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CZESC 1

TOKARKA KLOWA.

Y6wne czesci sktadowe tokarki klowej stanowia:
glowica, konik, suport i foze (rys.1). Glowica
sluzy do przenoszenia ruchu roboczego na
obrabiany przedmiot, ktéry zostaje umocowany po-
miedzy dwoma klami, mieszczgcemi si¢ w walkach
wrzeciona i konika. Konik jest przesuwny i moze
byé umocowany w dowolnem miejscu loza na takiej
odleglosci od glowicy, jakiej wymaga dlugo$é to-

GIOW.EG‘ SUPOF;‘.'

tez pod wplywem wagi uchwytu i przedmiotu obra-
bianego. Wielko$é wygiecia okresla sie wzorem
Pl
gt
64

z ktérego wynika, ze uginanie zmniejsza sie w miare
zmniejszenia dlugosci wrzeciona (/), zwiekszenia

N
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Rys. 1. Tokarka klowa. (Stow. Mech. Polskich z Ameryki).

czonego przedmiotu. Suport mieéci sie pomiedzy
glowica i konikiem. Nadaje on nozowi prostolinijne
ruchy posuwowe, przesuwajgc go réwnomiernie
wzdluz lub wpoprzek tokarki. Tokarki posiadajg ruch
roboczy oddzielony od posuwu, wskutek czego pra-
cujg dokladniej, niz te maszyny, w ktérych obydwa
ruchy wykonywane sg przez te samg cze$é (np.
wiertarki); réwniez zuzywaja mniej energji, niz
obrabiarki o ruchach zlgczonych.

. Glowica.

. 1. Walck wreeciona. Aby otrzymaé dokladnag
i gladkg robote, wrzeciono musi byé sztywne i nie
ugina¢ si¢ pod naciskiem noza i ké! zebatych, ani

jego érednicy (d) i doboru materjatlu o najwigkszym
spblczynniku sprezystosci (/). Jako materjal na
walek wrzeciona uzywaé nalezy najlepszej stali
tyglowej. Wskazane jest wzdluzne przewiercenie
watke, gdyz stwarza ono moznoéé¢ wigkszego chlo-
dzenia i daje dostep do kla.

2. fLogyska wrseciona. Sposéb osadzenia wrze-
ciona w lozyskach winien czyni¢ zado§é nastepu-
jacym wymaganiom:

1) zapobiegaé drganiom walka podczas pracy;

2) zréwnowazaé wszelkie dzialajgce na wal sily
w kierunku wzdluz-osiowym;

3) dawaé moznoéé latwego nastawiania lozyska
w miar¢ wyrabiania panewek i szyjek walka.



Obydwa konice walka wrzeciona W/; (rys. 2)
posiadaja czopy walcowe, obracajace sie w pan-
wiach stozkowych C, ktére leia w gnieZzdzie lo-
zyska i zabezpieczone sg ‘od obracania kotkami K.
W miare zrabiania sie czopa podciggamy panew,
pokrecajac nasrubki /V. Panew jest rozcieta w jed-
nem miejscu w celu latwiejszego ochwytywania
‘watka wrzeciona. Zaletg lozysk stozkowych jest
utrzymanie osi walka na stalej wysokosci.

Wade stozkowych panwi stanowi brak moznosci
dokladnego przylegania powierzchni trgcych, co wy-
nika z potrzeby zmniejszenia $rednicy panwi drogg
jej uginania.

padku walek wrzeciona moze otrzymaé trzy réine
szybkosci od stopniowego kola pasowego.

Liczba ta moze byé podwojona dzieki przektadni do-
datkowej, ktéra bedzie opisana ponizej. Kola schodko- -
we jakkolwiek bardzo rozpowszechnione w budowni-
ctwie obrabiarkowem, maja jednak pewne wady.W po-
tozeniach kraficowych pas przenosi najwieksza moc,
lub tez posiada najmniejsza szybkos¢, z ktéra zwig~
zana jest najwigksza sila przeciggajaca. Obydwa te
czynniki wymagaja wiekszej $rednicy kola pasowego,
natomiast w skrajnych polozeniach pas ochwytuje
najmniejsze kolo jednego ze stadel, co wywoluje
czesto poslizg. Srodkiem zaradczym ku temu jest

Rys. 2. Glowica.

3. Naped do walka wrzeciona. Wrzeciono to-
karki przeznaczone jest do przenoszenia ruchu ro-
boczego. Szybkos¢ tego ruchu zalezna jest od
materjalu obrabianego, rodzaju obrébki, stosowa-
nych narzedzi, grubosci wiéra i wielu innych czyn-
nikéw. Wrzeciono musi byé przystosowane do réz-
nych biegéw roboczych, aby w kazdym wypadku to-
‘czenie moglo si¢ odbywaé przy wlasciwej szybkosci.

Tokarka, pokazana na rys. 1, napedzana jest
przez stadlo schodkowych két pasowych P (rys. 2).
Takiez stadlo k6! pedzacych miesci si¢ na walku
przystawki stropowej, ofrzymujacym stalg liczbe
obrotéw. Chcac zmienié szybko$é obracania prze-
rzucamy pas z jednej pary k6! na inng. Warunkiem
budowy két schodkowych jest zadanie, by dlugosé
pasa byla wielkoscig stala dla wszystkich par stopni,
jakie ze sobg moga wspélpracowaé. W naszym wy-

stosowanie kél o mozliwie duzych érednicach. Zmiana
szybkosci odbywa sie drogg przerzucania pasa
z jednego stopnia na drugi. Jest to zmudny i klo-
potliwy zabieg. Robotnik nie jest w stanie zmieniaé
polozenia pasa tak czesto, jak tego wymaga rodzaj
roboty i pracuje nieraz przy niewlasciwych szyb-
kosciach skrawania, powodujac strate czasu. Ude-
rzenia pasa przechodza bezpo$rednio na walek

wrzeciona i wywoluja niespokojna prace.

