo-
cowanych na haku weciggnika suwnicy. Uzywane sg liny stalo-
we lub konopne. Przed uzyciem ich nalezy sprawdzi¢, czy nie
s uszkodzone, W przypadku jakichkolwiebt watpliwosei co do
ich stanu nalezy zastapié je innymi. Zaleca sig¢ ogélnie uzywaé
lin nowych®). ;

*) Wielko§é dopuszczalnyeh obcigzen lin mozna znalezé w broszurze:
,,LaﬁcucI}y, haki, liny — Wskazéwki bezpieczefistwa i higieny pracy*.
Wydawnictwo Ministersiwa Pracy i Opieki Spotecznej, z serii ochrony
pracy..
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Przy podnoszeniu tokarki opasuje sie linami jej loze, o ile
nie ma specjalnie przewidzianych do tego celu nadlewéw lub
otworéw, w ktorych umieszcza sie dragi stuzace do zaczepiania
lub uwigzywania na nich lin. Liny powinny by¢ tak rozmiesz-
czone, by uniesiona tokarka zajmowala polozenie poziome.
Wszelkie kolysanie i obroty tokarki w czasie podnoszenia i na-
stepnie jazdy suwnicy sa niedopuszczalne.

Podnoszenie tokarki z miejsca powinno sie odbywaé poczgt-
kowo bardzo powoli przy réwnoczesnym hamowaniu wahnien
tokarki az do zupelnego ich zaniku. Odpowiednie rozmieszcze-
nie lin i wlasciwe zaczepienie ich na haku zapobiega dalszym
kotysaniom i obrotom tokarki. ‘

Przy opasywaniu tokarki linami, pomiedzy toze tokarki i li-
ny wklada sie drewniane klocki, ktére zapobiegajg stykaniu sig
lin z ostrymi krawedziami loza i wystajacymi czeSclami tokar-
ki — $rubg pociggows, watkiem sterujagcym, rgczkami itp.

Sposéb zaczepienia liny na haku, zapobiegajgcy jej obsuwa-
niu sie pod wplywem obcigzenia, wyjasnia rys. 1.

Pewne i bezpieczne zawieszenie tokarki na linach zalezy w
duzej mierze od prawidlowego wigzania weztow i petli. Powin-

ny one by¢ tak wykonane, by nie zachodzila obawa ich rozwia-
zania sie.

Przyklady wezldw i petli stosowanych przy podnoszeniu i
przesuwaniu ciezar6w pokazane sg na
rys. 2a, 2b, 2c. Rys. 2a przedstawia tzw.
wezel krzyzowy uzywany do laczenia
lin. Rys. 2b — petle podwdjng i wresz-
cie rys. 2c -—— martwg petle stosowang
przy zawigzywaniu wezla na koncu liny.

Po spelnieniu swego zadania wezly i
petle powinny da¢ sie tatwo rozwigzaé.
co nieraz jest polgczone z trudnosciami
ze wzgledu na silne zaci$niecie sie wezla

L lub petli pod wplywem obcigzenia. Mo-
Rys. 1. gzczepxeme liny ‘#na temu latwo zapobiec przez wloze-



nie drewnianego kotka do wezla. Przy postugiwaniu sig linami
stalowymi nalezy unikaé¢ ostrych zgie¢ i matych petli.

Transport tokarki przy uzyciu platformy na kotach bywa sto-
sowany w przypadku, gdy nalezy jg przewiez¢ na znaczng od-
leglo$é, badZ to w obrebie jednej hali, badZ tez z jednej hali do
drugiej. Ten rodzaj transportu polgczony jest zawsze z zagad-
nieniem zaladowania tokarki na platforme i nastepnie jej wy-
tadowania. W przypadku, gdy jest do dyspozycji suwnica,
zaladunek i wyladunek nie nastrecza wiekszych trudnosci.
W przeciwnym razie nieodzowne jest uzycie sily.ludzkiej, po-
dobnie, jak nieodzowne bedzie uzycie tej samej sily do przesu-
niecia tokarki na nieznaczna odleglos¢. Praca i wysitek ludzki
bedg w takich razach tym wieksze, im wiekszy bedzie ciezar
ladowanej czy tez przesuwanej tokarki.

I
oo ti

Zachowanie warunkow bezpieczenstwa pracy przy tych czyn-
nosciach bedzie zalezato przede wszystkim od dobrej organiza-
cji, a wiec od witasciwego doboru ludzi, odpowiedniego kierow-
nictwa i uzycia odpowiednich narzedzi. XKierujgcy pracg przy
transporcie tokarki powinien mieé praktyke w tej dziedzinie,
by¢ dobrym organizatorem, obdarzonym szybks orientacja i
znat¢ odpowiedzialno$¢, jaka na nim cigzy. Ludzie wykonujacy
prace pod jego kierunkiem muszg mu byé¢ bezwzglednie po-
stuszni. Bardzo istotny jest wtasciwy ich dobér, gdyz trzeba pa-
mietaé, ze zachowanie sie kazdego z nich i reakcja w danej
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chwili moze byé niebezpieczna nie tylko dla niego samego, ale
i dla calego zespotu.

Podstawowymi narzedziami uzywanymi do transportu tokar-
ki przy uzyciu sity ludzkiej sg dragi i watki, przyczym do po-
mocy mogg byé uzyte dzwigniki, reczne wciggniki i weiggarki
kozlowe lub przyscienne.

Tokarke przeznaczong do takiego transportu ustawia sie na
podktadach, do ktérych przykreca sie jg érubami. Przesuwanie
tokarki odbywa sie przy pomocy waltkéw, ktére podklada sie
kolejno pod podklady. Waltki powinny byé jednakowe o $red-
nicy 60 — 70 cm. Zamiast watkéw lepiej jest uzywaé rur. Po-
winy one by¢ proste i gladkie. Powinny znajdowaé sie zawsze
pod reka w odpowiedniej ilodci i nigdy nie powinno ich zabrak-
naé. Nie wolno podkladaé¢ ani prostowaé walkéw rekoma. Stuzqg
do tego dragi ktérymi réwnoczeénie przesuwa sie tokarke. Dra-
gi powinny by¢ dostatecznie mocne i dtugie. Podwazanie tokar-
ki draggami powinno si¢ odbywaé spokojnie bez gwaltowniej-
szych ruchéw. Zbyt glebokie podsadzanie dragdéw jest niedo-
puszczalne ze wzgledu na nadmierny wysitek cztowieka i nie-
bezpieczne dla tokarki wstrzasy, jakim moze ona ulec przy
gwaltownym jej przesuwaniu.

Transport przy uzyciu watkéw i dragéw jest niebezpieczny
i bardzo zmudny, dlatego stosuje sie go tylko w braku innych
odpowiednich Srodkéw transportowych lub przy nieznacznych
odleglosciach. Bardzo pomocng w niektérych przypadkach mo-
Ze by¢ wciggarka kozlowa. Przy uzyciu jej praca ludzka ogra-
nicza sie do podkladania waltkéw pod podklady i obstugi samej
wciggarki, Wciggarke nalezy przed uzyciem odpowiednio usta-
wié i unieruchomié.

O ile nawierzchnia, po ktérej przesuwa sie tokarke, jest miek-
ka lub nieréwna, wéwczas uklada sie deski jak na rys. 3. Do-
bierajagc odpowiednia diugos$é desek mozna przy umiejetnym
postugiwaniu si¢ nimi ograniczyé ich iloéé do minimum, zapo-
biegajac w ten sposéb niszczeniu cennego materialu jakim jest
drewno.



Zaladowanie tokarki na platforme w braku suwnicy odbywa
sie przy uzyciu sily ludzkiej za pomocg tych samych narzedzi
i urzadzen pomocniczych, ktorych uzywa sie do przesuwania
jej po ziemi. Tokarke !aduje si¢ na platforme po belkach'za-
czepionych jednym koncem o brzeg platformy. Zaczepienie be-
iek musi byé pewne. Czasami zachodzi koniecznos¢ podparcia
belek kozlami. Zalezy to od wymiaréw, jakie posladaja belki,
tj. od ich przekroju i dlugosci. W czasie zaladowywania i zdej-
mowania tokarki z platformy, platforma musi byé unierucho-
miona w obu kierunkach. W tym celu pod kota jej podkiada sie
drewniane kliny. Tokarce zaladowanej na platforme nalezy za-
pewnié bezpieczny przejazd. W przypadku, gdy wystaje ona
swymi cze$ciami poza platforme, nalezy'sprawdzi¢, czy znaj-
dujgce sie po drodze inne maszyny i urzadzenia nie bedg sta-
nowily przeszkody przy przejezdzie platformy z zaladowang to-
karka. Ewentualne przeszkody nalezy zawczasu usungé, jezeli
zaé nie da sie to zrobié, woéwczas obraé inng droge.

W miejscu przenaczonym na ustawienie tokarki nalezy wyko-
naé¢ odpowiedni fundament.

Rys. 3. Utozenie desek dla —vx|
przesunigcia tokarki. ——

Fundament spelnia bardzo wazng.role.. Brak jego lub nie-
wlasciwa budowa czesto jest powodem drgan maszyny, ktére
z reguly majg ujemny wplyw na dokladno$¢ obrébki i trwatosé
narzedzi. Wskutek drgan zdarzajg sie wypadki uszkodzenia no-
2y, powodujacego odpryski — zawsze niebezpieczne dla oczu.
Praca na tokarce, na ktérej wskutek drgan nie mozna uzyskaé
wymagane]j dokladnos$ci, jest niebezpieczna réwniez z tego po-
wodu, ze moze wytracié¢ z rownowagi zatrudnionego przy niej
tokarza i doprowadzi¢ go do stanu rozdraznienia, w ktérym mo-
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7e latwo ulec wypadkowi. Dlatego tokarki podobnie jak i inne
obrabiarki ustawia sie na odpowiednich fundamentach.

Przy projektowaniu fundamentéw zwraca sie uwage w pierw-
szym rzedzie na wymagang dokladno$é obrébki, ciezar i bu-
dowe tokarki oraz rodzaj napedu. W my$l tego przymuje sie
ogblnie, ze wszystkie tokarki precyzyjne, ciezkie i napedzane
za pomocs pedni lub od silnika stojgcego obok ustawia sie na
fundamentach, dzieki ktérym unika sie drgan powstajacych w
czasie pracy. Pozostale tokarki mozna ustawia¢ na plytach be-
tonowych, ktore spelniajg juz tylko role podstaw. Plyty stosuje
sig przede wszystkim tam, gdzie podloga nie daje pewnosci do-
kladnego ustawienia tokarki. Fundamenty powinno sie budo-
wat wedlug sporzgdzonych uprzednio planéw. Fundament na-
lezy wykona¢ starannie i z odpowiednich materiatéw, liczac sie
z tym, ze moze on sluzy¢ kilka lub kilkanascie lat, w czasie kto6-
rych wymagania co do wzrostu szybko$ci skrawania i doklad-
nosci obrébki bedg na pewno wzrastaty, wskutek czego funda-
ment wykonany poczatkowo z zapasem, w przysziosci moze
sta¢ sie nieodzownym warunkiem pelnego wykorzystania ma-

szyny.




Miejsce ustawienia tokarki zalezy od wielu czynnikow zwig-
zanych giéwnie z wielkoScig i przeznaczeniem jej oraz rodzajem
i przebiegiem produkcji. Ustawiajac tokarke nalezy z gory
przewidzieé miejsce na przejécia i transport, odktadanie przed-
miotéw przed i po obrébce, ustawienie’szafki narzedziowej itd.
Niekiedy duzy wplyw na ustawienie tokarki moze mie¢ miej-
scowe o$wietlenie i sgsiedztwo innych maszyn; np. tokarki pre-
cyzyjne nalezy ustawiaé w miejscach dobrze o$wietlonych i z
dala od maszyn, ktére wywoluja drgania.

Dane odnoénie ustawienia tokarek i wyboru miejsca dla nich
mozna zawsze znalezé w odpowiednich kalendarzach technicz-
nych. Przyktad prawidlowego rozplanowania stanowiska robo-
czego lekkiej tokarki pokazany jest na rys. 4*). Z prawej strony
tokarki ustawiona jest szafka na narzedzia i wyposazenie to-
karki, z lewej strony skrzynki na wyroby przeznaczone do ob-
rébki i juz gotowe. Podkladka pod nogi chroni tokarza przed
chlodem podlogi betonowej. Szerokie stosunkowo listwy, z kto-
rych zrobiona jest podkiadka, zapewniajg wygodne stanie i po
ruszanie sie na podkladce.

II. MECHANIZMY TOKARKI I ICH
ZABEZPIECZENIA

1. Przesuwacze paséw na przystawkach

Tokarki moga mie¢ naped grupowy lub' jedunostkowy. Przy
napedzie grupowym szereg obrabiarek jest napedzanych od je-
dnego silnika za pomoca pedni. Przy na.pedzie_jedmostk‘owym
kazda obrabiarka posiada swéj silnik, ktéory moze byé whbudo-
wany w obrabiarke lub znajdowa¢é sie obok niej.

Naped grupowy malezy juz dzi§ do przezytkow. Duze nie-
bezpieczenstwo, jakie stwarzaja biegnace pasy, zmniejszenie
przejrzystosci warsztatu, brak swobody w ustawieniu obrabia-
rek, dodatkowa konserwacja pedni i wreszcie konieczno$é uru-
chamiania calej pedni przy pracy nie wszystkich obrabiarek

*) .Zaczerpniete z k;iaiki: T. W. Tolczenowa ,Tiechniczeskoje
normirowanje stanocznich i slesarno-zborocznich rabot¥,
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spowodowaly, ze naped grupowy jest coraz rzadziej stosowa-
ny. Niemniej jednak jest jeszcze sporo .zakladow starego typu
posiadajacych obrabiarki — miedzy inmymi i tokarki — o na-
pedzie grupowym,

Jedng z nich przedstawia rys. 5. Jest to tokarka stopniowa;
otrzymuje ona naped za pomoca pedni i dodatkowej przystaw-
ki umieszczonej na suficie. Na wale przystawki osadzone .sa
trzy kota pasowe. Dwa z nich — zewngtrzne 1 i 2 — osadzone
sg luzno. Jedno — Srodkowe 3 — jest zaklinowane. Jest to
kolo robocze. Po kolach luznych .biegng pasy od watu trans-
misyjnego. Jeden z mnich biegnie prosto, drugi jest skrzyzowa-
ny, wskutek czego kola obracajg sie w przeciwnych kierunkach.
Przesuniecie ktéregos z pasow biegnacych po kotach luznych—
na kolo robocze powoduje uruchomienie walu przystawki,
a poniewaz na wale tym osadzone jest jeszcze-kolo stopniowe
4, po ktérym biegnie pas napedzajacy wrzeciono tokarki, przeto
uruchomienie watu przystawki powoduje uruchomienie wrze-
ciona.

