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824
826
829
833

843
843
845
847
847
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§ 282.
§ 283.
§ 284.
§ 285.
§ 286.
§ 287,
§ 288.
§ 289.
§ 290.
§ 291.
§ 292.

Rozwiertallid s sl v R

Sily i momenty skrecajace przy wierceniu AL s
Parametry skrawania przy wierceniu, rozwiercaniu i poglehlamu
Moc . i

Zasadniczy czas technologlczny o fus

Wiertarki . . . o e

Wyposazenie i oprzynadowame w1ertarek

Praca na wiertarkach =~ . . . . &

Wytaczarki AP RS T N

Praca'na wytaczarkach /"0 vps g

Narzedzia do wytaczania

Rozdzial XLVI. Obrébka frezowaniem

§ 293.
§ 294.
§ 295.
§ 296.
§ 297.
§ 298.
§ 299.
§ 300.
§ 301.
§ 302.
§ 303.
§ 304.
§ 305.

Frezy, ich czeSci i elementy

Elementy skrawania przy frezowaniu

Sily wystepujace przy frezowaniu .

Wybér warunkow frezowania

Moc przy frezowaniu .

Zasadniczy czas technologiczny ¢ e DL
Szybkosciowe frezowanie stali frezami czolowymi .
Zasadnicze rodzaje frezéw . . . .

Frezarki 3

Frezarka uniwersalna model 6 B 82

Wyposazenie frezarek

Oprzyrzadowanie frezarek . . . .

Praca na-frezarkaeh .. o %L

Rozdzial XLVII. Obrébka struganiem i dlutowaniem .

§ 306.
§ 307.
§ 308.
§ 309.
§ 310.

§ 311,

Noze strugarek i dlutownic, ich czeSci skladowe i elementy
Elementy przy struganiu i dlutowaniu :

Proces skrawania przy struganiu i dlutowaniu .
Zasadniczy czas technologiczny .

Strugarki . ot o 5 %

Praca na strugarkach i dlutowmcach

Rozdzial XLVIII. Obrébka przecigganiem

§ 312.
§ 313.
§ 314,
§ 315.
§ 316.

Zasadnicze elementy przeciagaczy . . . . . S
Elementy zdzierajacej i kalibrujacej czeSci przeciagacza .
Elementy skrawania przy przeciaganiu

Brzeciagarkir s s sat i

Praca na przeciggarkach .

Rozdzial XLIX. Obrébka szlifowaniem

§ 317.
§ 318.
§ 319.
§ 320.
§ 321.
§ 322.
§ 323.

Sciernice i ich sklad S
Ziarnisto$¢ Sciernic

Twardo$¢ Sciernic
Samoostrzenie sie $ciernic
Stepienie $ciernic i ostrzenie
Zasadnicze ksztalty Sciernic .
Zamocowanie i badanie Sciernic

849
850

e

852
853
854
855
856
868
861
864

867
868
870
873
875
876

876

877
8717
880
883
885
887
888

896
896
898
898
898
899
901

903
905
906
906
908
910

912
912
916
916
947
917
919
919
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§ 324.

§ 325. Elementy i parametry skrawanla pr7y s711f0wan1u oquglym

§ 326.

Wybér Sciernicy . . . . 3

Obrabiarki grupy szlifierek

§ 327. Praca na szlifierkach
§ 328. Zabiegi wykonczajace

Rozdzial L. Obrobka kél zebatych

§ 329. Frezowanie zebéw. Frezarka do kol ngatych model 052
§ 330. Dlutowanie i struganie zebéw na obrabiarkach do kol zebatych
§ 331. Zasady pracy obrabiarek wykanczajacych do k6l zebatych

Rozdzial LI. Technika bezpieczenistwa pracy na obrabiarkach do metali .

Rozdzial LII. Metody szczeg6lne obrébki metali i niemetali

§ 332,
§ 333.
§ 334.
§ 335.

Elektroiskrowa metoda obrobki metali
Elektrochemiczne metody obrébki metali

Obrébka skrawaniem mas plastycznych

Sposoby powiekszenia wydajnos$ci obrébki skrawamem

920
921
924
927
932

935
935
943
947

950

952
952
955
957
958
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