4. Przekladnia dodatkowa. W sklad przekladni

‘dodatkowej wchodza dwie pary kél zebatych (1)—(2)

i (3) — (4) — (rys. 2). Kolo (1) stanowi jedna
calo$¢ z tulejg 7, luZno obracajaca sie na walku
wrzeciona F;. Na tej samej tulei naklinowane jest
koto schodkowe /7. ;

(Gdy przekladnia dodatkowa nie jest wlgczona
do napedu, wtedy kola (1) i (2) nie sa ze sobg



w chwycie, i ruch obrotowy przenosi sie na walek
wrzeciona, za posrednictwem kola pasowego i zla-
czonego z nim kola zebatego (4), ktére jest nakli-
nowane na walku wrzeciona. Laczenie kola paso-
wego P z kolem zebatem (4) odbywa sie zapomoca
sprzegielka, ktére sklada sie z palca B (rys. 2),
przesuwajacego sie w tulei stalowej, wprasowanej
w tarcze kola zebatego. Palec zabezpieczony jest
od wypadania przy pomocy kolka I, ktérego koniec
zachodzi w odpowiedni zlobek, naciety na po-
wierzchni palca. Kaczenie ké! odbywa sie droga
wsuwania lub wysuwania palca w otwér, mieszczacy
sie na tarczy kola pasowego F. Wlaczanie prze-
kladni dodatkowej sklada sie z dwéch zabiegbéw:
wylaczanie kél /” i (4) droga wysuniecia palca 53,
a nastgpnie wprowadzenia w chwyt zebatych két
(1) — (2) i (3) — (4). Korice walka /!’, sg zato-
czone mimosrodowo — to jest tak, ze podczas
obrotu ich w swoich lozyskach, o$ tulei gléwnej 7,
przesuwa sie¢ w kierunku prostopadlym do swojej
osi, skutkiem czego kola (2) i (3) wchodzg w chwyt
z kolami (1) (4). Wtedy obrotowy ruch przenosi sie
od kola pasowego na tuleje 7, luzno obracajaca
sie na walku I/, za pomocg trybéw (1) (2), a na-
stepnie przez tryby (3) i (4) na walek wrzeciona //’,.
Wlaczanie przekladni dodatkowej przy pomocy
dwéch zabiegéw posiada te wade, ze nastrecza
niebezpieczenstwo jednoczesnego wprowadzenia
w chwyt kél zebatych (1) (2) i (3) (4) bez uprze-
dniego rozlaczenia kola pasowego /? z trybem (4),
co moze doprowadzi¢ do polamania jakichkolwiek
czesci przekladni. Nowoczesne obrabiarki posiadaja
specjalne urzadzenia, zapobiegajgce tego rodzaju
pomylkom.

Il. Konik.

Przeznaczeniem konika (rys. 3) jest podparcie
toczonego przedmiotu na koncu przeciwleglym do
glowicy. Dla tego celu posiada on kiel F, osadzony
w przesuwnym walku wydrazonym L

Walek wraz z klem moze byé dosu-
wany zapomoca $ruby .5,, pokrecanej
kétkiem recznem K. Nakretka &, do
tej sruby jest umocowana wewnatrz
walka, ktéry, bedac zabezpieczony od
obracania wpustem $lizgowym M,
otrzymuje ruch posuwowy dzieki po-
krecaniu s$ruby .5,.

Aby podczas pracy walek nie zostal
odepchniety pod naciskiem noza, musi
on byé mocno dociéniety do korpusu.

Scianka korpusu jest w jednem miej-
scu przekrojona i posiada nadlew, przez
ktéry przechodzi $ruba .5,, zakoriczona
duzym Ibem, przyciskajacym walek.
Dociskanie odbywa sie droga pokre-
cania dzZwigni /). Opisany sposéb unieruchomienia
posiada te wade, ze niezawsze jest w stanie utrzy-
mac¢ na stalej wysokosci 0§ walka konika, ktéra
powinna leze¢ na jednej linji z osia walka wrzeciona.

Na #ys. 12 ¢ 14%) fabl. /] pokazany jest sposéb
dociskania walka droga pokrecania dzwigni /),
niosqcej walek, zakoriczony $ruba (/ i zaopatrzony
w tuleje 7. Sruba U w miare pokrecania dociska

*) Dla latwiejszej orjentacji numery rysunkéw umiesz-
czonych na oddzielnych tablicach podane sa w tekscie kursywa.

tuleje 77 do walka [, czynigc go nieruchomym.
Zaleta tego mocowania jest utrzymanie na stalem
miejscu geometrycznej osi walka konika.
Stosownie do dlugosci obrabianego przedmiotu
konik moze byé umocowany w dowolnem miejscu
loza. Aby zabezpieczy¢ nalezyte polozenie osi, konik
przesuwa sie na prowadnicach, ktére nie dopusz-
czaja bocznego odchylenia lub skoénego ustawienia.
la umocowania korpusu sluzy plytka U}, dociskana
srubg 5;. O$ konika schodzi czesto z linji kléw
wskutek zrabiania lozysk wrzeciona. Aby przywrécic
wspolosiowosé, korpus konika posiada niewielki
przesuw boczny.. Sruba S5, sluzy do przesuwania
go w kierunku poprzecznym. Zwrécié nalezy uwage,
ze przesuwanie to ma zastosowanie przy toczeniu
stozk6w o niewielkim kacie wierzchotkowym, gdy
osie konika i wrzeciona musza byé cokolwiek zsu-
niete wzgledem siebie.

. Suport.

Suport tokarki (rys. 4), sluzy do umocowania
noza i nadania mu posuwéw. N6z osadza sie w trzy-
maku ktéry sklada sie z plytki (,, $ruby za-
ciskowej .S; i $ruby nastawnej S;. Aby plytka dobrze
dociskala néz, bedac ustawiona skoénie, jest ona
zaopatrzona w talerzyk (), ktérego kulista powierz-
chnia zabezpiecza prawidlowe jej przyciskanie przez
srube 5.

5. Sanie posuwowe. Umocowany na gérnych
saniach néz otrzymuje ruchy posuwowe w kierunku
réwnoleglym lub prostopadlym do osi kléw. Pierwszy
z tych ruchéw nadaje sie droga przesuwania calego
zespolu na saniach podiuznych Z, wzdluz pro-
wadnic, mieszczacych si¢ na lozu £ tokarki. Dla
nadania ruchu w kierunku prostopadlym sluza sanie
poprzeczne Z, (rys. 4), ktérych prowadnice mieszcza
sie na saniach podluznych. Gérne sanie sluza dla
dosuwania noza i recznego toczenia krétkich przed-
miotéw.

Rys. 3. Konik.

6. Skref. Toczenie na stozek wymaga, aby
kierunek posuwu podluznego tworzyl pewien kat
z osig kléw tokarki. Tego rodzaju posuw uzyskuje sie
zapomoca goérnych san Zg (rys. 4), ktérych pro-
wadnice mieszcza sie na tarczy obrotowej /7, zwa-
nej skretem. Obracajac tarcza, mozemy nastawié
prowadnice gérnych sari pod pewnym katem do osi
ki6w, a nastepnie zamocowaé ja nieruchomo Sru-
bami .S;, ktére przesuwaja sie w odpowiednich
zlobkach. W ten sposéb gérne sanie otrzymuja po-



suw ukoény, a wielko$é odchylenia, jakiej wymaga
kat toczonego stozka, moze byé odmierzona na po-
dzialce katowej, jaka sie znajduje na tarczce obro-
towej.