W celu uruchomienia tokarki nalezy wiec przesungé jeden
z paséw biegngcych po kolach luznych — ma kolo robocze.
Przesuniecie pasa prostego spowoduje obroty wrzeciona w pra-
wo, pasa skrzyzowanego za§ obroty w lewo.

Przesuwanie pasa odbywa sig przy pomocy przesuwacza. Jest
to drazek 5 osadzony suwliwie w dwadch prowadnicach i zaopa-
trzony w dwie pary widelek 6 i 7 obejmujacych swobodnie
hiegngce pasy. Drazek jest polaczony przegubowo z dzwignig
8 umocowang wahliwie do sufitu. Ruch dzwigni w lewo lub
w prawio powoduje przesuniecie w tym samym kierunku draz-
ka i osadzonych na nim widetek, ktore pociggaja za sobg pasy,
z ktérych jeden nachodzac na koto robocze, powoduje urucho-
mienie tokarki.

Wadliwe wykonanie przesuwacza moze byé powodem nie-
oczekiwanego samowilgczenia tokarki, czesto w najbardziej nie-
odpowiedniej chwili, np. w «czasie zakladania ko6t zmianowych -
lub mocowania przedmiotu. Samowilaczenie tokarki w takie]
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chwili moze byé bardzo niebezpieczne zaréwno dla tokarza, jak
i dla samej tokarki. Samow}gczenie nastepuje najczesciej wsku-
tek wadliwego montazu dzwigni wiaczajacej. Dlatego powinna
ona-byé tak zmontowana; by zajmowata polozenie pionowe wow-
czas, gdy pas jest na kole luznym, tj. gdy tokarka jest wylaczo-
na (rys. 8 — polozenie I-sze). W przeciwnym razie (polozenie
1I-gie i 11I-cie) dzwignia mialaby sklonnoéé do opadania wsku-
tek wlasnego ciezaru i drgan w warsztacie, przy czym pas na-
biegatby na kolo robocze.

55

Rys. 6. Gdy tokarka jest wylgezona, dZwignia wigcza-
jaca powinna zajmowacé potozenie pionowe.

Samowlgczenie tokarki moze nastapi¢ tak samo wskutek wa—\
dliwego montazu i pasowania czesci skltadowych przesuwacza.
Dlatego nalezy zwracaé uwage, by widetki byly pewmie umo-
cowane na drazku przesuwnym, ksztalt ich i rozstawienie byty
takie, by mie pozwalaly na wydostanie sie pasa poza ich obreb
i aby drazek przesuwal sie lekko w swych prowadnicach.

Powodem mnieocezekiwanego uruchomienia tokarki moze by¢
réwniez przypadkowe potracenie dZwigni wlaczajgcej. W zwigz-
ku z tym stosuje sig dodatkowe urzadzenia blokujgce, ktore
ustalajgc polozenie dawigni wigozajgacej zapobiegajg réwno-
czesmie jej przesunigciu sig skutkiem przypadkowego potra-
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cenia. Urzadzenia blokujgce zapobiegaja ponadto samowyla,—
czaniu tokarki, co wprawdzie nie pociaga za sobg zadnego nie-
bezpieczenstwa, ale wplywa ujemnie na normalny przebieg
pracy.

Najprostsze rozwigzanie urzgdzenia blokujacego pokazane
jest na rys. 7. Dzwignia wlaczajaca A opiera sie na listwie z

1 J==H!

gniazdami B, ktére ustalajg kazdorazowe potozenie dzwigni. Ela-
styczno$é dzwigni w kierunku prostopadiym do jej normalnego
ruchu pozwala na latwe i szybkie przesuwamie jej w miare
potrzeby.

Inne rozwigzanie urzadzenia blokujgcego pokazane .jest na
rys. 8. Diwignia wlaczajaca A posiada zatrzask sprezynowy,
ktéregy zapadka trafia w odpowiednie naciecia C nieruchome;j
tarczy. Zatrzask jest sterowamy ciggnem zakonczonym dzwi-
gienkg B. Naciecia odpowiadaja kolejnym polozeniom pasa na
kole luznym i roboczym.

Zarowno w pierwszym jak i drugim przypadku, abfy prze-
sungé dzwignie wiaczajacg nalezy majpierw wykonaé ruch ja-
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towy, po ktérym dopiero mozna przesuwaé¢ dzwignie. W pierw-
szym przypadku nalezy najpierw odchyli¢c diwignie do przo-
du, w drugim za$§ — zwolni¢ zapadke. W ten sposéb wilaczenie
tokarki staje sie miemozliwe, nawet przy silnym potraceniu
dzwigni, co moze juz sie zdarzyé¢ mp. przy rozwigzamiu poka-
zanym na rys. 9, gdzie polozenie dzwigni wigczajgcej ustalajg
naciecia na poziomej listwie dociskanej sprezyng.

Niezaleznie od sprawmnego dzialamia przesuwacza pasa, przy
kazdej tokarce stopniowej, napedzanej za pomocg przystawki,
istnieje niebezpieczenstwo zacierania si¢ kél luznych na wale
-przystawki wskutek nieprzerwanego ich ruchu przy niedosta-
tecznym smarowaniu. Zatarcie sie kola luznego moze spowo-
dowa¢ nagle uruchomienie fokarki. Dlatego nalezy zwraca¢
uwage na regularne i dostateczne smarowanie panewek kot lu-
snych. e L KR

Niebezpieczenstwo zacierania sie kot luznych maleje znacz-
nie przy zaslosowaniu lozysk tocznych, choé i tu ono istnieje,
lecz w znacznie mniejszym stopniu.

Rys. '9. Przesuwacz pasa z listwg ustalajacg kazdorazowe polozenie
dzwigni-wlgczajgce].

16



2. Dzwignie wilaczajace

Niebezpieczenstwo nieoczekiwanego uruchomienia tokarki
istnieje mie tylko przy tokarkach stopniowych. Istmieje ono
réwniez przy tokarkach o zamknigtych wrzeciennikach i uru-
chamianych przy pomocy dzwigni wiaczajacych, umieszezonych
zwykle w pobliZu wrzeciona i przy suporcie. Przy to-
karkach tych najczeSciej =zdarzaja sie wypadki nagle-
go uruchomienia wrzeciona wskutek przypadkowego po-
tracenia ktérej§ z dzwigni przez tokarza zajetego np.
zakladaniem ciezkiego uchwytu na wrzeciono, czy tez mocowa-
niem w uchwycie samego przedmiotu — réwnie ciezKiego. Spa-
dajgce przedmioty ilub narzedzia moga byé rowniez przyczyna
wlgczenia ktérej§ z dzwigni i uruchomienia tokarki. Wypad-
kom tego rodzaju zapobiegaja specjalne zabezpieczenia dzwigni
wlgczajgcych. Najprostsze z nich sg zwyklymi wurzgdzeniami
zatrzaskowymi, ustalajgcymi diwignie w polozeniu zerowym
tj. w polozeniu, w kitérym wrzeciono tokarki zmajduje sie
w spoczynku. Takie zabezpieczenia mie zapewniajg jednak pel-
nego bezpieczenstwa, gdyz nie chronig dostatecznie dzwigni
przed przypadkowym ich wlaczeniem pod wpltywem silniejsze-
go jpotragcenia. Dobre zabezpieczenie dajg natomiast mechaniz-
my, ktére zmuszajg do wykonania dZwignig wlgczajgeg dwoch
ruchéw wzajemmie do siebie prostopadiych. Mechanizmy tego
rodzaju wykluczaja w ogdle mozliwos¢ wlaczenia dzwigni przez
silniejsze nawet potracenie.

Przyktad dobrego rozwigzania mechanizmu dzwigni wigcza-
jacej pokazany jest na rys. 10 *). Jest to dZwignia umieszczona
przy wrzecionie, Dzwignia ta osadzona jest wahliwie w opra-
wie C obracajacej sie luzno na walku B prowadzacym do sprze-
gla uruchamiajacego wrzeciono. -Na tym samym waltku 2akli-
nowana jest cze$¢ A posiadajaca odpowiednie wycigcie — szcze-
line. W obsade diwigni wlgczajacej wmontowany jest cylin-
derek, w ktérym przesuwa sie sworzeh. Polozenie sworznia

*) Zaczerpniete z materialdw Centralnego Instytutu Ochrony Pracy.
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Rys. 10. Schemat =abezpieczenia diwigni wlaczajacej przy wrzecionie.

w cylinderku. ustala kazdorazowo sprezyna znajdujaca sie
wewngtrz cylinderka. Dzwignie wlaczajaca w polozeniu ,,wyla~
czomym'‘‘ utrzymuje mechanizm sprezynowy. (zaznaczony na
rysunku schematycznie). W tym polozeniu dizwigni koniec cy-
linderka tkwi w otwomrze cze$ci D, dzieki czemu obrot dzwigni
w lewo lub w prawo staje sie miemozliwy. Aby mozna bylo
obroécié dzwignie, nalezy wiec przede wszystkim wyprowadzié
koniec cylinderka z otworu czesci D. Robi sie to przez wychy-
lenie dzwigni do przodu (w kierumku strzatki zaznaczonej na
rysunku). Przy takim wychyleniu dZwigni sworzeA wystajacy
z cylinderka trafia w szczeline czeSci A, dzieki czemu mozna
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te czesé obrécié za poSrednictwem dzwigni wlgczajacej. Przez
obrot zas czeSci A nastepuje jak juz wiadomo uruchomienie
wrzeciona.

Cheac z kolei wylaczyé bieg wrzeciona nalezy dzwignie wig-
czajacy przesunaé z powrotem do polozenia Srodkowego, ustalo-
nego zwykle mechanizmem zatrzaskowym. W polozeniu tym
mechanizm sprezynowy Sciaga dzwignie do tylu, dzieki czemu
koniec cylinderka trafia w otwoér czesei D, blokujac tym samym
dzwignie wilaczajaca.

Uklad dzwigni wilgczajacej przy wrzecionie moze byé polg-
caony walkiem sterujacym z dzwignig wlgczajacg umieszezong
przy suporcie. Jezeli uruchomienie wrzeciona  mastepuje za
posérednictwem tej wlasnie dzwigni, wowczas dzwignia wigcza-
jaca przy wrzecionie mie zmienia swego polozenia, obraca sig
natomiast czesé A (zaklinowana na walku B, ktéry jest polg-
czony kotami zebatymi z watkiem sterujacym). Aby wigc za-
trzymaé wrzeciono uruchomione dzwigniag przy suporcie, ma-
lezy dzwignie wlaczajaca przy wrzecionie normalnie wychylié
w kierunku strzalki i przesunaé w polozenie, w ktérym swo-
Tzen zazebi sie ze szczeling w czesci A, po czym cofngé do po-
lozenlia érodkowego. Przy wychyleniu dzwigni sworzen mnie
natrafiajac na szezeling w czedci A, cofnie sie w cylinderku
1 wysunie sig z niego (wypchniety przez sprezyne) dopiero wow-
czas, gdy matrafi ma szczeling.

Rozwigzanie diwigni wigczajaeych przy suporcie i przy
wrzecionie pokazane jest ma rysunku 11 *). Dzwignie te pola-
czone 83 wzajemnie za posrednictwem walka sterujgcego i ukla-
du kot zebatych stozkowych. Konstrukeja dzwigni przy supor-
cie pozwala na wlaczanie, wytgczanie 1 zmiane kierunku obro-
téw wrzeciona, natomiast dzwignia przy wrzecionie umozliwia
tylko wiaczanie i wylgczanie wrzeciona.

Dzwignia przy suporcie osadzona jest w piascie obejmujacej
bardzo luzno walek sterujgcy, dzieki czemu piaste mozna wy-
chylaé z plaszczyzny pionowej. Piasta jest osadzona w podiuz-

*) Zaczerpniete z materialéw Centralnego Instytutu Ochrony Pracy.
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Rys. 11. Schemat zabezpieczefi dZzwigni wlaezajaeych przy suporcie i przy
wrzeciomie.

nym wycieciu tulei A ulozyskowanej w plycie zamkowej P
i zaklinowanej réwnoczesnie na walku sterujacym. W piascia
dzwigni osadzone sg dwa kolki: jeden z nich B staty — zazebia
sie w §rodkowym polozeniu diwigni z odpowiednim wycieciem:
w plycie zamkowej, przez co blokuje dzwignie, drugi C ru-
chomy — dziata przy wychyleniu piasty na sprezyne, osadzong
luzno w odpowiednim otworze piasty.

Dzwignia przy wrzecionie osadzona jest w piaScie utozysko-
wanej nha tulei D, zaklinowanej suwliwie na walku prowadza~
cym do sprzegla. Tuleja zakonczona jest sprzegietkiem ktowym,
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ktore zazebia sie z odpowiednim kolem zebatym. W piascie
dzwigni osadzone sa dwa podobne kolki E oraz kolek F.

Chege uruchomi¢ wrzeciono dzwignig przy suporcie, nalezy
tak ja wychyli¢ w kierunku strzatki, by kotek B wysunat sie
catkowicie 'z zaglebienia w plycie zamkowej (pozwalajgc w ten
sposob ma obrét dzwigni wraz z tuleja i walkiem sterujacym),
po czym obroci¢ dzwignie w odpowiednim kierunku tj. w.gore
lub w dol, zaleznie od wymaganego kierunku obrotow Sruby
pociggowej. Roéwnoczesnie z diwignia przy suporcie wykona
odpowiedni obrét tuleja wraz z piasta dzwigni przy wrzecionie.

Aby zatrzymaé wrzeciono nalezy wykona¢ dzwignia wilacza-
jaca juz tylko jedem ruch, mianowicie cofnaé ja do polozenia
$rodkowego, tj. polozenia, w ktérym kolek B {pod dzialaniem
kotka C i sprezyny) wsunie sie w wycigcie*w plycie zamkowej
i zablokuje dzwignie.

Cheac z kollei uruchomié wrzeciono dzwignia przy wrzecionie
nalezy ja przesunaé z polozenia I do potozenia III. W drakcie
przesuwania przez polozenie II kotki E wyS$lizguja sie z zagle-
bierr 'w kolnierzu tulei D powodujgc tym samym wysuniecie
tulei do przodu i rozprzezenie jej-z kolem stozkowym. Przy
dalszym przesuwaniu dzwigni (do polozenia III) kotek F zaczyna
obracaé tulejg wraz z nig walek prowadzacy wprost do sprze-
gla.

Uruchamianie wrzeciona jednym ruchem dzwigni w danym
przypadku jest dopuszczalne, poniewaz przypadkowe jej wila-
czenie ze stanowiska roboczego jest niemozliwe, Ze stanowiska
roboczego jest bowiem mozliwe tylko przypadkowe potrgcenie ’
dzwigni w lewo, co nie jest grozne poniewaz powoduje zatrzy-
manie wrzeciona.

3. Przgsuwacze, paséw do koéi stopniowych

Zmiane szybkoSci na tokarkach o nmapedzie pasowym za 0o~
mocg przystawki uzyskuje sie przez przesuniecie pasa na ko-
tach stopniowych. Czynnoéé ta, o ile wykonana jest recznie
i w biegu maszyny, jest bardzo niebezpieczna i ryzykowna dia
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Rys. 12, Widetkowy przesuwacz pasa do k6t stopmowych.

tokarza. Dlatego przepisy wyraznie tego zabraniajg, zalecajac
rownocze$nie postugiwanie sie odpowiednimi drgzkami Iub
specjalnymi mrzgdzeniami mechanicznymi. Godne polecenia sa
zwlaszcza urzadzenia mechaniczne. Zapewniaja bowiem bez-
pleczefistwo postugujacym sie nimi a przy tym mie obnizaja
ogolnej wydajnosci pracy, w przeciwienstwie do drazkéw, kt6-
re zapewniajac bezpieczenstwo, obnizajg réwnoczesnie wydaj-
no$é. .

Proste urzadzenie mechaniczne do przesuwania pasa na ko-
Yach stopniowych przedstawia rys. 12. Jest to widelkowy prze-
suwacz pasa, Sklada sie on z dwoéch par przesuwnych widetek
obejmujacych pas biegnacy po kolach stopniowych. Pierwsze
z mich — dolne 1 przesuwajg sie ma drazku prowadniczym
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przymocowanym do glowicy wrzeciona. Do. przesuwania ich
stuzy odpowiednia raczka 2. Drugie géme 3 przesuwajg sie
na podobnym drazku prowadniczym, ale przymocowanym juz
w gbrze do specjalnych wspornikéw. Przesuwanie gérnych wi-
delek odbywa sig za posSrednictwem linki sterowanej przez od-
powiednio rozmieszczone krazki. Konce linki przytwierdzone
sg do przeciwleglych bokéw podstawy widelek, dzieki czemu
mozliwe jest przesuwanie widelek w dowolnym kierunku. Aby
przesungé pas z jednego stopnia ma drugi wystarczy przesu~
ngé kolejno obie pary widetek.

Lepszy, aczkolwiek bardziej zlozony, przesuwacz pasa poka-
zany jest ma rys. 13 i 14.

Na rys. 13 pokazany jest przesuwacz pasa w ogolnym zesta-
wieniu. Przesuwacz sklada sie 'w zasadzie z dwéch podobnych
do siebie ramion, z ktérych jedno—gérne przesuwa pas na kole

stopniowym przystawki, dru-

! —:jﬂj* gie — dolne przesuwa pas na

— kole stopniowym wrzeciona.

Dolne ramie osadzone jest

” obrotowo na drazku sterujag-

cym na wysokoSci wrzeciona

i posiada raczke h’ przy pomocy

ktérej mozna ramie obracaé.

Goérne ramie obraca sie za po-

Srednictwem -drazka sterujace-

go przy pomocy dzwigni, za-

konczonej raczksg h. Aby prze-
sungé pas z jednego stopnia

na drugi, nalezy kolejno wy-

kona¢ obrét jednym i1 drugim

l ramieniem. i
‘ Na rys. 14 pokazany jest w
l trzech rzutach fragment prze-
suwacza, tj. gérne jego ramie.
Rys. 13. Pierécieniowy przesuwacz Ramie to zakonczone jest pier-
pasa do két stopmiowych. scieniem 1, w ktérym moze
(3
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obraca¢ sie ulozyskowane w
nim ucho 2 z podiuznym otwo-
rem przez ktéry biegnie pas.
Ucho to zajmuje kazdorazowo
polozenie zgodne z potozeniem
pasa, dzieki czemu pas nie za-
lamuje sie w irakcie przesuwa-
nia. Do pierScienia przytwier-
dzone sg dwa prety 3 osadzone
suwliwie w prowadnicy 4 ze-
spolonej z dragzkiem 5 steruja-
cym ramie. Drazek jest ulozys-

Rys. 14. Géme ramig pierscieniowego przesuwacza pasa do kél

stopniowych,

kowany w przegubie 6 przytwierdzonym do wieszaka 7. Drugi
koniec drazka jest podobnie ulozyskowany na wsporniku przy-
twierdzonym do korpusu tokarki.



W tokarkach o zamknigtych wrzeciennikach zmiane szybko-
$ci uzyskuje sie przez przekladnie zebate zamkniete we wrze-
cienniku i sterowane za pomocs dzwigni umieszezanych zazwy-
czaj na zewnatrz wrzeciennika w poblizu wrzeciona. Dzwignie
te powinny by¢ latwo dostepne ze stanowiska roboczego i wy-
godne w obstudze. Na ogél postugiwanie sig nimi nie nastrgcza
trudnos$ci i nie daje podstaw do obawy o wypadek. O ile za-
chodzi obawa wlaczenia réwnocze$nie dwéch lub wiecej dzwi-
gni, nalezy przewidzie¢ dla nich urzgdzenia blokujace, ktére
nie pozwolg na réwnoczesne wilaczenie dwoch dzwigni.

4. Pasy pedne

»

Kazdy pas bedacy w ruchu jest niebezpieczny z dwaoch po-
wodow:

1} moze pochwyci¢ i weciagnaé wszystko co sie w nim zet-

knie,

2} przy zerwaniu moze uderzyé zwisajacym koncem.

Dlatego przepisy nakazujg, aby pasy znajdujace sie na wy-
sokosci ponize] 2 m. nad podioga byly calkowicie ostoniete;
pasy zas biegngce poziomo lub ukoénie na wysokosci powyzej
2 m. nad podiogg i nad przejéciami lub miejscami stale uczesz-
czanymi byly osloniete od dotu, z wyjgtkiem paséw, ktérych
szeroko§C nie przekracza 10 iom. a szybkosé jest mniejsza od
8 m/sek,

Przepisy te dotycza réwniez pasow przy tokarkach. Przy to-
karkach stopniowych beda to pasy blegnace od pedni do przy-
stawki i z przystawki ma wrzeciono, Pasy biegnace od pedni
do przystawki nalezy wigc ostaniaé w my$l przepiséw od dotu,
biegna bowiem nad miejscami, po ktorych porusza sie tokarz.
Ostona jest zbedna tylko wtedy, gdy szerokos¢ pasa nie prze-
kracza 10 cm., a jego szybkosé jest mniejsza niz 8 m/sek. Na
0gol mozna powiedzieé, ze ostony te przy tokarkach maja dosé
rzadkie zastosowanie ze wzgledu mna szybkosci i szerokosci pa-
s6w, nie przekraczajgce podanych wyzej wartoSci. .Szybkosé
v — w m/sek. mozna latwo obliczy¢ ze wzoru:
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60
gdzie:

d — $rednica kola pasowego mierzona w m,

n — iloéé obrotdéw na minute.

Pasy biegnace po kolach stopniowych malezy ostania¢ do wy-
sokoéci 2 m nad podloga. Oslony ich powinny byé¢ bardzo- sta-
rannie przemys$lane, tak aby nie stanowily przeszkody przy
przesuwaniu paséw. Oslony te powinny by¢ od strony tokarza
otwierane lub podnoszone.

Przy zastosowaniu przesuwaczy paséw konstrukeja oston nie
nastrecza zadnych watpliwosci., Oslony nalezy wykona¢ jako
state. Nalezy jedynie przewidzie¢ w nich szczeliny dla raczek
lub diwigni przesuwacza,

Ostony powinny by¢ wykonane starannie i dokladnie z ma-
terialéw zapewniajacych im dostateczng.sziywno$é i trwalosé.
Najlepsze sa oslony metalowe, wykonane z, katownikéw
i z siatki lub blachy. Oslony z siatki sg lepsze poniewaz nie za-
ciemniajg otoczenia, tak jak ostony z blachy.

Umocowanie oston powinno byé pewne a zarazem proste, tak
by zdejmowanie ich i zakladanie nie mastreczato wigkszych
trudnosci i mie pochlaniato zbyt wiele czasu.

Przyktady prawidiowych oston paséw sg pokazane na rys.
15 i 16. Na rys. 15 widaé ostone pasa tokarki o zamknietym
wrzecienniku, napedzanej za pomocg pedni. Pas zgodnie z prze-
pisami jest ostoniety do wysokosci 2 m nad podiogg. Na rys. 16
widaé¢ oslone pasa tokarki napedzanej od silnika ustawionego
bbok. W tym przypadku pas zgodnie z przepisami jest oslonie-
ty catkowicie,

Do napedu tokarek uzywa sie paséw skorzanych, gumowych
z przekladkami pléciennymi, ewentualnie gumowych paskéw
klinowych. Najwla§ciwszym sposobem lgczenia paséw bedzie
klejenie paséw skérzanych i wulkanizowanie paséw gumowych
z przekladkami pléciennymi. Paski gumowe klinowe nie wv-

36



Rys. 15. Widok prawidiowe]

oslony pasa tokarki o zamkmie-

tym wrzecienniku, napedzanej
za pomocy pedni.

R gl R g

Rys. 16. Widok prawi-
dlowej ostony pasa to-
karki napedzanej od sil-

nika ustawionego obolk.

Rys. 17. Dobrze i #le wykomane polgeczenie pasa.
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magaja Ygczenia, poniewaz sa wykonane jako paski bez kon-
cow.

Laczenie paséw spinaczami o ile nie jest wykonane prawi-
diowo i starannie, kryje w sobie niebezpieczenstwo okalecze-
nia rgk tokarza przez spinacz, a zwlaszcza przez wystajacy
z niego przetyczke.

Na rys. 17 wida¢ dwa polaczenia pasa przy uzyciu tego sa-
mego typu spinaczy. Na lewo widaé polaczenie’wykonane pra-
widlowo; nie zagraza ono przy zetknieciu sie reki z pasem
i zapewnia dtugi okres pracy. Na prawo widaé¢ polaczenie wy-
konane -wadliwie, wskutek czego wystajaca przetyczka moze
by¢ powodem skaleczenia.

@ Zabezpieczenia przekladni zebatych

Przekladnie zebate naleza do najbardziej niebezpiecznych
mechanizmdéw przenoszgcych naped, poniewaz latwo chwytajg
i wciagaja wszystko co zetknie sie z zazebieniem kot Dlatego
przekladnie zebate powinny by¢ catkowicie i ze wszystkich
dostepnych stron zabezpieczone stalymi ostonami.

. W tokarkach przekladnie zebate majg szerokie zastosowanie.
Za posrednictwem ich przenosi sie bowiem naped na wrzecio-
no i §rube pociggowa.

W tokarkach obecnie budowanych, przekiadnie zebate zam-
kniete sa we wrzeciennikach, wobec czego nie zagrazaja bez-
posrednio tokarzowi. Natomiast w tokarkach starego typu
przekladnie te znajdujg sie na zewnatrz, wobec czego w braku
ostony zagrazaja zarowno samemu tokarzowi, jak i osobom
znajdujacym sie obok. Niebezpieczne sa. przede wszystkim
przektadnie napedzajace $rube pociggowd. Przekladnie te two-
rzg kola zebate zmianowe (rys. 18), przy pomocy ktérych re-
guluje sie posuw. Zmiana k6t wymaga, by dostep do mich byt
latwy. Dlatego oslony powinny byé latwo odejmowane ewentu-
alnie otwierane. W praktyce spotyka sig¢ bardzo wiele najroz-
maitszych rozwigzan oston. Wiele spoéréd nich jest jednak nie-
odpowiednich i niewystarczajacych.
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Rys. 18. Widok na kota
zmianowe po otwarciu Rys. 19. Nieprawidlowa ostona

ostony. kél zmianowych.

Typowym przyktadem zupelnie Zle pomyslanej i wykonanej
ostony moze by¢ ostona pokazana na rys. 19. Jest to osltona
niewystarczajgca, stwarza ona jedynie pozory, ze zabezpiecza
kola zmianowe, a w rzeczywistoSci odwraca uwage od groZa-
cego miebezpieczenstwa, zapobiegajagc mu tylko w matym
' stopniu.

Rys. 20. Ostona, ktéra mie za- Rys. 21. Widok z przodu na
bezpiecza k6t zmiamowych od prawidlowa ostone lét zmia-
strony stamowiska roboczego. nowych.

.29



Ostona pokazama na rys. 20, aczkolwiek bez poréwnania lep-
sza od poprzedniej, réwniez mie jest jeszcze calkowicie zadowa-
lajaca, gdyz nie zabezpiecza dostatecznie k6t zmianowych od
strony stanowiska roboczego.

Przyktad dobrze rozwigzanej ostony pokazany jest na rys. 21.
‘Ostona ta chociaz jest otwarta od strony stanowiska roboczego,
dzieki odpowiedniemu uksztattowaniu i glegbokosci zabezpiecza
-dostatecznie kota zmianowe.

Jak juz wspommniano wszystkie ostony k&t zmianowych po-
winny byé tak pomyslane i wykonane, by daty sig atwo odej-
mowaé i zakladaé po wmianie két, W tokarkach stopniowych
ostony sg czesto odejmowane. Ligczy sie z tym niebezpieczen-
stwo pozostawiania U6l zmianowych nieostonietych wskutek
przeoczenia i mieuwagi, albo — co gorsza — lekkomys$lnosci
lub opieszatoéci tokarza. Zapobiega temu czeSciowo malowanie
oston od wewnagtrz na kolor jaskrawo czerwony. Odjeta i od-
stawiona na bok oslona razi swa barwg i ostrzega o grozacym
niebezpieczenstwie, Jest, to jednak tylko péiérodek. Ostona
moze byé bowiem zawsze odstawioma na bok w mato widocz~
nym miejscu. Malowanie ostony od wewngtrz ma juz wiegksze
znaczenie przy ostonach zawiasowych (rys. 18), ktore nie moga
by¢ odjete i odstawione ma bok, wskutek czego po otwarciu
ich zawsze bedg razity swa jaskrawg barwg, Osltony te nieza-
leznie od malowania ich ' powinny mieé odpowiednie zamki
zatrzaskowe, ktére zapobiegajg przypadkowemu ich otwarciu.

Przy oslonach odejmowanych mnalezy stosowaé zabezpiecze-
nia, ktore z jednej strony zapobiegajg uruchomieniu két zmia-
nowych przy odjetej ostonie, z drugiej za strony nie pozwalaja
na odjecie ostony w czasie biegu tych két.