7. Prowadnice suporiu. Dokladnoéé pracy na
tokarce wymaga mocnego prowadzenia ruchomych
czedci suportu, ktére nie dopuszczalyby jakichkol-
wiek odchylern lub drgan. Sanie gérne i poprzeczne
posiadajg prowadnice tréjkatne, doszczelniane zapo-
mocg listew J,. W miare zrabiania powierzchni
tracych dociskamy listwy przy pomocy $rub S;. Aby
listwy nie mogly sie wysungé z prowadnic w trakcie
przesuwania san, przytrzymywane sg one koriicami
$rub Sy, ktére zachodza w otwory na listwach.

Sanie podluzne posiadajg prowadnice dachowe A.
Zaletg tych prowadnic jest przedewszystkiem samo-
doszczelnianie, a nastepnie latwe usuwanie wiéréw
dzieki pochylym powierzchniom.

szybkosci posuwéw, moznoéci nadania im kierunku
powrotnego, lub tez caltkowitego ich wylgczania.
Od kola zebatego (5), mocno esadzonego na walku
wrzeciona ‘M), (rys. 2), ruch przenosi sie przez
kola (6) i (8), wchodzace w sklad nawrotnicy try-
bowej, a nastepnie przez szereg kél zebatych (9),
(10), (11), (rys. 2), osadzonych na gitarze, na kolo
(12), wprawiajace w ruch $rube pociggows.

9. Tw¥djkat kit stanowi jedng z odmian tak zw.
nawrotnic, ktére sluzg dla zmiany kierunku obrotu.
Tryby (6) i (7) obracajg sie luzno na oskach, osa-
dzonych w ruchomej oprawce Y, ktéra posiada
niewielki obrét naokolo osi (J; (rys. 2), na ktérej
siedzi kolo (8). Oprawka niosaca tryby (6) i (7)
moze byé unieruchomiona przy pomocy dZwigni
zatrzaskowej D w trzech réznych polozeniach I, Il
lub Ill. Gdy oprawka znajduje si¢ w polozeniu I,
ruch obrotowy przenosi si¢ od tryba (5) na tryb

S. Przekcoj G-H.
0 U

Rys. 4. Suport i zamek.

Jednak prowadnice te nie zabezpieczaja dosta-
tecznie suportu od przewrécenia pod naciskiem
oporu skrawania i wymagaja listwy zabezpieczajacej
Js. Pochyle powierzchnie prowadnic dachowych
nie trzymajg tak dobrze smaruy, jak plaskie powierz-
chnie prowadnic tréjkatnych. Ponadto prowadnice
dachowe zuzywaja sie wczeéniej, gdyz posiadaja
mniejsze powierzchnie trgce.

8. Posuwy robocze otrzymuje suport od walka
wrzeciona, ktéry zapomocg szeregu przekladni try-
bowych wprawia w ruch obrotowy érube pociggows
Sy (rys. 4). Nakretka /V, do tej $ruby umocowana
jest w pokrywie /7, dzieki czemu sanie otrzymuja
ruch posuwowy od obracajacej sie¢ $ruby pociago-
wej. Ré6znorodno$é rodzajéw pracy na tokarce oraz
wlasciwoéci materjaléw obrabianych jak réwniez
stosowanych narzedzi, wymagajg szerokich zmian

(8) przez 2 kola poéredniczace (6) i (7). Tryb (8)
otrzymuje ruch obrotowy w kierunku oznaczonym
strzalkg. W polozeniu Il (rys. 2) obydwa kola (6) i (7)
sg wylaczone z chwytu. Naped do posuwu jest wy-
taczony. W polozeniu diwigni Il ruch obrotowy
przenosi sie do kola (5) przez jedno kolo poéred-
niczace (7), skutkiem czego kolo (8) otrzymuje
obr6t w kierunku przeciwnym od tego, jakie mialo
miejsce przy polozeniu dzwigni L.

10. Gilara. Wobec tego, ze szybko$é posuwu
musi byé dostosowana do rodzaju pracy, przeloze-
nie trybéw pomiedzy walkiem wrzeciona i $rubag
pociggowa musi byé zmienne, co uzyskuje sie droga
umieszczenia réznych przekladni trybowych o takiej
ilodci zebéw, jakiej wymaga ten lub inny rodzaj
pracy na tokarce. Z natury rzeczy wynika, ze tryby
zmianowe nie moga byé mocowane w pewnem sta-



lem miejscu na lozu tokarki, gdyz, posiadajgc rézne
Srednice, nie zawsze moglyby zazebiaé sie ze soba.
Przyrzad G (rys. 2), zwany gitarg, umozliwia
mocowanie posredniczacych kél zebatych w -zgda-
nem miejscu. Gitara G podwieszona jest na osi O,
osadzonej w korpusie loza. Na tej samej osi osadza
sie mocno jedno z k6! zmianowych (95 Pozostale
kola (10), (11) osadza sie w oskach, ktére moga
by¢ przesuwane w wykrojach gitary i umocowane
w dowolnem miejscu. Zmiana wielkosci posuwéw
przy zastosowaniu ké! zmianowych, osadzonych na
gitarze, jest klopotliwa i wymaga duzo czasu. Pewne
ulatwienie daje podkladka P, pod leb $rubowy
(rys. 2). Obréciwszy dwa, trzy razy Srube, je-
steémy juz w stanie wyjaé przez wyciecie podkladke,
zdjgé kola, osadzi¢ nowe, wlozy¢ podkladke i dwo-
ma obrotami zabezpieczyé jg od wypadniecia, za-
mocowujac jednoczesnie kota. Unikamy w ten spo-
s6b calkowitego wykrecania $rub, co zabiera duzo

czasu.
TABLICA 1.

Kola zebate i $ruby pociggowe.

| Koto |Modul|IL zb., Szer. H Kelo |Modu1]||.z¢b. Szer.
| 1 2 36 | 2 | 13 | 15 | 14 | 16
) 2 8¢ | 24 | 14 | 15 | 48 | 14
3 | 25 | 30 | 30 15 13 | 20
4 [ 25 | 66 | 30 - 16 | 25 | 22 | 16
5 | 15| 4 | 14 17 | 25 | 3 | 16 [
6 | 15| 2 | 14 . 18 | 15 | 36 | 14
7 | 15 | 28 | 14 | 19 | 15 | 38 | 14
8 | 15| 40 | 14 | 20 | 15| 18 | 14
ngafka.....-.\Q|1.5\18|20

Kela zmiancwe o module m=1,5 i ilosci zebdw
Z=20—25—30-—35—40— 45— 50— 55— 60— 65—
—70—75—80—90—95—100—125—127

skok 4 nit/cal | gwint prawy
Sg 11 3 mm. 1 lewy

Sruba pociggowa.

n "

¢ D! o, 3 mm. |, prawy

11. Pokrywa. Mechanizmy, sluzace dla roz-
rzadu poszczegélnych posuwéw, mieszczg sie we-
wnatrz skrzynki /X (rys. 4), przymocowanej do
podluznych sai suportu i zwanej pokrywa. Na ze-
wnetrznej powierzchni pokrywy rozmieszczone sa
dzwignie i kélka reczne, ktéremi positkuje sie to-
karz podczas pracy. Porecznoéé i bezpieczenstwo
obslugi wymagaja, aby dZwignie i kétka byly latwo
dostepne, a mechanizm rozdzielczy wylgczal moznoéé
mylnych polaczen, ktére moglyby spowodowaé uszko-
dzenie jakiejkolwiek czesci maszyny.

12. Zamek nakretki pociggowej. Mechanizm, stu-
zacy do wlaczania $ruby pociggowej, zwany zam-
kiem, posiada nastepujgce urzadzenie. Nakretka
pociggowa (rys. 4) sklada sie z dwéch polswek NV,
ktére przesuwaé sie moga pionowo w kierunkach
do siebie przeciwnych wzdluz tréjkgtnych prowadnic,
mieszczacych sie na korpusie pokrywy. Przesuwa-
nie odbywa si¢ przez pokrecanie dzwigni /), ma-
jacej niewielki obré6t naockolo osi O,, osadzonej
w korpusie pokrywy. Piasta dZzwigni [y posiada dwa
ramionka, w ktérych siedza kolki A, zachodzace
swemi konicami w rowki, wyzlobione w prowadnych
czedciach nakretki. Przy pokrecaniu dzwigni Js,
kolki, naciskajac na korpus, przesuwaja obydwie
pol6éwki, zblizajac lub oddalajac je od siebie.

13. Reczny posuw ﬁodff;éwy Samoczynne posuwy
podluzne przez $rube i nakretke pociggowa bywaija
zwykle bardzo powolne. Przy posuwach jalowych,
gdy chodzi o szybkie dosuniecie noza do zgdanego
miejsca, tokarz posilkuje sig napedem recznym.
Obracajac kétko K., przenosimy ruch przez pare
mocno osadzonych kél zebatych (13) i (14) na kolo
(15), ktére toczy sie po zebatce O, przymocowanej
do loza tokarki, wprawiajgc suport w szybki ruch
posuwowy. Przy recznem przesuwaniu musimy
uprzednio wylgczyé nakretke pociggowa.

14. Posuwy poprzeczne. Poprzecznym saniom
suportu mozemy nadaé samoczynny posuw od obra-
cajacej sie Sruby pociggowej Sp. Sruba pracuje
wtedy jak zwykly walek, na ktérym jest przesuwnie
naklinowane stozkowe kolo (16), skojarzone z kolem
(17). Od tej przekladni przenosi sie¢ ruch na pare
kot zebatych (18) i (19), a nastepnie przez kolo
(20) na $rube pociggows .S;, obracajacg sie w na-
kretce /V,, przymocowanej do korpusu san poprzecz-
nych. Sruba pociggowa wprawia sanie w ruch po-
suwowy. Wlaczanie posuwu odbywa sie droga wpro-
wadzania w chwyt kél zebatych (18) i (19), co
uskutecznia sie wzdluzosiowym przesuwaniem wal-
ka g, trzymajgc go za guzik G,. Poprzeczne sa-
nie moga byé odrecznie wprawione w ruch posu-
wowy przez pokrecanie $ruby pociggowej bezpo-
érednio od korbki K. Tryby (13) i (15) wyprowa-
dza sie wtedy z chwytu.

Sanie gérne moga otrzymacl tylko reczny posuw
w spos6b identyczny, jaki byl podany dla recznego
przesuwania san poprzecznych.

15. Obliczenie polozer. kol smianowych przy na-
cinaniu gwintéw. Przy nacinaniu gwintéw ruchy
tokarki winny byé ustosunkowane w ten sposéb, by
na kazdy obrét walka wrzeciona néz przesuwal sie
na dlugosé skoku nacinanego gwintu. Jezeli skok
éruby pociagowej oznaczymy przez S, za$ skok
nacinanego gwintu przez .S, to przelozeme trybdw P
pomiedzy walkiem wrzeciona i $ruba pociggows
wyniesie: <

p=. .. ... O

czyli przelozenie k6l zmianowych
__ skok nacinanego gwintu
“skok sruby pociggowej °
Jezeli podane sa liczby zwojéw, przypadajgce

na jednostke dlugoéci nacinanej sruby (#;) i $ruby
pociggowej (), to
Y _m _S,_ )
Q= ~nans L IE NN B

czyli przelozenie ké} zmianowych

__ ilo§¢ zwojéw $ruby pociggowej
"~ ilo$¢ zwojéw $éruby nacinanej -

Przyklad 1. Skok $ruby pociagowej wynosi 1/,",
skok gwintu nacinanego /¢". Obliczyé przelozenie.

Rozwigzanie:

S, - 60 - 70
Q= = =1 =G

Ustawiamy tryby w nastepujacej kolejnosci (rys. 2):

(9) = 60 zebéw ?1):70 zebéw
(10)=30 , 12) =40



Przyklad 2. Nacigé gwint o skoku 1,5 mm.
Skok $ruby pociggowej wynosi 1/;". (1" = 25,4 mm).

Rozwigzanie:
109 13
=954 " 2
Jezeli (5) = (8), to:
(9) = 75 zebéw (11) = 40 zebéw
(10) = 80 (12) = 127
Kola o 127 zebach uzywa si¢ wtedy, gdy jedna

z wielkoéci .S; lub S wyrazona jest w calach, inna
za§ w milimetrach.

Nie posiadajgc kola o 127 zebach, mozemy
nacigé zgdany gwint z dostatecznem dla praktyki
przyblizeniem, positkujac sie ulamkiem cigglym

S
127

L L

L5585 75 1
T 254 2547 341
241
1+1 |
1 _‘1" Yo 41
2+,
Piagty przyblizony ulamek wyniesie:
13 60-39

Y~ 447 88-90
Ustawiamy tryby:

(9) = 60 zebéw ?1) = 39 zebéw
(10) = 88 12) = 90

16. Guwintowanie na ftokarce. Przy nacinaniu
rowkéw $rubowych néz tokarski rzadko kiedy moze
wykonaé calkowity zabieg za jednem przejsciem.

” n
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Naciecie rowka na pelng glebokoéé odbywa sig
zwykle kilkoma przejéciami noza. Przy kazdem po-
nownem przejéciu zwracaé nalezy baczng uwage,
by néz rozpoczynal prace we wlasciwem miejscuy,
gdyz najdrobniejsze odstepstwo spowodowaloby znie-
ksztalcenie gwintu. Jezeli stosunek liczby zwojéw
éruby pociggowej i gwintu nacinanego wyraza sie
prostg liczba (2, 3, 5, 7 i t. d.), to wylaczanie na-
kretki pociggowej celem nadania suportowi po-
wrotnego posuwu nie pocigga za soba potrzeby
specjalnego ustawiania noza, gdyz suport tokarki
wraz z nozem sam ustawi sie we wlaSciwem miejscu
przy ponownem wlaczaniu nakretki pociggowej.