Schemat takiego zabezpieczenia pokazany jest na rys. 22 *).
Bywa ono stosowane przy tokarkach, w ktérych kota zmiano-
we uruchamiane sg nawrotnicg. Zasada dzialania tego' zabez-
pieczenia polega na unieruchomieniu badz to nawrotnicy —
w czasie gdy ostona jest zdjeta, badz tez ostony -— w czasie

*) Zaczerpniete z materialéw Centralnego Instytutu Ochrony Pracy.
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Rys. 22. Schemat zabezpieczenia k6! zmianowych tokarki (uruchamia-
nych nawrotnica).

gdy kola zmianowe pracujg. Ostona przy takim zabezpieczeniu
jest zawieszona na dwdch pretach d osadzonych we wrzecien-
niku tokarki. Do ostony przytwierdzony jest plaskownik ¢ z
odpowiednim wycieciem. Nawrotnica jest polaczona przegubo-
wo z ciegnem a, ktoére przesuwa si¢ w obudowie przytwierdzo-
nej de wrzeciennika tokarki, W obudowie umieszczone jest
ponadto urzadzenie zafrzaskowe b. (Schemat obudowy poka-
zany jest na rys. 23). W czasie gdy kota zmianowe nie pracuja,
nawrotnica znajduje sie w polozeniu $rodkowym. Jezeli teraz
przy tym polozeniu osltona zostanie odjeta albo nawet niedo-
kladnie zaloZona, wéwczas zapadka urzgdzenia zatrzaskowego
zaskakuje w odpowiednie wyciecie w ciegnie, wskutek czego
ciegno a wraz z nim nawrotnica zostaja unieruchomione, tak
ze wilaczenie kot staje sie niemozliwe.

Z chwilg gdy ostona zostanie prawidlowo zalozona, przymo-
cowany do niej plaskownik odsuwa zapadke urzgdzenia za-
trzaskowego zwalniajgc tym samym ciegno wraz z nawrotnica,
dzieki czemu staje sie mozliwe wlgczenie k61 zmianowych.
W polozeniu tym wycigcia w ciegnie i w plaskowniku znajdu-
ja sie naprzeciwko siebie. Po przesunieciu nawrotnicy do gory
lub w dét polgczone z nig ciggno przesuwa sie réwniez do géry
lub w dét, tak Ze wyciecia w ciggnie i ‘w plaskowniku mijaja
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Sehemat dualante

/

Aqi

Rys. 23. Schemat obudowy zabez- Rys. 24. Schemat ‘dziakania poszeze-

pieczenia kot zmianowych tokarki goélnych elementéw zabezpieczenia

(uruchamianych nawrotnica). k6t zmianowych tokarki (urucha-
mianych nawrotnica).

sie przez co plaskownik zazebia sie z ciegnem i unieruchamia
ostone. Na rys. 24 pokazane sg wzajemne poloZenia ciegna,
plaskownika i zapadki przy zdjetej i zalozonej ostonie oraz po
wlgczeniu nawrotnicy.

Przy tokarkach, w ktérych kota zmianowe uruchamiane sg
dzwignig wlgczajges, stosuje sig zabezpieczenie podobne w za-
sadzie do wyze] opisanego. Schemat takiego zabezpieczenia
pokazany jest na rys. 25 ) Oslona tak jak poprzednio zawie-
szona jest na dwéch pretach d osadzonych we wrzecienniku
tokarki. Do ostony przytwierdzony jest tak samo plaskownik

*) Zaczerpniete z materialéw Centralnego Instytutu Ochrony Pracy.
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nych diwignig wigczajacy).

¢ z odpowiednim wycieciem. DZwignia wlgczajgca polgczona
jest z ciggnem a, ktére przesuwa si¢ w otworze wywierconym
w obudowie zabezpieczenia. Ciegno posiada na pewnej swej
dlugosci szczeline, w ktorg wchodzi plaskownik przymocowany
do ostony. Ciegno posiada poza tym dwa wycigcia. W pierwsze

L= =

(uruchamianych dzwignig wigczajaca).
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z nich -— gérne — zaskakuje zapadka urzgdzenia zatrzaskowe-
go b, w drugie — dolne — trafia wystgp prawego ramienia wah-
liwej dZwigienki e jak na rys. 26.

Jezeli ostona jest zdjeta lub nawet nie dokladnie zalozona,
wowczas zapadka urzadzenia zatrzaskowego zaskakuje w gor-
ne wyciecie ciegna, wskutek czego ciegno a wraz z nim dzwig-
nia wlgczajaca zostaja unieruchomione, tak ze wigczenie két
zmianowych staje sie niemozliwe. Jezeli oslona zostanie pra-
widlowo zalozona, wdéwczas koniec plaskownika wsuwa sie
w szczeline ciegna i podnoszgc zapadke urzadzenia zatrzasko-
wego, zwalnia ciegno, ktére moze sie teraz swobodnie przesu-
wa¢ (przy poruszaniu polaczong z nim dzwignia wlaczajgcg)
umozliwiajagc w ten poséb wlaczenie két zmianowych, w trak-
cie czego ciegno przesu-
wajac sie powoduje, ze
wahliwa dZzwigienka swym
prawym koncem, ze$lizgu-
je sie po powierzchni dol-
nego wyciecia w ciegnie,
obraca sie na sworzniu i
zazebia sie lewym swym
kofcem z wycieciem w
plaskowniku, unierucha-
miajgc tym samym ostone.

Ze wzgledu na latwiej-
szy i szybszy dostep do
k6t zmianowych, ostony
zawiasowe maja zdecydo-
wang przewage nad oslo-
nami odejmowanymi. Dla-
tego nalezy stosowaé ra-
czej oslony zawiasowe.
Przyklad dobrej ostony

zawiasowej zamontowanej
Rys. 27 Zawiasowa oslona koél zmia-

nowych zamontowana na tokarce na tokarcae starego typu
starego typu. pokazany jest na rys. 27.
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Wszystkie ostony k6t zmianowych powinny byé dostatecznie
mocne i sztywne. Dotyczy to przede wszystkim oston odejmo-
wanych, ktére moga ulec uszkodzeniom przy zdejmowaniu
i zakladaniu. Najlepsze sg oslony wykonane z blachy i katow-
nikéw. Zamiast blachy mozna uzyé gestej slatki, co jednak
nie jest pozadane ze wzgledu na mozliwo§é rozpryskiwania
sie oleju uzywanego do smarowania kél.

Tokarki stopniowe oprécz két zmianowych maja jeszcze prze-
kladnie dodatkowe, dzieki ktérym uzyskuje sie wiekszy szereg
szybko$ci. Przekladnie dodatkowe tworza kola zebate osa-
dzone w glowicy wrzeciona. O ile sa one niezabezpieczone
albo zabezpieczone niewystarczajaco, przedstawiajg powazne
niebezpieczenstwo. Dlatego nalezy przestrzega¢, by przekladnie
dodatkowe byly zawsze oslonigte. Stuzg do tego specjalne osto-
ny przykrecane na stale do glowicy tokarki. Oslony te s z re-
guly wykonywane i dostarczane wraz z tokarkg. Odejmuje sie
je tylko w wyjatkowych przypadkach.

III. MOCOWANIE PRZEDMIOTOW
I NARZEDZI N A TOKARCE

Prawidlowy sposéb zamocowania przedmiotu i narzedzia na
tokarce niejednokrotnie zapobiega sam przez sie wypadkom
jakie moglyby zdarzyé¢ sie przy nieprawidlowym zamocowaniu.

Przedmiot niedokladnie zamocowany moze podczas obrébki
wysunaé sie z uchwytu i spadajgc okaleczyé tokarza. N6z nie-
wlasciwie zamocowany w imaku moze latwo ulec zniszezeniu,
powodujgc przy tym niebezpieczne odpryski. Cigzki uchwyt
lub przedmiot mogg w czasie mocowania wysunaé sie z ragk
tokarza, a przytem okaleczyé go lub uszkodzié maszyne. Sg to
wszystko wypadki, ktérym mozna latwo zapobiec przez umie-
jetne i wlaSciwe mocowanie przedmiotéw i narzedzi w odpo-
wiednich uchwytach. Odnosi sie to zaréwno do tokarek starego
typu jak i nowoczesnych, do tokarek ciezkich i ‘lekkich. Bez-
sprzecznie, ze beds niejednokrotnie zachodzily pewne réinice
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w sposobie mocowania przedmiotéw i narzedzi na tokarkach
rozmaitych wielkosci i typéw, podobnie jak beda zachodzily
réznice w wielkosci niebezpieczeristwa z tym zwigzanego, nie-
mniej jednak — zasady mocowania przedmiotéw i narzedzi
pozostang zawsze te same.

1. Mocowanie przedmiotow

W zalezno$ci od ksztaltu przedmiotu i rodzaju powierzchni,
ktére majg by¢é obrabiane mocuje sie przedmioty na tokarce:

a) w klach,

b) na trzepieniach,

¢) w zaciskach,

d) na tarczach,

e) w uchwytach samocentrujacych,

f) w uchwytach specjalnych.

a) Mocowanie w ktach. W klach mocuje sie wal-
ki, ktére ze wzgledu na znaczng dlugo$é w poré6wnaniu ze sred-
nicg muszg by¢ podparte z obydwéch konicow. Podparcie takie
zapobiega uginaniu sie¢ watka pod wplywem cigzaru wlasnego
lub nacisku noza.

Rys. 28. Schemat zamocowania
przedmiotu w- klach.

Sposéb i zasada mocowania w klach podane sa na rys. 28.
Walek posiada z obydwoéch stron nawiercone nakietki, w kt6-
re wchodzg kly osadzone we wrzecionie roboczym i w koniku.
Na watku od strony wrzeciona osadzony jest zabierak dociskany
do watka za pomoca §ruby. Zabierak opiera sie swym wydtuzo-
nym koficem o trzepien tarczy zabierakowej. Trzepien ten
obracajac sie wraz z tarcza zabierakowg porywa za sobg zabie-
rak a wraz z nim watek.

Przy toczeniu tak zamocowanych przedmiotéw zachodzi
niebezpieczefistwo:
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1. wysuniecia sie przedmiotu (watka) z kiéw,

2. okaleczenia . rgk przez wirujacy zabierak, ewentualnie
pochwycenia i nawinigcia przez jego wystajace czeéci
ubioru tokarza (najczeSciej rekawbw).

Niebezpieczenistwo wysunigcia sie watka z Lkiéw istnieje
wtedy, gdy walek jest nieodpowiednio zamocowany. Zdarza
sie to najczesciej wskutek nieprawidlowego wykonania nakiel-
k6w, - albo tez wskutek niedostatecznego podparcia kilami.
‘Bezpoérednig przyczyng wysuniecia sie walka z ki6w jest z re-
guty zbyt mocny nacisk noza.

Aby walek pewnie spoczywal w klach, musi' mie¢ prawidto-
wo wykonane nakietki. Nakietki sg to zaglebienia, w ktére —
jak ijuz wspomniano — wchodza kty.

« W zwigzku z tym, powierzchnie nakietkéw i k6w musza wza-
jemnie do siebie pasowaé. NajczeSciej uzywane kly majg stoz-
ki o rozwartoSci 60°. Ten .sam kat. powinny przeto mie¢
i nakietki. Prawidlowo wykonany nakielek pokazany jest na
rys. 29. Wykonuje sie go w ten sposéb, ze najpierw w Srodku
oznaczonym punktakiem wierci sie otwér o pewnej okre§lonej
Srednicy i glebokoéci, nastepnie otwér ten rozwierca sie nada-
jac mu ksztalt stozka o odpowiednim pochyleniu. O ile zacho-
dzi obawa uszkodzenia nakietka, wowczas umieszcza sig¢ go

T
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glebiej. Nakielek taki pokazany jest na rys. 30. Jest to nakietek
poglebiony (chroniony). Wielko$é nakietkéw zalezy od $rednicy
walkéw. Wymiary nakietkéw sa znormalizowane*). Tak wyko-
nane nakielki zapewniajg dobre przyleganie wzajemne kiéw do
przedmiotu. Olej, ktéry wypehia otwory, zapewnia dobre sma-
rowanie kléw, wskutek czego ich ostrza moga obracaé si¢ swo-
bodnie w otworach i'nie sq narazone na zniszczenie.

Nakielki wykonuje sie przy pomocy specjalnych narzedzi
tzw. nawiertakéw. Przy produkcji seryjnej wykonuje sig¢ je na
specjalnych maszynach tzw. nakielczarkach. W braku nawier-
takéw i nakielczarki, nakietki wykonuje sie przy pomocy
wiertla i poglebiacza stozkowego na tokarce lub ' wiertarce.
Przy wykonaniu nakietkéw bardzo istotne jest wykonanie ich
dokladnie w osi watka. Na nakielczarce nie przedstawia to
zadnych trudnosci. W przypadku gdy nakietki wykonuje sig na
tokarce czy wiertarce nalezy oznaczyé ich Srodek. Robi sie to
przy pomocy specjalnego cyrkla z zagieta nézka (rys. 31) lub

|

Rys. 31. Cyrkiel z zagigta nézka do Rys. 32. Weglica do oznaczania
oznaczania §rodka nakietka. : érodka. nakietka.

specjalnej wegielnicy (rys. 32). Srodek punktuje sie punkta-
kiem. Wykonanie nakielkéw samym punktakiem jest niedo-
puszczalne, gdyz tak wykonane nakietki nie spelniajg nigdy
swego zadania i niejednokrotnie sg przyczyna nie tylko znisz-
czenia kiéw, ale réwniez wyrzucenia z nich obrabianego przed-

*)  PN/M-02499
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miotu. Na rys 33 podane sa najezesciej spotykane btedy w wy-
konaniu nakietkbw.

Ofworek zbyt kroiki.- Osirze kfa
podlega vszkodzenty, Smar wy-
N crieko. Datrze nogrzewa sig
rniszezy. Przedmiol obloznio
s/,

Kqt rozwiercenia zbyt maty.
Prredmiot ma zfe prowadze-~
nie. Osirze folwo podiega

"~ T vszkodzeniu(od biegngees po
nim osiref krawedzi),

N Kot rozverercemo zbyt duzy.

——  Przedmiot otwo zaczyno bic;

moze byt podczas pracy wy-
rzuconyz kfow.

Zbyt glebokie rozwiercenie.
i Naz povezas toczenia pod-
chodzi do somego kia j Uszka
—— dza go.

05 nokiefka nie wost przedmioty .
Przedmiot bije.

Powrerzchnio czolowa (podalowa)
nieprastapdota do osi przedmioty,
Trudno przedmiot wycenirpwort.
Nokielek wypada Kraywo.

Rys. 33. Najczesciej spotykane bledy w wyko-
naniu nakietkow.