Jezeli stosunek liczby zwojéw $éruby nacinanej
i pociggowej nie wyraza sie prostg liczbg, to cofa-
nie suportu przez wylaczanie nakretki pociagowej
nastrecza obawe nieutrafienia noza w rowek $ru-
bowy. Nalezy wtedy oznaczyé kreda poczatkowe
polozenie noza i uwazaé¢ by ponowne przejécie roz-
poczynalo si¢ na tem samem miejscu. Zabieg ten
powoduje strate czasu, obnizajac wydajno$é tokarki.
Nowozytne tokarki posiadaja przystawki stropowe,
ktére zapomoca skrzyzowanego pasa dajg szybki
powrotny bieg, skutkiem czego dla cofania suportu
zbyteczne jest wylaczanie nakretki pociggowej i po-
nowne ustawianie noza.

W trakcie calego zabiegu gwintowania uwazaé
nalezy, by nie pokrecié éruby pociggowej Sy, pro-
wadzgcej gérne sanie suportu. Nieostroine poru-
szenie dZzwignig &, (rys. 4) spowodowaé moze prze-
sunigcie trzymaka nozowego wzgledem dolnych saf
suportu, co moze byé przyczyna znieksztalcenia
gwintu. Aby zapobiec tego rodzaju wypadkom, gérne
sanie tokarki posiadajg czesto urzadzenia do ich
unieruchomiania droga przymocowania gérnych safi
do swych prowadnic przy pomocy haczykéw.

CZESC Il

TOKARKA SZYBKOBIEZNA.

6znorodnoéé potrzeb, jakie wylania wspélczesna

technika warsztatowa, niezawsze pozwala na

ograniczenie si¢ do najprostszych typéw to-
karek, do ktérych zaliczyé mozna opisang powyzej.
Wysoki koszt robocizny, réznorodno$¢ materjatéw
obrabianych i stosowanych narzedzi wylonily po-
trzebe licznych udoskonalen, ktére prowadzilyby
w ten lub inny sposéb do zmniejszenia kosztéw
obrébki. Ponizej podajemy opis nowozytnej tokarki
szybkobieznej w wykonaniu wytwérni W. Fitzner
i K. Gamper w Sosnowcu.

Tokarke szybkobiezng cechuje przedewszystkiem
wieksza liczba biegéw roboczych i posuwéw, jakie
jej mozemy nadaé. Wszelkich zmian szybkosci do-
konaé mozna w sposéb latwy i szybki. Ponadto
konstrukcja tokarki jest mocna i umozliwia zdejmo-
wanie grubszego wiéra bez drgan, ktére ujemnie
wplywajg na dokladno$é pracy.

117. Losyska wreeciona. Przedstawiony na #ys. 3
tabl. Il walek W, wrzeciona osadzony jest w dwéch
samosmarujgcych lozyskach cylindrycznych z po-

krywkami. Nacisk wzdluzosiowy przyjmuje tozysko
kulkowe. Dla unikniecia szybkiego wyrabiania sie
panwie lozysk sa dos¢ dlugie (/=1,55 d dla
przedniego i /=1,9 d dla tylnego) i wykonane
z twardego bronzu nafosforzonego. W miare wyra-
biania sig, fozyska zostaja doszczelniane dzieki do-
cigganiu $rub na pokrywie. Lozyska cylindryczne
nie pozwalaja na ustawianie walka w ten sposéb,
by 0§ wrzeciona pozostawala zawsze na stalej wy-
soko$ci. Mozemy to osiagnaé tylko przy zastosowa-
niu lozysk stozkowych; natomiast Yozyska cylindry-
czne posiadajg nastepujace zalety: dzieki zdejmo-
wanym pokrywom ulatwia sie montaz wrzeciona,
dociskanie pokryw nie jest klopotliwe, walek nie
potrzebuje by¢ mocno dociskany do lozysk w kie-
runku poosiowym, przeto na ruch roboczy zuzywa
sie mniej energji, a walek posiada moznoéé wolnego
wydluzania.

18. Naped do walka wreeciona uskutecznia sie
zapomocg szeregu zespoléw schodkowych kél ze-
batych. Zmiana szybkoéci odbywa sie drogs wia-



czania lub wylgczania oddzielnych par kél zapomoca
sprzegiel ciernych. Kola zebate poszczegélnych
zespoléw osadzone sg na walkach w ten sposéb,
by pracowala zawsze tylko jedna para, a wszystkie
inne kola mialy wtedy bieg jalowy. Zalety tego na-
pedu sa nastepujace: pozwala on na zmiane liczby
obrotéw wrzeciona bez zatrzymywania obrabiarki,
uderzenia pasa nie przechodza na walek wrzeciona,
co zwykle ma miejsce przy zastosowaniu pasowych
k6l schodkowych, osadzonych na walku; moznoéé
nadania kolu pasowemu szybkiego biegu nawet
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wzdluz watka W, (rys. 3) tuleje S,, naklinowana
przesuwnie na tym walku. Wewnatrz wydrgzonego
walka O, (7ys. 4) miesci sie inny walek sprzegla
posiadajacego analoglczne urzadzenie.

Wraz z tulejg S, (#ys. 3) przesuwa sie umoco-
wana na niej rolka R,, mieszczaca sie miedzy
dwiema $rubami kablgka 7P, (7ys. 3), .osadzonego
mocno na oéce O, ktéra obraca sie w dwéch otwo-
rach tulejek 7, naklinowanych na walku 1/,

Wiernice zebate kél (5) i (7) sa luzno osadzone
w tulejach 7. Pomiedzy wienicami tych ké! oraz
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Rys. 5. Schemat tokarki z jednokolowym napedem 260 x 2000 (W. Fitzner i K. Gamper w Sosnowcu). -

Uwaga. X Osadzenie na klinie lub wpuscie.

Posuw podluzny od watka:
Posuw poprzeczny: 57 -58 — 59 —60 —61.

przy wolnych obrotach wrzeciona zapobiega $lizga-
niu sie pasa. Jednak silnie zlozona konstrukcja
tego napedu stanowi powazng jego wade. Ponadto
stale obracanie sie wszystkich kél zebatych, nie
biorgcych udzialu w przenoszeniu pracy, zwieksza
moc zuzywang na ruch roboczy.