*) Odbitka z ksigzki prof. E. T. Geislera ,Obrébka skrawaniem®
t. I str. 177,
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Dlugie i cienkie walki, mimo ze posiadajg prawidlowo wyko-
nane nakielki, moga byé wyrzucone z kléw wskutek ugigcia
pod wplywem nacisku noza. Aby temu zapobiec walki podpie-
ra sie specjalnymi podporami zwanymi potocznie okularami
lub hakami. Podpory mogg byé stale (okulary) lub przesuwne
{haki). Pierwsze, przymocowane do loza tokarki, podpieraja
walki w jednym z géry okreSlonym miejscu. Drugie, przymo-
cowane do suportu (wskutek czego przesuwajq si¢ wraz z nim),
podpierajg walki zawsze w poblizu noza.

Szczeg6t tokarki z przesuwng podpora przymocowang do su-
portu pokazany jest na rys. 34,

Przy toczeniu w klach nalezy pamieta¢ o regularnym sma-
rowaniu nakielkéw. Zaniedbania w tym kierunku prowadza
bowiem do$éé czesto do uszkodzenia kldéw i zwiagzanych z tym
wypadkéw wypadania przedmiotéw. Przy drobnych i maso-
wych robotach olej uzywany do smarowania nakietkéw powi-
nien sie znajdowaé pod reka. Blaszanki, w ktérych przewaznie
trzyma sie olej do smarowania nakielkdéw czesto przeszkadza-
Ja w pracy. Dlatego godne polecenia sg stale zblorniczki na
olej. Moga to by¢ poprostu otwory wywiercone w samych
klach (rys. 35), ktére jednak w zwigzku z tym musza mieé nie-
co odmienne ksztalty lub male specjalne zborniczki (rys. 36)
mocowane do kadtuba konika przy pomocy pierScienia P.

Przy duzych szybkoSciach, nawet najobfitsze smarowanie na-
kietkéw nie chroni k16w statych przed ich zatarciem sie i uszko-
dzeniem. Dlatego bardzo czesto zastepuje sie kly state, klami
obrotowymi. Moze sie jednak zdarzyé, ze naciski poosiowe wy-
wolywane wydtuzaniem sie przedmiotéw pod wplywem ciepta
wytworzonego przy obrébce wzrosng do tego stopnia, ze stana
si¢ niebezpieczne nawet dla zwyklych kléw obrotowych. Wow-
czas stosuje sig specjalne kly obrotowe z talerzami sprezynu-
jacymi (rys. 37), ktére pozwalajg na przesuwanie sie kla
w obudowie w kierunku osiowym w miare wydluzania sie
przedmjotu i wzrostu nacisku. Przy malejacym nacisku talerze
przesuwajg kiel wraz zlozyskami do pierwotnego ich polozenia.
Wypadkom zacierania sie kléw pod wplywem zwiekszonych

40



Rys. 34. Podpora przesuwna (hak) zapobiega
uginaniu sie obrabianego przedmiotu.

naciskéw poosiowych ze strony przedmiotu mozna zapobiegaé
rowniez przez luzowanie kla w miare wydtuzania sie przed-
miotu. Spos6b ten jednak nie zawsze okazuje sie skuteczny i nie
zawsze daje dobre wyniki.

Powszechnie uzywane zabieraki tokarskie proste (rys. 38) sa
niebezpieczne, poniewaz ich. wystajace czefci tj. Sruby docis-
kowe i przediuzenia mogg pochwycié luZng czes¢ odziezy np.
rekaw jak to widaé¢ na rys. 40. Roéwniez niebezpieczne — acz-

Rys. 35. Zbiorniczkiem na olej Rys. 36. Zbiorniczek na olej,
moze byé Otwlflr wywiercony mocowany do kadtuba.konika.
w kle.
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kolwiek juz w mniejszym stopniu — sg zabieraki hakowe
(rys. 39) poniewaz pozostaja w nich. nieostoniete Sruby docis-
kowe. Za bezpieczne mozna uwazaé¢ dopiero te zabieraki, ktére-
nie majg zadnych wystajgcych czeéci. Prosty zabierak tego
typu przedstawia rys. 41. Zabierak ten wykonany jest jako
odlew. Sruba dociskowa regulowana 6-katng nakretka ukryta
jest w obudowie zabieraka. Trzpien tarczy zabierakowej zaha-
cza o odpowiednie wglebienie. Pewng wada tych zabierakéw
jest to, ze rzadko kiedy ich $rodki ciezko$ci znajduja sie na
osi mocowanych walkéw. Pocigga to za sobag ,,bicie* zabiera-
kéw. ,,Bicie* to wystepuje tym jaskrawiej, im wieksza jest od-
leglo§¢ §rodka ciezkosdci zabieraka od osi walka. Wady tej nie
majg zabieraki o szczekach samocentrujacych (rys. 42).
Zwykly zabierak tokarski mozna zabezpieczyé umieszczajae
go w okraglej ostonie pozbawionej jakichkolwiek wystepéw.

!
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Ostona sklada sie z dwoéch po-
l6wek, lgczonych ze sobg Sruba-

mi, ktoére oczywiScie nie powin-
ny wystawaé na zewnatrz. W

ostonie przewidziane sg odpowie-
dnie otwory na trzpien tarczy
zabierakowej i srube-dociskows.
Oslony tego typu moga byé wy-
konane z twardego drewna (rys.
43) lub metalu (rys. 44). *

Inny spos6b zabezpieczenia
zwyklego zbieraka tokarskiego
przedstwia rys. 45. Jest to
ostona w formie kolnierza na
tarczy zbierakowej. Kolnierz
moze byé wykonany lacznie z
tarczg zabierakows, ewentualnie

Rys. 40. Wystajace czeSci za-
bieraka tokarskiego moga po-
chwycié np. rekaw.

dorobiony pézniej i nalozony na tarcze. Oslona tego typu nie
zabezpiecza jednak calkowicie przed pochwyceniem za odziez,
zwlaszeza, gdy zabierak umieszczony jest w ostonie niezbyt gle-

boko.

b) Mocowanie na trzpieniach. Na trzpieniach
mocuje sie przedmioty, ktére wymagaja obrébki po wierzchu

Rys. 41. Bezpieczny zabierak tokarski
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Rys. 42. Bezpieczny zabierak to-
karski o0 szczekach samoceniru
jacych.

i ze wzgledu na posiadane otwo-
ry nie moga byé mocowane w
klach. Istnieje’ kilka odmian
trzpieni, wszystkie jednak mo-
cuje sie w klach jednakowo —-
podobnie jak zwykle watki.

¢) Mocowanie w zaci-
skach., W zaciskach ‘mocuje
si¢ krétkie przedmioty, ktére
nie wymagaja dodatkowego pod-
parcia klem umieszczonym w
koniku. Z punktu widzenia bez-
pieczenstwa pracy =zaciski nie
nastreczajg raczej watpliwoSci.

d) Mocowanie na tar-
czach. Na tarczach tokar-

skich mocuje sie przedmioty niskie o nieregularnych ksztal-
tach. Przedmioty mocuje sie na tarczy w szczekach tarczy albo

tez za pomocg mocowadel.

T
i
| |

Rys. 43. Ostona zabieraka to-
karskiego wykonana z drewna.

Rys. 44. Oslona metalowa zabieraka
tokarskiego.

Czynno$¢é mocowania przedmiotu na tarczy poza tym, ze jest
zawsze zmudna i ucigzliwa, staje sie dodatkowo niebezpieczna
wtedy, gdy przedmiot jest duzy i ciezki. Przedmiot taki moge
bowiem w czasie mocowania wysunaé sie z rak tokarza i spa-
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Rys. 45. Zabezpieczenie zabieraka ostong na tarczy
zabierakowej.

dajgc na ziemie lub na loze tokarki ugodzi¢ dotkliwie tokarza,
albo uszkodzié maszyne. Niebezpieczefistwo to znacznie maleje
gdy do pomocy przy zaktadaniu przedmiotu ciezkiego uzywa
sie wciggnika. Niestety wciggnik nie zawsze jest na miejscu,
wskutek czego trzeba sobie radzié bez niego. Niejednokrotnie:
mozna ulatwié sobie zadanie i zabezpieczy¢ sie czeSciowo przed
wypuszczeniem z rak przedmiotu przez prowizoryczne przykre-
cenie go do tarczy, lub ustawienie na odpowiednich podstawach.
Mimo to czynnoSci zwigzane z mocowaniem ciezkich przedmio-
tow nawet przy uzyciu wymienionych Srodkéw pomocniczych
sq dosé ryzykowne, Dlatego czynno$ci te powinni wykonywaé
tokarze o duzym do$wiadczeniu, ktérym niejednokrotnie trze-:
ba bedzie dodaé jeszcze pomoc fachows.

Czesto na tarczy mocuje sie przedmioty, ktérych Srodek ciez-
koSci znajduje sie daleko poza osig wrzeciona.. Powoduje to
nierébwnomierny bieg maszyny i wplywa szkodliwie na lozys-
ka. W takich przypadkach wyréwnowaza si¢ tarcze przez przy-.
mocowanie do niej przeciwwagi (rys. 46). Obrabiane w danym
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Rys. 46. Schemat zamocowa- Rys: 47. Schemat zamocowania i
nia kolana: na tarczy tokar- podparcia okularem dtugiego przed-
skiej. miotu.

przypadku kolano przymocowane do katownika 1 wyréwno-
wazone jest przeciwwagy 2.

Obracajaca si¢ tarcza z zamocowanym na hiej przedmiotem
o mniej lub wigcej nieregularnych ksztaltach stwarza duze
niebezpieczenstwo pochwycenia odziezy lub bezpoSredniego
skaleczenia tokarza. Im przedmiot jest wigkszy i posiada bar-
dziej nieregularne ksztalty, tym wieksze jest niebezpieczen-
stwo. Niebezpieczenstwo powiekszaja dodatkowo wystajace
$ruby w przypadku, gdy przedmiot jest nimi przymocowany
wprost do tarczy. Jakiekolwiek zabezpieczenia w postaci oston
sg czesto nie do urzeczywistnienia. W takich razach jedynie
uwaga i doswiadczenie tokarza moze ustrzec go przed wypad-
kiem. Dlatego tez pewnych robét nie nalezy powierzaé mlodym
i niedo§wiadczonym tokarzom.

€) Mocowanie w uchwytach samocentru-
jacych W uchwytach samocentrujgcych mocuje si¢ przed-
mioty okragle. W przypadku, gdy s3 to przedmioty dlugie
podpiera sig¢ je klem osadzonym w koniku. Niekiedy uzywa
sig do tego celu okularu (rys. 47).

Samo mocowanie w uchwycie samocentrujacym dzieki jego
konstrukcji nie nastrecza wigkszych trudnoéci i klopotéw.
Szczeki uchwytu przesuwajg si¢ bowiem jednoczeénie, dzieki

czemu réwnomiernie chwytaja i zaciskaja mocowany przed-
aot.
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Do nastawiania szczek i zaciskania ich na przedmiocie stu-
23 odpowiednie klucze. Poslugujac sie nimi nie nalezy zapomi-
na¢ o wyjmowaniu ich z gniazd uchwytu — po zacisnigciu
szczek. W przeciwnym bowiem razie po wilgczeniu tokarki
klucz tkwigcy w gniezdzie uchwytu moze ulec uszkodzeniu,
a nawet wyrzuceniu z gniazda co w skutkach moze byé juz
grozniejsze. Proste zabezpieczenie przeciwko pozostawieniu
klucza w uchwycie wida¢ na rys. 48. Zabezpieczenie stanowi
sprezyna s osadzona na trzonku klu-
cza i przytwierdzona do niego jed- ‘
nym koncem a. Sprezyna w stanie
wolnym ma te samg dlugoéé co trzo-
nek. Po wlozeniu klucza do gniazda
uchwytu sprezyna ugina sie i pozo-
staje w tym stanie tak diugo, jak

dlugo bedzie trwal nacisk reki toka-
rza na kluez — po czym wracajac do

swego normalnego stanu powoduje,
ze klucz sam wysuwa sie z gniazda.
Aczkolwiek  samo mocowanie
przedmiotéw w uchwytach samocen~
trujacych nie nastrecza trudnosci to i

jednak musi byé wykonane prawi- Rg’S- 48}-1 Klucz spreiyrtowy
. . . uchwyt amocentiru-
dtowo i starannie. W przeciwnym ° jacélgg. moce

razie mogg zdarzaé sie wypadki wy-
suwania sie¢ i wypadania przedmiotéw z uchwytow.

Przyklady dobrego i zlego mocowania przedmiotu w uchwy-
cie samocentrujgcym (lub na tarczy) najlepiej ilustruje
rys. 49 %).

Podobnie jak wszystkie obracajace sie przedmioty uchwyt
samocentrujacy jest rowniez niebezpieczny. Niebezpieczne sg
zwlaszcza szczeki, ktore wystaja na obwodzie, gdy mocowany
przedmiot ma znaczng $rednice. Dlatego uchwyty nalezy osta-
niaé¢ tak, by tokarz byl mozliwie jak najlepiej zabezpieczony

¥) Odbitka z ksiazki prof. E. T. Geislera ,Obrobka skrawaniem*
t. I. str. 196.
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przed zetknieciem sie z nimi. Przyklad prostej a zarazem do-
brej ostony uchwytu samocentrujgcego pokazany jest na rys.
50 i 51. Ostone stanowi ruchoma pokrywa dajaca sie tatwo
przesuwaé na prowadnicy przytwierdzonej do wrzeciennika
tokarki.

Zamocowanie tarczy lub uchwytu samocentrujacego na tokar-
ce odbywa sie przez nakrecanie go na wrzeciono. W przypadku
gdy uchwyt jest maty i lekki czyno$é ta jest prosta i nie przed-
stawia wigkszego niebezpieczenistwa. Gdy uchwyt jest ciezki
wéwezas nakrecanie go na wrzeciono sprawia juz pewne tru-
dnoSci i staje si¢ niebezpieczne, gdyz uchwyt moze latwo wy-
sungé sie¢ z rak tokarza w chwili nakrecania.
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Rys. 50. Widok otwartej oslony uchwytu samo-
centrujgcego.

Rys 51. Widok zamknietej oslony uchwytu samo-
centrujacego.