19. Sprzeglo cierme. Urzadzenie sprzegla cier-
nego pokazane jest na 7ys. 3, 4, 5, 6, 7 i 8 (fabl. I/).
Z pomoca dzwigni D, (rys. 4), osadzonej mocno
na wydrgzonym waltku (J,, pokrecamy na pewien
kat widelki B5,, ktére swemi lapkami przesuwaja

¥ Osadzenie na piascie.
56 —55—54 —52—53 —65. Posuw podluzny od $ruby:

Posuw podluzny reczny: 51 —352— 53—635.
zaci$niecie szczek 62.

tulejami 7" osadzone sa luzno pierécienie rozporowe P
z wykrojami (7ys. 5), w ktérych miesci sie ta czgsé
oéki O, ktéra posiada wyciecia, pokazane na 7ys. 6,
7 ¢ 8. Pokrecajagc wiec kablgk wraz z oskg O
w jedng lub druga strone, nadajemy jej jedno z po-
lozen, pokazanych na 7ys. 6, 717 8, przez co roz-
ginamy pierécien P i przyciskamy go do wierica
zebatego.

W ten sposéb mocujemy jedno z przy]egl’ych
k6! na wale. Wyciecia w osi rozmieszczone
sg w ten spos6b, ze mocujgc jedno kolo zebate na



wale, luzujemy drugie, przez co zapobiegamy jed-
noczesnemu wigczeniu obydwéch przekladni.

20. Przekladnia schodkowa (rys. 5). Pomiedzy lo-
zyskami walka /#/; mieéci si¢ para naklinowanych na
nim kél zebatych (1) i (3), skojarzonych odpowied-
nio z kotami (2) i (4), ktére luzno obracaja sie na
tulejach watka IV, (tabl 71, rys. 3). Klinujac kolo (3)
lub (4) na wale /7, zapomocg sprzegla ciernego, posia-
dajgcego takiez urzadzenie, jakie bylo powyzej opi-
sane, mozemy nadaé¢ walkowi W, dwie szybkosci.
Od walka /7, ruch moze byé przeniesiony na tu-
leje 75, ktéra luZzno obraca sie na walku wrze-
ciona W;. Skojarzone ze soba trzy pary kél zeba-
tych (5) i (6), (7) i (8) oraz (9) i FIO) moga byé
naprzemian sprzegane odpowiednio z waltkiem W,
i tuleja 73, nadajac jej trzy szybkosci. Od tegoz
zespolu tuleja moze otrzymaé czwartg szybkosé,
bedac zlagczona z waltkiem /', w sposéb zygzakowy,
a mianowicie: klinujac kolo (5), przenosimy ruch
na luzno obracajace sie kola (6) i (8), ktére stano-
wig jedna zespolong caloéé, kolo (8) przenosi ruch
na kola (7) i (9), ktére réwnicz sq ze sobg zlaczone
i luzno obracaja sie na watku 1. Od kola (9)
przenosimy ruch na tuleje¢ 75 przez kolo (10), ktére
klinujemy na tej tuleji zapomoca sprzegla .S,. W ten
sposéb tuleja 7y otrzymuje cztery szybkosci od
trzech par kél (5) do (10). Liczba ta moze byé
podwojona dzieki pierwszej przekladni (1) — (2)
i (3)—(4). Od tulei 7 ruch moze byé przeniesiony
bezposérednio na walek wrzeciona droga sprzegania
tej tulei z waltkiem W3 zapomoca sprzegla S,.

21. Przekladnia dodatkowa. Zwrécié nalezy
uwage, ze mocujac tuleje¢ 75 na walku wrzeciona /1
(przesunieciem sprzegla .S; na lewo), luzujemy je-

TABLICA 2.

KOLR ZEBRATE.

o é § E =] é E E -] Liczba Modul
2|38 2|2 |38 2|2 | sevow

1 35 3 23 | 50 (2,25] 45 48 2,5

2| 55| , loa 3], |46 48 N

3(3 |, |25]|32]| ., 4| 18 4

4 | 60| , |26 |aa]| , | a8 40 2

5|46 (35|27 |64 |, |49 | 20 =

6 |74 | , |28|60] , |5]| 20 y

7/60 | ,, 129 )|56]| , |5 16 2,25

8|60 | , |3 |52)| ., |52]| s 4

g9 | 33 5, 31 48 P 53 14 3,5
0 |87 | , |32 |46 |, | 54 20 2,25
11 | 30 3 44|, |5 40 25
1 2 70 " 34 40 " 56 T "
13 20 35 38 o 57 25 2e—=45
14 [60 | , |36 |36 |, |58 38 »
15 | 30 37 | 24 | 25| 59 41 2,25
16 30 i 38 48 " 60 38 "
17 | 32 (325|390 | 24 | , | 61 O e
18 | 32 | ,, |40 | 48 | , | 62 | Prawy zwé] 2 nitki na 17
19 | 30 41 | 48 P 63 — 2,5
2 |36 | , |42 | 24| , | 64 — ”

21 |30, , |43| 48| , |65 — 35
92 | 30 225|44 | 24| , | 66 — 2

dnoczeénie kolo (14), ktére nie bierze udzialu w ru-
chach opisanych powyzej. Przeciwnie, luzujgc tu-
leje 75 i klinujagc kolo (14) (przesuwaniem sprze-
gla S; na prawo), przenosimy ruch na wrzeciono
przez odpowiednio skojarzone ze soba kola zebate
(11) i (12) oraz (13) i (14), z ktérych trzy pierwsze
sa umocowane nastale. W ten sposéb, positkujac

12 —

sie¢ przekladnig dodatkows, mozemy nadaé walkowi
wrzeciona 16 réznych biegéw.

22. Suport (tabl.11T). Zasadnicze czeéci suportuy,
jak sanie gérne, poprzeczne oraz podluine posia-
dajg analogiczng budowe, jaka byla juz opisana.
Trzymak obrotowy (lall.l/], rys. 15 i 16) moze by¢
zastosowany do jednoczesnego mocowania czterech
nozy. Gléwka O, do ktérej przymocowane sa noze
$rubami A/,, obraca sie naokolo swej osi. Pokre-
cajgc gl6wka, nadajemy temu Jub innemu nozowi
polozenie robocze, poczem mocujemy ja nieruchomo
na gérnych saniach przy pomocy dzwigni D,.

23. Unieruchomienie sai poprzecanych. Gdy su-
port przesuwa si¢ wzdluz tokarki, moga powstaé
mimowolne przesuwy jego w kierunku poprzecznym,
badZ to przez nieostrozne dotkniecie do korbki Kj,
lub tez pod naciskiem sily, jakiej doznaje néz, zdej-
mujacy wiér. Zabezpieczenie od tego rodzaju ru-
chéw posiada urzgdzenie nast¢pujgce. Przez otwér,
wywiercony w korpusie san poprzecznych, przecho-
dzi watek Wy, (»ys. 17), ktéry moze byé umocowany
nieruchomo zapomoca érubki M, (vys. 15), wpusz-
czonej w podluzny #lobek, nafrezowany na tym
walku. Gdy sanie poprzeczne zajmuja zgdane polo-
zenie, wysuwamy walek i mocujemy go $rubka /7,
w ten sposéb, aby koniec jego miescil si¢ naprze-
ciwko haczyka /7, ktéry obraca sie na osce, przy-
mocowanej do korpusu sari podluznych. Zaczepia-
jac haczyk //; o koniec watka /#|; i przyciskajac
go nakretka M, czynimy sanie poprzeczne nieru-
chomemi wzgledem sarn. podluznych.

24. Prowadnice suportu. Sanie gérne i po-
przeczne posiadajg prowadnice tréjkatne, doszczel-
niane zapomocg klinéw C (fabl. /11, rys 17 i 15). Klin
doszczelniajgcy posiada powierzchnie traca A, ré-
wnolegla do posuwu. Powierzchnia 05, ktéra klin
przylega do korpusu san, jest cokolwiek pochylona
wzgledem kierunku tegoz posuwu. W miare zra-
biania powierzchni trgcej, zaglebiamy cokolwiek
klin, pokrecajgc $rubke M!., (rvs. 15). W ten sposéb
doszczelniamy prowadnice. Sruba M, zapobiega
ré6wniez wysuwaniu sie klina podczas przesuw6w
saf. Aby klin nie zaglebial si¢ zbytnio i nie hamo-
wal posuwéw, przeciwny koniec jego opiera sig
o gléwke éruby (nie pokazanej na rysunku), ktéra
utrzymuje go w pewnem stalem polozeniu.

Sanie podluzne posiadaja prowadnice dachowe,
ktérych zalety zostaly spodane w poprzednich roz-
dzialach. '

25. Naped do posuwdw. Mechanizmy, jakie sa
stosowane do nadania posuwéw suportowi, winny
odpowiadaé tym wymaganiom, ktére stawiajg rézne
rodzaje pracy na tokarce. Przy nacinaniu gwintéw
uzywa si¢ wylacznie $ruby pociggowej, ktéra od
wrzeciona otrzymuje ruch obrotowy i przez na-
kretkg, umocowang w suporcie, nadaje mu posuw.
Nacinanie gwintéw wymaga réwnomiernego posuwu,
ktéry moze byé uzyskany droga napedzania $ruby
zapomocy przekladni trybowych. Przekladnia pa-
sowa daje poslizg, wobec czego nie moze tu miec
zastosowania. Nacinany gwint jest rzeczywista lub
zmieniong w pewnym stalym stosunku kopjg gwintu
$ruby pociggowej, to tez wszelkie niedokladnoéci
tej éruby przenosza si¢ na obrabiany przedmiot.
Wysoka dokladnoéé, z jaka musi byé wykonana éruba
pociggowa, wylania potrzebg nalezytej jej konser-
wacji i niestosowania przy zwyklem toczeniu, gdyz



czeste uzywanie Sruby powoduje przedwczesne jej
wyrabianie. Przy zwyklem toczeniu uzywa sie watka
pociggowego, ktéry otrzymuje od walka wrzeciona
ruch obrotowy i z pomocg przekladni zebatych na-
daje suportowi posuw. Wobec tego, ze robocze po-
suwy bywajg bardzo wolne, kazda tokarka posiada
urzgdzenie do szybkiego recznego przesuwania su-
portu, ktérym tokarz posilkuje sie przy wszelkich
. posuwach jalowych.

Réznorodnoéé rodzajéw pracy na tokarce, oraz
wlasciwosci materjaléw obrabianych, jak réwniez
stosowanych narzedzi wymagaja szerokich zmian
wielko$ci posuwéw, moznoéci nadania im kierunku
powrotnego, lub calkowitego ich wylaczenia, ktére
uskutecznia si¢ zapomocg calego szeregu mecha-
nizméw. Napedzanie posuwu zaczyna sie od kola
15), mocno osadzonego na walku wrzeciona M/,
tabl. 11, rys. 9), kolo (15) jest w chwycie z kolem (16),
przesuwnie naklinowanem na walku /. Wlaczanie
lub wylgczanie posuwu drogg przesuwania kola (16)
(tabl. 11, vys. 10) odbywa sie w sposéb nastepujacy.
Pazur L ochwytujacy kolo (16) siedzi na walkuy,
ktéry posiada naciete na swym grzbiecie zeby.

Aby przesung¢ walek, a z nim razem kolo (16),
nalezy pokreci¢ male kétko zebate Z zapomoca
kola recznego K.

26. Nawrotnica trybowa (rys.9). Kolo (17) przenosi
ruch na walek /7, na ktérem umieszczony jest
mechanizm, sluzgcy do zmiany kierunku posuwu,
zwany nawrotnica trybowsg. Kolo czolowe (18) osa-
dzone jest mocno na piascie kola stozkowego (19).
Te ostatnie luzno obraca sie na walku 7. Tuleja
sprzegla klowego S; jest przesuwnie naklinowana
na tym samym walku. Piasty ket (19) i (21) stano-
" wig drugie poléwki sprzegla. W chwycie jednoczes-
nym z obydwoma kolami (19) i (21) znajduje sie
trzecie kolo (20), siedzgce luzno na czopie. Wobec
stalego kierunku obrotu kola napedzajacego (17),
wal /77, moze mieé obroty o kierunku zmiennym
w zaleznoéci od polgczenia sprzegla. Gdy polaczy-
my sprzeglo z kolem (19), ruch od kota (17) bedzie
sie przenosil na wal /. bezposrednio przez kolo
(19) i sprzeglo S,. Jezeli sprzeglo bedzie polaczone
z kolem (21), ruch péjdzie od kola (19) przez kolo
(20), kolo (21), i stad dopiero przez sprzeglo na
walek /7, przyczem kierunek obrotu walka okaze
si¢ odwrotny wzgledem poprzedniego. Od walka /7,
ruch przenosi sie na walek /4’y zapomoca kél (22),

21. Przektadnia Nortona. Na nastepnych wal-
kach, przez ktére kolejno przechodzi naped do po-
suwu, umieszczone sa dwie przekladnie, sluzace do
zmiany szybkoéci. Pierwsza z nich, zwana przekla-
dnig Nortona, opiera si¢ na zasadzie nastepujgcej.
Na wale /¥, osadzone jest na klinach dziesieé k6!
zebatych (27) do (36), ulozonych stozkowo od naj-
wickszego do najmniejszego. Na wale réwnoleglym
W, siedzi réwniez na klinie kéltko (25) jednakze
-w ten spos6b, ze moze byé przesuwane wzdluz
watka. Kétko to ochwytuje oprawka O, niosaca oske,
na ktérej luzno siedzi kélko posredniczace (26).
Jezeli chcemy zmienié wielkoéé przelozenia miedzy
walkami 1 i W, odchylamy oprawke dzwignig D,
(iak na #abl. 11, rys. 11) na dél, dzieki czemu kétko (26)
wychodzi z polaczenia; przesuwamy oprawke w jed-
ng lub druga strone, ustawiamy .przed zadanem
kotkiem waltka 1, poczem wlaczamy kétko (26),
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podnoszgc oprawke ku gérze. By oprawka nie opa-
dala pod wplywem wlasnego ciezaru, w pokrywie,
ochraniajgcej kola zebate, porobione sg otworki, w kt6-
re wchodzi sworzen zatrzasku, dociskany sprezyng.