Prosty sposdb ulatwiajacy nakrecanie na wrzeciono ciezkie-
go uchwytu pokazany jest na rys 52. Uchwyt ustawia si¢ na
desce spoczywajacej na }ozu tokarki. DZwigajac deske jednym
koficem unosi si¢ uchwyt na odpowiednia wysoko$¢ i nakreca
na wrzeciono. Spos6b ten zmniejsza przede wszystkim wysilek
tokarza wlozony w utrzymanie uchwytu na okreSlonej wyso-
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Rys. 52. Nakrecanie uchwytu
samocentrujacego na wrze-

ciono.

kosci. Celem zapobiezenia mo-
zliwoéci wysunigcia sie uchwy-
tu z rgk w czasie jego nakreca-
nia na wrzeciono, stosuje sie
pomocnicze trzepienie (rys. 53).
Trzpien osadzony we wrzecio-
nie tokarki sluzy jako podpora
dla uchwytu w czasie jego na-
krecania. Posiada on $rednice
b nieco mniejszg od $rednicy
wewnetrzne] gwintu wrzecio-
na. By zapewnié¢ dobre prowa-
dzenie dla nakrecanego uchwy-
tu trzepieA ma odpowiednia
diugoé¢ c. Stozek frzpienia a
musi odpowiadaé naturalnie
stozkowi wrzeciona. Czestokroé
zamiast wykonywaé specjalny

trzpien mozna uzyé do tego celu trzpienia juz istniejgcego stu-
zgcego do innych celéw. O ile srednica takiego trzpienia jest
mata, dorabia sie do niego specjalng tuleje o §rednicy zewnetrz-

nej b.
Przy nakrecaniu uchwyt6éw na wrzeciono nalezy bezwzgled-

nie przestrzega¢ zasady, by odbywalo sie¢ ono bez wlaczania
w bieg tokarki. W przeciwnym razie nie trudno jest o grozny
wypadek.

‘,_”_’:'.w

o Rys. 53; Trzpiedh pomocniczy do
nakrecania na wrzeciono tokarki
“Uehwytu  samocenitrujacego lub

i

90

e

. tarczy tokarskiej. ...

f) Mocowanie w uch-
wytach specjalnych.
W uchwytach specjalnych, kt6-
rych uzywa sie przy produkeji
masowej, mozna mocowaé tyl-
ko te przedmioty, dla  ktérych
zostaly one specjalnie wykona-
ne. Uchwyty te majg zastoso-
wanie w . produkcji =masowej,
gléwnie ze wzgledu: na szybka



. ich -obstugg. Sposéb mocowania przedmiotu. w uchwycie spe-
cjalnym zalezy od konstrukcji uchwytu i jest zblizony, prze-
waznie do jednego ze sposob6w -juz opisanych.

Do uchwytéw specjalnych mozna zaliczyé w danym przypad-
ku réwniez uchwyty pneumatyczne i elektromagnetyczne. Mo~
cowanie w tych uchwytach jest o wiele prostsze i latwiejsze
anizeli na tarczach lub w uchwytach samocentrujacych. W zasa~-
dzie niebezpieczenistwa jakie zachodzg przy mocowaniu
w uchwytach pneumatycznych i elektromagnetycznych sg zbli-
sZone swym charakterem -do juz opisanych. Przy uchwytach
elektromagnetycznych dochodzi jeszcze niebezpieczenstwo po-
razenia pradem o czym bedzie mowa dalej.

2. Mocowanie narzedzi ¢

Prawidlowe mocowanie narzedzi przediuza okres ich trwa-
nia zapewnia  dokladno$¢é obrobki, a przy tym wszystkim
podnosi bezpieczenstwo pracy, o ktérym nie mozna méwié gdy
narzedzia s3 mocowane nieprawidtowo, przez co wykruszaja
sie i lamig powodujac odpryski niebezpieczne, zwtaszcza dla
oczu.

Noze tokarskie mocuje sie w: imakach nozowych, ktorych
istnieje kilka odmian. -Wszystkie-jednak oparte sa na tej sa-
mej . zasadzie. Xazdy imak powinien posiadaé gladka i réwna
podstawe na ktérej spoczywa nédz dociskany.do niej za pomoca
karbowanej ptytki, lub Srub dociskowych. Prawidlowe zamo-
cowanie noza polega na pewnym ulozeniu go na podstawie
imaka i silnym dociénieciu. przy takim uchwyceniu noza, aby
jego wystajaca cze$é byla jak najkrétsza, Odnosi’ sie to -do
wszystkich nozy uzywanych na tokarkach bez wzglqdu na ich
ksztatt i wymiary. : b :

.. Aby néz pewnie spoczywal ma .podstawie imaka pow1erzch—
. nia jego powinna by¢ rowna i gtadka. Czesto-stosuje’ sie:dodat-
kowe podkiadki, przy pomocy: ktérych .reguluje sig wysokosé
ustawienia noza.. Wéwczas: jednak wszystkie podkiadki powin-
ny posiadaé jednakowe wymiary; nie nalezy. ich stosowaé na
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raz za duzo, a powierzchnie ich powinny byé¢ dokladnie obro-

bione.

Przy uzyciu kilku podkladek muszg one wzajemnie do sie-
bie pasowaé, a n6z powinien na nich spoczywaé mozliwie na
jak najwiegkszej diugosci.

Rys. 54. Imak noZowy kolumnowy

Noze s3 dociskane w imakach za poérednictwem S$rub docis-
kowych lub plytek dociskanych §rubami. Zaréwno jedne jak
i drugie musza byé¢ dostatecznie sztywne i mocne.

SH

Rys 55 . Imak
notowy plytkowy.

Przyklad imaka, w ktérym dwie Sruby
dociskowe pozwalaja na pewne zmocowa-
nie noza, pokazany jest na rys. 54. N6z
jest tu dociskany bezposrednio przez $ru-
by. Masywna budowa samego imaka za-
pewnia mu dostateczng sztywnosé. Na
rys. 55 pokazany jest imak plytkowy. N6z
zamocowany w tym imaku dociskany jest
do podstawy §rubg za poSrednictwem plyt-
ki, ktéra w swej czeSci, Srodkowej posiada
wyciecie, a na powierzchni dociskajgcej
naciete karby. Dzieki takiej budowie uzy-
skuje sie lepsze przyleganie ptytki do no-
za, a tym samym pewniejsze jegp zamo-
cowanie. Imak ten, podobnie jak poprzed-

nio opisany umozliwia dzieki swej sztywnej budowie réwniez
pewne zamocowanie w nim noza.
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Mocujac néz w imaku, nalezy pamietaé, ze wierzcholek, o-
strza powinien znajdowaé sie¢ w osi obrabianego przedmiotu,
a wysuniecie powinno byé jak
najkrétsze. W przypadku bo-
wiem gdy néz jest zbytnio wy-
suniety do przodu, wzrasta mo- l
ment jego ugiecia i wystepuja
drgania, w wyniku czego na- -
stepuje czesto odlamanie wy- L
stajgcej czeSci noza i odrzuce-
nie -jej przez obracajacy sie
przedmiot w kierunku tokarza.
Podobne skutki moze mieé u-
stawienie noza ponizej osi ob-
rabianego przedmiotu.

W stosowanych bardzo cze-
sto imakach czteronoznych
{rys. 56) noze dociskane sg
do podstawy bezpofrednio $ru-
bami. Sposéb ustawiania i za-~
mocowania nozy nie rézni sie Imaﬁ_’gﬁgeri",;oiow,

w tym przypadku od poprzed-

nio opisanych. Stosujac imaki czteronozowe nalezy jedynie pa-
mietaé, ze wystajace z nich noze sg niebezpieczne, poniewaz
tatwo mozna skaleczyé o nie reke.

-
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IV. SKRAWANIE

Wiéry powstajagce w czasie toczenia stanowig powazne nie-
bezpieczenstwo dla tokarza. Niezaleznie od tego hamujg nor-
malny tok pracy gdyz zmuszajg tokarza do ustawicznego usu-
wania ich z tokarki, narazajgc go dodatkowo na dalsze niebez-
pieczenistwa skaleczenia widrem.

Zabezpieczenie tokarza przed wiérami i wilasciwe metody u-
suwania ich z tokarki sg specjalnie wazne przy szybko$ciowym
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skrawaniu, w czasie ktérego ilosci wiéréw niepomiernie wzra-
stajg.

Moéwigc o sposobach zabezpieczenia tokarza przed widérami
moéwi sie najczeSciej o zaslonach i narzedziach do usuwania
wioréw, zapominajgc rownocze$nie o innych Srodkach zarad-
czych, ktére niejednokrotnie sg o wiele bardziej skuteczne. Cze-
sto na przyklad zapomina sie, ze iloSci wioréw jakie powstaja
przy obrébce skrawaniem, zalezg tylko i wylacznie od naddat-
kéw przewidzianych na obrobke. To tez przy projektowaniu
materialow wyjSciowych, gléwnie za§ odlewow i odkéwek, na-
lezy SciSle przestrzegaé¢ norm dotyczacych ‘wielko$ci tych nad-
datkoéw, przez co zapobiega sie z jednej strony powstawaniu
nadmiernych ilosci wiéréw, z drugiej zas strony — marnotraw-
stwu materiatu wyj$ciowego.

Walka z widérami moze i§¢ niekiedy w kierunku stosowania
materialéw, dajacych wiory czlonowe (schodkowe), a wiec wi16-
ry, ktére z racji swego ksztaltu sg stosunkowo najmniej nie-
bezpieczne. Zastosowanie np. do wyrobéw masowych stali au-
tomatowej, ktéra dzieki celowo wprowadzonym domieszkom
siarki i fosforu daje wiéry o ksztalcie zblizonym do widra czto-
nowego, pozwala unikngé niebezpieczefistw, jakie zagrazatyby
ze strony wiéréw ciagglych (wstegowych) powstajacych przy ob-
rébce stali pozbawionych wyzej wymienionych -domieszek.

Walka z widérami moze i§¢ wreszcie w kierunku stosowania
specjalnie zaszlifowanych nozy, dzigki ktérym mozna oddzia-
lywaé na ksztalt powstajacego widra i uzyskiwaé wior o ksztal-
cie najdogodniejszym, tj. wi6r czlonowy.

Bezsprzecznie, w wielu razach podobne usilowania pozosta-
ng bezprzedmiotowe i jedynym sposobem zabezpieczenia przed
wibérami beds zastony i odpowiedni sprzet do usuwania wié-
réow. Niemniej jednak nalezy pamietaé o wymienionych tu spo-
sobach walki z wiérami, gdyz niejednokrotnie moga zaj$é oko-
licznosci, w ktérych sposoby te znajdg pelne zastosowanie,

Przystepujac do omoéwienia poszczegdélnych zabezpieczen i
urzadzeh majacych za zadanie ochraniaé tokarza przed widra-
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mi, nalezy przedtem omoéwi¢ pokrétce sam przebieg powsta-
wania wiéra i jego ksztalt.

1. Powstawanie i ksztalt wiora

Wiér powstaje w czasie zdejmowania warstwy materiatu z
obrabianego przedmiotu. Zdejmowanie warstwy odbywa sie
przy uzyciu narzedzia skrawajacego, na ktére dziala pewna si-
la. Pod wplywem tej sily narzedzie wciska sie w materiat na-
pierajac na najblizsze czastki zdejmowanej warstwy materia-
tu. W chwili gdy nap6r narzedzia przezwyciezy wzajemng spoi-
sto§é czastek materialu obrabianego czyli inaczej, gdy pokona
jego wytrzymato$§¢é na Scinanie, woéwczas nastgpi Sciecie naj-
blizszych czgstek i przesuniecie ich, a w $§lad za tym przesunie-
cie narzedzia, tak ze zacznie ono skolei napieraé na nastepne
czastki i $cinaé je podobnie jak poprzednie. Scinane w ten spo-
sob kolejno czastki tworzg widry. Ksztalt wiéra bywa rézny
i zalezy przede wszystkim od: a) wlasno$ci materiatu skrawa-
nego, b) ksztaltu ostrza narzedzia, ¢) warunkéw skrawania.

Zaleznie od wymienionych wyzej czynnikéw powstajg wi6-
ry: 1) odpryskowe, 2) czlonowe (schodkowe), 3) ciggle (wste-
gowe).

Widry odpryskowe tworzg niepowigzane ze sobg
czgstki skrawanego materialu. Majg one ksztalt drobnych nie-
regularnych kawateczkéw, ktére odpryskujgc gwaltownie od
obrabianego przedmiotu rozsypuja sie dokola nieraz na znaczng
odlegtosé.

Wibéry czlonowe stanowig forme przejSciowy po-
miedzy wiérem odpryskowym i cigglym. Powstajg ze slabo po-
wigzanych ze sobg czgstek skrawanego materialu. Ksztaltuja
sie przewaznie w formie zblizonej do pélpierscieni i spadajg w
poblizu miejsca powstawania.

Widry ciggle powstaja z czastek skrawanego mate-
riatu &ciSle ze sobg powigzanych dzieki wzajemnej spoistoSeci.
Ksztaltuja sie one zazwyczaj w formie dlugich wsteg lub zwoi
i w tej postaci sg usuwane z tokarki.
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Jak juz wspomniano ksztalt wiéra zalezy przede wszystkim
od wlasnosci materialu, ksztaltu ostrza narzedzia i warunkéw
skrawania.

a) WlasnosSci materiatlu Rbézne materiaty za-
leznie od ich wlasnosci wytrzymalosciowych daja rézne rodza-
je wiéréw. Ogoélnie mozna przyjaé, ze materialy twarde i kru-
che (np. zeliwo lub brgz) dajg widry odpryskowe, materiaty
miekkie i ciggliwe (np. stal miekka) — wiory ciagte, materialy
twarde i ciggliwe — widry czlonowe.

b) Ksztalt ostrza narzedzia. Ksztalt noza
i wielkosé katéw zaszlifowania jego ostrza zalezg od ksztaltu
obrabianego przedmiotu, rodzaju obrébki i materialu obrabia-
nego, przy czym sam ksztalt noza zalezy od ksztattu obrabia-
nego przedmiotu i rodzaju obroébki, zas wielko$é katéw zaszli-
fowania ostrza od wlasno$ci obrabianego materialu i rodzaju
obrébki. Poniewaz od wielkosci katow zaszlifowania zalezy pra-
widlowy przebieg skrawania i okres trwania narzedzia, przeto
zachowanie odpowiednich katéw ostrza jest podstawowym wa-
runkiem racjonalnego przebiegu skrawania. Z tych wzgledow
jakiekolwiek odstepstwa w tej mierze sg niepozadane lub wrecz
niedopuszczalne. Stad tez zalezno$§é ksztaltu widra od ksztaltu
ostrza i jego katéw zaszlifowania jakkolwiek istnieje — musi
pozostaé stala.

Konstrukecja noza tokarskiego i poszczegdlne katy jego za-
szlifowania pokazane sg na rys. 57%). Kazdy z tych katéw od-
grywa pewna role wplywajac na przebieg skrawania ewentual-
nie ksztalt wiora.

Kat przylozenia « zapobiega tarciu grzbietu ostrza o mate-
rial obrabiany. Tarcie wystepuje zazwyczaj przy matym sto-
sunkowo kacie o. W miare wzrostu kata o mozliwo$§é tarcia ma-
leje, natomiast wzrasta tendencja do wrzynania sie ostrza
w material, co powoduje z kolei chropowato$é powierzchni
obrabianej. Wzrost kata o powoduje 2zmniejszenie kata f

*) wg. Polskiej Normy PN/M-58301.
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a tym samym oslabienie ostrza. Kat « w zasadzie nie wplywa
na ksztatt wiéra.

Kat ostrza @ jest uzupelnieniem katéw a+47 do 90°. Kat ten
decyduje o wytrzymalosci narzedzia. Im mniejszy jest kat § tym
stabsze jest ostrze narzedzia, a tym samym wieksze jest prawdo-
podobienstwo jego uszkodzenia i polgczone z tym niebezpie-
czenistwo urazu przez odpryskujgcy odlamek ostrza. Rowno-
czeénie jednak w miare jak kat 8 maleje, ostrze narzedzia la-
twiej zaglebia sie w material, dzieki czemu malejg opory skra-
wania. W praktyce stosuje sie duza rozpietosé wielkosci kata 8.
Wielkosé jego zalezy od rodzaju obrabianego materiatu. Im ma-
terial jest twardszy i bardziej kruchy, tym wiekszy powinien
byé kat 8.

Kat natarcia | wplywa przede wszystkim na ksztatt wiora
i opory skrawania. Te ostatnie malejg w miare wzrostu kata
a to z racji dogodniejszego spltywu wiéra po wierzchu noza.
Wiér bowiem tym dogodniej sptywa, im mniej sa odginane two-
rzace go czastki (po oddzieleniu ich od obrabianego przedmio-
tu). Czastki za§ s3 tym mniej odginane, im wiekszy jest kat 7
Réwnoczesnie im mniej sg odginane czastki tym bardziej ksztalt
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tworzacego sie z nich widra jest ablizony do ksztaltu widra
cigglego, poniewaz mniej odginane czgstki tatwiej zachowujag
wzajemng spoisto$é. Od wielkosci kata § zalezy réwniez wy-
trzymato$é ostrza narzedzia. Im wiekszy jest kat 1 tym stabsze
jest ostrze.

Kat skrawania o jest sumg katéw a i @ Wplywa on na spo-
s6b zaglebiania sie ostrza w material. Zdolnoé¢ ta jest zwykle
uzalezniona raczej od kata & niz kata §. Im mniejszy jest kat
8 — przy tym samym kgcie « — tym latwiej zaglebia sie néz
w material, tym mniejsza praca potrzebna jest na odginanie
czgstek oddzielanych od materiatu, tym dogodniejszy jest sptyw
tworzacego sie wiéra, ktéory tym samym tatwiej przybiera
ksztalt ciggly. Rownoczefnie jednak zwieksza sie mozliwo$§é
»Wyrywania" czastek materialu z powierzchni obrabianej, za-
miast $cinania ich, wskutek czego wzrasta niebezpieczefistwo
uszkodzenia narzedzia.

Kat pochylenia krawedzi tngcej N powoduje odpltyw widra
w bok. Specjalne znaczenie posiada kat » przy obrébce materia-
tow miekkich i ciagliwych, ktére dajg jak' wiadomo widry cig-
gle. Wiory takie przede wszystkim nalezy odprowadzac na bok,
gdyz w ten spos6b tokarz jest mniej narazony. Warto§é kata A
moze byé dodatnia lub ujemna. Wartoéé dodatnig posiada kat A
gdy wierzcholek w ostrza jest najnizszym punktem krawedzi
tngcej. Warto§é ujemng — gdy wierzcholek jest najwyzszym
punktem krawedzi tngcej. Zwykle przyjmuje sie dodatni kat )
dla metali twardych, ujemny za§ dla metali miekkich.

Kat przystawania » wplywa w pewnym stopniu na ksztalt
wiéra. Zmniejszenie tego kata powoduje przedtuzenie krawedzi
tngcej ostrza, wydtuzenie poprzecznego przekroju warstwy
skrawariej a tym samym latwiejsze odginanie si¢ i zwijanie:
wiéra.,

¢c) Warunki skrawania,

Moéwigc o warunkach skrawania nalezy bra¢ pod uwage prze-
de wszystkim szybko§é skrawania, wielko§é posuwu i glebokos¢
skrawania. Wzrost szybko$ci skrawania sprzyja powstawaniu.
wiéra ciggtego. Wiekszy posuw sprzyja natomiast powstawaniu.
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wiéra czlonowego. Wieksza glebokosé skrawania sprzyja znowu
powstawaniu wiéra ciaglego. Przy wiekszej glebokosci skrawa-
nia zmniejsza sie bowiem zazwyczaj posuw, tak Ze poprzeczny
przekr6j warstwy skrawanej — ktéry jest iloczynem posuwu
przez. glgboko$¢é skrawania — wydluza sig¢ przez co nastepuje:
latwiejsze odginanie i zwijanie sie wiéra.

Ostateczny ksztalt wiéra zalezy od tego, ktéry z czynnikéw
wplywajacych na ten ksztalt odgrywa w danym przypadku de-
cydujaca role. Najczesciej role takg odgrywajs wiasnosci wy-
trzymalosciowe materiatu. Przy toczeniu np. zeliwa jego kru-
cho§é wplywa tak zdecydowanie na powstawanie wiéréw od-
pryskowych, Ze inne czynniki nie odgrywaja juz wiekszej roli.
Inaczej jednak wyglada sprawa przy toczeniu miekkich i cigg-
liwych materiatéw. Z jednej bowiem strony ciagliwos¢ wplywa
zdecydowanie na powstawanie wiéréw ciagltych, z drugiej je-
dnak strony przez odpowiednie zaszlifowanie noza mozna uzys-
kaé wiéry czlonowe. Wynika wiec stad, ze niekiedy mozna zgé-
ry ustalié¢ ksztalt wiéréw, co nie jest bez znaczenia gdy chodzi
o zagadnienie ochrony pracy i jej wydajnos¢.

2. Zabezpieczenia przed wiorami

Niebezpieczenstwa, ktére grozag tokarzowi ze strony wiéréw
zalezg od ich ilofci i ksztaltu. Widry odpryskowe =zagrazajg
przede wszystkim oczom i twarzy tokarza, wiéry ciggle — o-
czom, twarzy i calemu korpusowi. W miare wzrostu ilosci two-
rzacych sie wibréw wzrasta oczywiscie -niebezpieczenstwo. Sto-
sownie do ksztaltu i zachowania si¢ wiéréw odpryskowych i
cigglych uzywa sie przeciwko jednym i drugim réinego rodza-
ju zabezpieczen.

Przeciwko wiérom odpryskowym uzywa sie zabezpieczen wy-
konanych w formie zaston ustawianych na drodze odpryskéw
Iub w formie urzadzen kierujgcych odpryski w taka strone, aby
nie zagrazaly tokarzowi.

Przeciwko wiérom ciggltym uzywa sie giéwnie urzadzen do
ich rozdrabniania. Niezaleznie od tego stosowane sg $rodki,
pray pomocy ktérych wiéry sg kierowane w bok.
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Wybér odpowiedniego rodzaju zabezpieczenia zalezy natural-
nie od okolicznosci towarzyszacych powstawaniu wiéréw, od ich
ksztaltu, wielkos$ci i iloéci.

a) Widry odpryskowe. Sposréd zabezpieczen prze-
ciwko widérom odpryskowym najczeSciej sa stosowane okulary
ochronne i ekrany.

Okulary ochronne doskonale spetniaja swe zada-
nie, zabezpieczajac oczy przed drobnymi odpryskami, ale pod
warunkiem, Ze sg uzywane. Bardzo czesto bowiem widzi sig
tokarzy pracujgcych bez okularéw, aczkolwiek leza one obok
bezuzytecznie. Przyczyng tego zjawiska sg najczeSciej wady w
konstrukeji i budowie stosowanych okular6w. Wady te powo-
duja, ze dtuzsza praca w takich okularach staje sie ucigzliwa.

Wiasciwy typ okular6w ochronnych dla tokarzy pokazany
jest na rys. 58. Sa to okulary podobne do zwyktych okularéow
uzywanych przez krétkowidzéw. Oprawa ich wykonana z me-
talu lub masy posiada elastyczne druty zakladane na uszy.
Szybki okularéw powinny mieé ksztalt okragly lub sercowaty.
Ze wzgledu na dobrg widoczno$é szybki powinny posiadaé do-
statecznie duza Srednice (okolo 50 mm). Szybki moga by¢ wy-
konane ze szkla zwyklego — wywczas powinny posiadaé od-
powiednig grubosé (okolo 2 mm) — lub ze szkla bezodprysko-
wego. Okulary powinny posiadaé ponadto boczne ostonki, kio-
re chronig oczy przed odpryskami padajacymi z boku.

Okulary chronige oczy, nie chronia twarzy. Dlatego tez wsze-
dzie tam, gdzie zachodzi obawa poranienia twarzy przez wigk-
sze lub gorace odpryski, okulary stajg sie juz ostona niewystar-
czajgca i nalezy je zastepowaé ekranem.

Ekrany sato zaslony ze szkla lub masy przezroczystej,
ktére ustawia sie na drodze odpryskujacych wiérow, dzieki cze-
mu chronig one zaré6wno oczy jak i twarz tokarza.

Ekrany powinny zapewniaé jak najlepszg widoczno$é. Dlate-
go ramki, w ktérych oprawione sa szybki powinny mozliwie
jak najmniej ogranczaé pole widzenia. Szybki stosowane do e-
kranéw powinny byé wykonane ze szkla bezodpryskowego lub
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Rys. 58. Lekkie okulary 2z hocznymi oslonkami, uzywane przy pracy
na tokarce.

przezroczystej masy niepalnej. Wielkosé ekranéw zalezy od roz-
prysku wiéréw. Ekrany powinny bowiem oslaniaé tokarza mo-
zliwie jak najdokladniej.’Zamocowanie i ustawienie ekranéw
musi byé dostatecznie pewne, tak, by nie zmienialy one w cza-
sie pracy swego polozenia, Ré6wnoczesnie ekrany powinny sie
dawaé jak najlatwiej nastawiaé.

Warunkom tym odpowiada w pelni ekran pokazany na rys.
59. Jest to ekran opracowany w Moskiewskim Instytucie Ochro-
ny Pracy. Mocuje sie go z tylu do suportu. Konstrukcja ekranu
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Ochrony Pracy.
umozliwia nastawienie go w dowolnym polozeniu, w ktérym
tez pozostaje niezmiennie w ciggu pracy. Ekran zapewnia bar-
-dzo -dobrg widoczno$é.

Na rys. 60 wida¢ ten sam ekran zamocowany na tokarce.
Ekrany tego typu catkowicie zabezpieczajg tokarza przed wszel-
kiego rodzaju odpryskami.

Stosowany w naszym przemy$le ekran pokazany jest na rys.
61%). Odpowiada on réwniez podanym wyzej warunkom. Mo~
zna go mocowaé zar6wno do-suportu jak i do ptytki imaka nozo-
wego. Ekrany tego typu buduje sie¢ w kilku wielkoSciach. Wy-

'ty Zaczerpniete z materialéw Centralnego Instytutu Ochrony Pracy.
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miary szybki zaznaczone na
rysunku odnosza sie do ma-
tych ekranéw mocowanych
do plytki imaka, ktéra musi
mie¢ w tym celu wywiercony
otwoér i uzywanych jako za-
bezpieczenie przed drobnymi
odpryskami.

W por6éwnaniu z okularami
ekrany daja lepsze wyniki.
Chronig one bowiem nie tyl-
ko oczy ale i twarz tokarza,
zwalniajac go réwnoczesnie
od obowigzku uzywania w
czasie pracy okularéw, ktére
s3-zawsze mniej lub. wiecej
ucigzliwe.

Osobng grupe zabezpieczen
przeciwko wiérom odprysko-
wym stanowig urzadzenia, w ktérych strumien sprezonego po-
wietrza lub cieczy jest skierowany w miejsce powstawania
wibréw i odrzuca je do znajdujacego sig obok specjalnego zbior-
nika.

Schemat urzadzenia powietrznego pokazany jest na rys: 62.
Urzadzenie to sklada sie a dyszy, przewodéw doprowadzajacych
powietrze pod ci$nieniem i zbiornika. Dysza 1, ktérej wylot
skierowany jest w miejsce powstawania wiéréw, polaczona jest
za posrednictwem nakretki 2 i rurki 3 z przewodem doprowa-
dzajacym sprezone powietrze do 3 — 4 at. Calos€ spoczywa w
stojaku 5, 6 mocowanym do suportu za posrednictwem uchwy-
tu 7, 8. Zbiornik 9, do ktérego spadajg odpryski, ustawiony jest
2 tytu tokarki. Zasilanie powietrzem odbywa si¢ ze speCJalnych
zbiornik6éw albo ze sprezarki. S

Na podobnej zasadzie oparte sg réwniez.urzgdzenia, w. kto—
ryeh -zamiast ‘strumienia-sprezonego powietrza stosuje si¢.stra-

Rys. 60. Widok ekranu na tokarce.
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Rys. 61, Ekran ochronny konstrukcji polskiej.

mien cieczy. Oba te urzadzenia znajduja zastosowanie tylko w
przypadku tworzenia si¢ bardzo drobnych wiéréw odprysko-
wych.

b) Wibry cztonowe Wibry czlonowe, ktére — jak
juz wspomniano — stanowia forme przejSciowa miedzy wi6ra-
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mi odpryskowymi i ciggtymi,

nie zagrazajag w wyZszym stop~ - l

niu niz tamte. Zabezpieczenie I

przed nimi odbywa sie w po- ‘ —
dobny sposéb jak przy wiodrach |

odpryskowych i ciagtych. i ot

!

c) Widry ciaggle. Spo- |_ ! i
$ré6d zabezpieczen przeciwko
wibérom cigglym najistotniejsze

sg - urzadzenia, ktoére nadajgc ' _‘
tworzgcym sie widrom ksztalt

wstegi §rubowej odprowadzajsg
je réwnoczeénie na bok, oraz
urzgdzenia stuzgce do rozdrab-
niania wiéréw. -

Jak wiadomo, ksztait wiéra. Ryf{ia6c21‘o Szglrlw:g:;tim?arrf&dze—
zalezy miedzy innymi od ka- wibrow.
tow zaszlifowania ostrza noza.

Przez dobdr odpowiednich katéw mozna spowodowaé, ze wiory
bedg przybieraly rozmaite ksztalty i odptywaty w kierunku
z géry okreflonym.

W nozach ze stali narzedziowej lub szybkotnacej odpowiednie
uksztaltowanie ostrza nie przedstawia wiekszych {rudno$ci
ze wzgledu na latwoéé szlifowania tych nozy. Niezaleznie od
tego sam wiér wykazuje daznosé do wyziobienia sobie na wierz-
chu (na powierzchni natarcia) noza zaglebieriia dzigki ktéremu
wiabr przybiera z czasem ksztalt regularnych zwoi. Czesto mo-
zna zaobserwowaé, ze w poczatkowe] fazie pracy noza o plas-
kiej powierzchni natarcia, tworzace sie widry przybieraja
ksztatt prostych wsteg, ktéore w miare przyrostu zaczynaja sie
plataé i owija¢ dokota narzedzia oraz obrabianego przedmiotu.
Wiéry takie nieusuniete w pore, zaczynaja wirowaé wraz z
przedmiotem zagrazajagc w ten spos6b powaznie nie tylko to-
karzowi, ale i najblizszemu otoczeniu. W miare jednak tworze-
nia sie na powierzchni natarcia zaglebienia (ktére powstaje
przez tarcie wiéra), wiéry zaczynajag sig zwijaé i tworzy¢ wste-
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gi érubowe, ktére w miare jak zaglebienie si¢ powigksza, przy-
bieraja ksztalt coraz bardziej regularny. By uzyska¢ od po-
czatku pracy noza wladciwy ksztalt wiora, robi sig¢ odpowiednie
zaglebienie na powierzchni natarcia. Jak juz wspomniano nie
przedstawia to wigkszych trudnosci przy nozach ze stali narze-
dziowej lub szybkotngcej..

W nozach z nakladkami z weglikow spiekanych wykonanie
odpowiednich zaglebien przez szlifowanie nie jest juz takie pro-
ste i latwe, a ,,wyrobienie zaglebienia przez sptywajace widry
— prawie niemozliwe. Nie pozwala bowiem na to twardo$¢ na-
kiadek. Stad tez najczesciej wiaénie przy toczeniu nozami z we-
glikow spiekanych mozna obserwowat¢ tak niebezpieczne skile-
bianie sie wiéréw. W pewnym stopniu zapobiega si¢:temu przez
nadanie ostrzu noza odpowiedniego kata pochylenia krawedzi
tngcej ). Uzyskuje sie w ten sposéb przynajmniej to, ze widr,
spltywajac na bok, nie atakuje bezposrednio tokarza.

Przy toczeniu nozami z weglikow spiekanych tworzg sie o-
gromne ilosci widréw, siegajgce niejednokrotne setek kilogra-
moéw na jedng tokarke w ciggu 8 godzin pracy. Powstaje przeto
nowe -— dodatkowe, bardzo powazne zagadnienie usuwania
wiorow juz nie tylko z samej tokarki, ale i na zewnatrz po-
mieszczenia, w ktorym znajduje sie tokarka.

Sposoby usuwania wiéréw bedg podane dalej. W tym miej-
scu nalezy natomiast. podkreslié, ze usuwanie widréw o ksztal-
cie cigglym jest bardzo klopotliwe i niebezpieczne. Widry cigg-
le, o ile nawet prawidltowo sptywajg z noza, przy dalszym usu-
waniu splatajag sie wzajemnie i1 tworza kieby niewygodne
i ucigzliwe do usuwania.

Niebezpieczenstwa i trudnosci zwiazanych z usuwaniem wi6-
row cigglych mozna unikng¢, nadajac tym wiérom ksztalt czto-
nowy przez mechaniczne rozdrobnienie ich za po$rednictwem
specjalnych tamaczy, ktérymi mogg byé schodkowe poglebienia
wykonane przez zaszlifowanie na powierzchni natarcia noza,
lub specjalne nakadki przymocowane do noza.

Dziatanie lamaczy polega na tym, ze wiéry sptywajace po
wierzchu noza, natrafiajac na schodkowe poglebienie lub wy-
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stajaca nakladke, sa do$é raptownie odginane, tak, ze nie sg w
stanie zachowaé swej cigglosci, wskutek czego krusza sie i roz-
padajg, przybierajgc ksztalt drobnych odlamkéw, lub krétkich
spiralek.

Najprostszy typ tamacza wioréw przedstawia rys. 63. Jest to
schodkowe poglebienie wykonane w nakladce na ostrzu noza.

Rys. 63. Schodkowy tamacz widrow.

T.amacze tego typu sg bardzo rozpowszechnione, pomimo, Ze
traci sie przy nich pewng cze$¢ cennej nakladki, a poza tym
zmniejsza sig ilo§¢ mozliwych ostrzen noza. Aby tego uniknaé
stosuje sie lamacze jako nakladki przylutowane na wierzchu
noza. famacz taki przedstawia rys. 64.

Wymiary lamaczy wigza sie $ciSle z warunkami skrawania,
totez stosowanie jednych i tych samych tamaczy w réznych o-
kolicznoéciach czesto nie daje pozadanych wynikéw. Stad tez
zachodzi konieczno$é posiadania calego szeregu nozy z odpo-
Wiednio uksztattowanymi tamaczami, ktérymi nalezy sie postu-
giwaé zgodnie z ich przeznaczeniem. Przy produkcji seryjnej
kilka czy kilkanascie takich no%y zaspakaja biezace potrzeby.
Natomiast przy robotach pojedynczych, kazdorazowe szlifowa-
nie poglebienia czy nalutowywanie nakladki byloby ktopotliwe
i kosztowne. Dlatego stosuje si¢ w takich przypadkach lamacze
nastawne. S3 to nakladki mocowane do nozy tak, ze moZna je
dowolnie ustawiaé. Najprostsze rozwigzanie tego rodzaju przed-
stawia rys. 65. Lamacze nastawne zwane roéwniez uniwersalny-
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mi z racji swego szerokiego zastosowania, wymagaja kazdora-
zowo dokladnego ustawienia.

We wszystkich powyzej opisanych lamaczach splywajace
wiéry w pewnej chwili raptownie odginane i }amane wywolu-
ja czesto drgania narzedzi i przedmiotu, co wplywa niekorzyst-
nie na trwalo$¢ samego narzedzia i doktadno$é obrébki. Wady
te usuwa dynamiczny tamacz skonstruowany ostatnio w Zwigz-
ku Radzieckim przez inz. Joffego®). Lamacz ten pokazany jest
na rys. 66. Skiada on sie z moletowanej plytki 1 osadzonej o-
brotowo na trzpieniu 3 za poSrednictwem lozyska kulkowego 2.

*) N. M. Joffe ,Dinamiczeskij struzkotom®, ,Stanki i instrument®
zeszyt Nr. 11/49.
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Rys. 65.

Nastawny lamacz wiéréw.

Trzpien wkrecony jest w oprawke 4 mocowana do imaka nozo-
wego, dzieki czemu istnieje mozliwo$¢ ustawienia piytki na do-
wolnej wysokosci w stosunku do noza. Przeciwnakretka 5 ustala

polozenie ptytki.
[T
n |

Dynamiczny famacz

Joffego

Przy uzyciu tego tamacza wiér splywajacy

swobodnie z ptaszezyzny natar-
cia noza natrafia na moletowa-
ng powierzchnie ptytki i zaczy-
na nig obracaé, przy czym
obrét nastepuje wskutek tarcia
wibra o moletowang powierzch-
nie. W chwili gdy wiér natrafia
na jedno z dwodch wgtebien ja-
kie posiada namoletowana czgsé
plytki, ulega zlamaniu i spada
w postaci pétpierScieni. Na rys:
67 pokazany jest przebieg spty-
wania wiéréw_ przy zastosowa-
niu tego lamacza.

3. Usuwanie widrow

Usuwanie widérow z tokarki
powinno odbywac¢ sig¢ przy po-
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Rys. 87. Przebieg splywania wiéra przy lamaczu
Joffego.

mocy odpowiednich narzedzi specjalnie do tego celu prze-
znaczonych.

Widry odpryskowe i czlonowe usuwa sie z tokarki przy po-
mocy szczotek lub pedzli oraz lopatek i gromadzi w specjal-
nych zbiornikach, ktére po napelnieniu sg oprézniane na miej-
scu pracy albo poza nim. Budowa zbiornikéw powinna by¢ ta-
ka, by opréznianie ich odbywaé sie moglo szybko.

Zbiorniki, ktére. stuzg réwnoczesnie do transportu widrow
powinny by¢ odpowiednio do tego przystosowane. Jeden z ta-
kich zbiornikéw widaé na rys. 68.

Wibry ciaglte usuwa sie z tokarki przy pomocy specjalnych
haczykéw. Przy wiekszym nagromadzeniu wioréw ezynnosé ta
jest ucigzliwa i niebezpieczna. Totez wypadki pokaleczenia i
poparzenia rgk przy usuwaniu wiéréow zdarzajag sig do$é czesto.
Mozna temu zapobiec czgSciowo przez stosowanie haczykiw za-
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Rys. 69. Usuwanie wiéréw przy pomocy haczyka zaopatrzonego
w garde.

opatrzonych w gardy ostaniajgce reke jak to widaé na rys. 69.
Widry cigglte, podobnie jak widéry odpryskowe, usuwa sie z to-
karki do zbiornikéw. System usuwania wiéréw do zbiornikow
znajduje zastosowanie przy mniejszych ilosciach wibéréw. Tam,.
gdzie ilosci wytwarzanych wiérow sa znaczne i gdzie trudno
jest nadazyé z ich usuwaniem, stosuje sie specjalne urzadzenia
do mechanicznego transportu wiéréw. Schemat takiego urzg-
dzenia pokazany jest na rys. 70. Jest to zwykly przenoénik tas-
mowy 2, 3, ktéry biegnie kanalem pod podioga wzdiuz linii roz-
stawienia obrabiarek. Specjalne klapy 1 znajdujace sie w po-~
blizu poszczegdlnych obrabiarek umozliwiajg zsypywanie wio-
réw wprost na ta§me przenoénika.

Moéwige o niebezpieczenstwach zagrazajacych tokarzowi ze
strony tworzacych sie wiéréw nalezy wspomnieé o szkodliwym
wplywie jaki wywierajg na pluca i organizm ludzki, pyly pow-
stajace przy toczeniu zeliwa, bragzu i mosigdzu. Zdarza sie, ze
tokarze pracujacy przez szereg lat przy obrébce zeliwa zapadaja
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truciu organizmu. Jedynym zabezpieczeniem w takich przypad-
kach jest stosowanie miejscowych wyciggdw na tokarkach po-
dobnie jak to sig robi na szlifierkach.

V. ZABEZPIECZENIE PRZECIWKO
PORAZENIU PRADEM

Przy kazdej tokarce posiadajacej naped jednostkowy od sil-
nika elektrycznego wbudowanego w jej korpus istnieje niebez-
pieczenstwo porazenia prgdem wskutek mozliwosci uszkodze-
nia izolacji przewodéw lub zwarcia w samym silniku. W takich
razach tokarka $cisle zespolona z silnikiem moze sie znalezé pod
napieciem a prad przebiegajgcy przez nig moze by¢ groiny dla
tokarza stykajacego sie w danej chwili z tokarks.

Jako zabezpieczenia przeciwko tego rodzaju wypadkom stosu-
je sie: 1) uziemienie silnika, 2) wytgczniki ochronne.

Uziemienie silnika elektrycznego polega na potgcze-
niu przewodem elektrycznym obudowy silnika z uziemiaczem.
Dobrym uziemiaczem jest zazwyczaj rozgateziona miejska sieé
wodociggowa. W przypadku korzystania z takiej sieci (jako u-~
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ziemiacza), przewdd laczacy obudowe silnika z siecig powinien
by¢ przylaczony do rury wodociggowej w takim miejscu, aby
ewentualny prad zwarcia nie przeptywat przez wodomiar i kur-
ki. Od dobrego uziemienia wymaga sie, aby w przypadku po-
jawienia sie, na obudowie silnika napiecia wzgledem ziemni
wyzszego niz 65V, prad zwarcia powodowal natychmiastowe
dzialanie najblizszego zabezpieczenia silnika, np. przepalenie
sie bezpiecznika, a tym samym spowodowal wylaczenie silnika
spod napiegcia.

Nalezy zaznaczy¢, ze skuteczno$é uziemienia, jako srodka o~
chronnego przeciw porazeniom, zalezy przede wszystkim od
dwéch czynnikéw:

1) prawidlowego dzialania urzadzen zabezpieczajacych jak
np. elektromagnetycznych wylaczniké6w nadmiarowych
lub bezpiecznikdéw topikowych. W zwigzku z tym napra-
wianie bezpiecznikéw przez niepowolanych do tego po-
winno byé bezwzglednie wzbronione.

2) opornosci obwodu uziemienia, przy czym opornos¢ ta po-
winna by¢ mozliwie jak najmniejsza, aby ewentualny prad
zwarcia spowodowal szybkie dzialanie urzadzenia zabez-
pieczajacego np. przepalenie sig¢ bezpiecznikéw.

Dlatego tez przystepujac do wykonania uziemienia jakiejs
czedci powinno sie zmierzy¢é opornosé obwodu uziemienia, a na-
stepnie obliczyé prad zwarcia i sprawdzié, czy bedzie on dosta-
tecznie duzy, aby spowodowal szybkie wylaczenie urzadzenia
spod napiecia.

Moze sie bowiem okazaé, zwlaszcza przy urzadzeniach duzej
mocy, ze opornoé¢ obwodu uziemienia jest zbyt duza. Nalezy
wowczas zastosowaé wylaczniki ochronne. Dziatanie ich polega
na wylaczeniu silnika spod napiecia, skoro tylko na jego obu-
dowie pojawi sie napiecie w stosunku do ziemi, grozne dla’czto-
wieka.

Wytlgczniki ochronne mozna zastosowaé zaréw-
no przy silnikach o duzej jak i matej mocy. Uziemienie, ktére
potrzebne jest do funkcjonowania wylacznikéw ochronnych
moze mieé duzg stosunkows opornoéé. Niektére typy wylaczni-
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kéw ochronnych wylaczaja urzadzenia pod wplywem napiecia
24 V wzgledem ziemi i to przy oporze uziemienia wynoszgcym
okoto 200 ohméw. Wylaczniki ochronne o ile sg prawidlowo za-
instalowane dziatajg pewnie, stanowigc bardzo dobry $rodek o-
chronny przeciw porazeniu pradem elektrycznym.

Ogblnie trzeba stwierdzi¢, ze sprawa zabezpieczenia przeciw
porazeniu prgdem jest do§¢é skomplikowana. Dlatego wykonanie
odnoénych zabezpieczen nalezy powierzyé fachowcom, tak samo
jak staly nadzoér i konserwacje. Musza to zrobié elektrycy, kt6-
rzy opiekuja sie caly instalacjg elektryczng w zakladzie pracy

i do ktérych naleza wszelkie naprawy instalacji i jej konser-
wacja.
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