Zaletg opisanej przekladni Nortona jest najmniej-
sza stosunkowo liczba kél, potrzebnych do osig-
gniecia danego szeregu przelozen; przekladnia ta
nie posiada stadel! kél wirujacych jalowo, a zatem
wspélczynnik wydajnoéci daje wzglednie wysoki,
wreszcie cala budowa jest bardzo przejrzysta i tatwa
w obsludze. Wada przekladni Nortona jest przede-
wszystkiem maly obszar zmiennoéci przelozen i wo-
géle niemoznoéé stosowania przelozen wigkszych.

28. Przektadnia zygzakowa. Druga przekladnia,
zwana 2zygzakows, opiera sie na zasadzie nastepu-
jacej. Odchylny walek /', wraz z mieszczacym
sic na nim zespolem kél zebatych moze byé po-
krecany naokolo osi watka I, zapomocg dzwigni D,
(tabl. I'1, rys. 91 11) przyczem wszystkie tryby, miesz-

TABLICA 3.

SZYBKOSC! WRZECIONA.

LSfopie.'i _?Eoigm'g
2y bkodei aﬁﬁo Zespbl k8l zebatych.
1 A\ \[7 2.5.6.4,
2 NZIAINT 2.7.8.m
) \NZIZ TN T.2.9.10.m
4 NN/ PN 7.2.5.6.8.7.9.10.4,
5 |7 3.4.5.6.H,
6 |712]N\[3.4.7.8.4
7 |\ LLIN3.4.9.10.H
8§ [/7IN/T\][3.4.5.6.8.7.9.10.m,
9 \\[/lr.2.5.6.
10 [\|Z|\/]1.2.7. 8
11 Zizl71.2.9.10.
12 1.2.5.6.8.7.9.10.
13 }tf\/{ S % 56 S 71 12 13 14 H,
14 171/1N/13.4.7.8.
15 |21/ /1/13.4.9.10.
16 (7N |[/13 . 45687510

czgce sie na obydwéch walkach, s zawsze ze soba
w chwycie. Na walku /; o nieruchomej osi mie-
$ci sie¢ przesuwnie naklinowane kolo (46), ktére
moze byé kolejno wprowadzone w chwyt z jednym”
z kél (41), (42), (43), (44) i (45), mieszczacych sig
na odchylnym waltku Wy. Aby zmienié przelozenie,

TABLICA 4.
PRZEKLADNIAR ZYGZRAKOWA.

Przekladnia|  Zespél kol zgbatych
2:1 40—44—45—46
1:1 40—44—46
1:2 39—43—46
1:4 39—43—42—46
1:8 39—43—42—38—37—41—46

nalezy odchyli¢ walek 773 zapomoca dzwigni Dy,
poczem przesungé w odpowiednie miejsce kolo (46)
zapomoca dZwigni Dy, a nastepnie pokrecié wa-
tek M3 w kierunku powrotnym, aby wprowadzié
w chwyt kolo (46) z odpowiednim kolem, mieszcza-
cym si¢ na walku W5,.

Tryby (42) i (43) oraz (44) i (45) stanowia pary
ze sobg polaczone, wobec czego, taczac jedne-z tych
k6t z przesuwnym kolem (46), przenosimy ruch na
$rube pociggowg /1, a nastepnie przez kola (47)



i (48) na walek pociggowy W,,. Sposéb przela-
czania w przekladni zygzakowej jest podobny do
tegoz sposobu w opisanej przekladni Nortona, z ta
jednak réznica, ze odchylenie watka i przesuwanie
kola jest tu podzielone, natomiast w przekladni
Nortona, przesuwne kéltko miesci si¢ na walku od-
- chy]nym i przelgczanie odbywa sie z pomoca jed-~
nej dzwigni. _

29. Pokrywa. Mechanizmy, sluzace dla rozrzadu
poszczegblnych posuwéw mieszczg si¢ wewngtrz
skrzynki (/°), przymocowanej do podluznych sari su-
portu i zwanej pokrywg (fabl. I1/, rys. 17 i 18). Na
zewnetrznej powierzchni pokrywy rozmieszczone sa
dzwignie i kélka reczne, ktéremi positkuje sie to-
karz podczas pracy. Porecznoéé i bezpieczenstwo
obstugi wymagajg, aby diZwignie i kétka byly latwo
dostepne, a mechanizm rozdzielczy wylgczal moz-
no$¢ mylnych polaczen, ktére moglyby spowodowaé
uszkodzenie jakiejkolwiek cze$ci maszyny.

30. Posuwy od watka pociqgowego (rys.5) Walek
pociggowy nadaje samoczynny ruch posuwowy saniom
podluznym i poprzecznym zapomocg luzne osadzo-
nych na nim $limaka (56) lub kola $rubowego (57),
ktére moga byé naprzemian mocowane na tym
walku zapomoca sprzegla S;, ktére jest tudziez
przesuwnie naklinowane (rys. 15).

Sprzegajac slimak (56) zapomocg dzwigni [, na-
dajemy saniom podiuinym posuw kolejno przez kolo
§limakowe (55), kola zebate (54), (52), (53), oraz
listwe zebatg (65), przymocowana do loza tokarki.
Sprzegajgc za$ kolo $rubowe (57) zapomoca tejze
dzwigni, nadajemy saniom poprzecznym ruch posu-
wowy zapomocy systemu ket zebatych (57) — (58),
(59) — (60) i (61), z ktérych ostatnie osadzone jest
na Srubie pociagowej J,, obracajgcej sig w nakretce

N, (tabl. 111, rys. 17), przymocowanej do korpusu
sa)‘s poprzecznych

31. Posuwy recsne.
nada¢ szybki ruch
nego K, (»ys. 18
w chwycie z kolem

Wykonujac reczny posuw podluzny, nalezy zlu-
zowaé kolo slimakowe (55), ktére jest umocowane
na swym walku przy pomocy sprzegielka ciernego.

"Mocowanie lub luzowanie tego kola odbywa sig
droga pokrecania w te lub w druga strone kéltka
recznego K.

Sanie poprzeczne mogs réwmez otrzymac reczny
posuw od korbki K (»ys. 17), wtedy zluzowaé na-
lezy kélko srubowe (58) (#ys. 17), ktére umocowa-
ne jest na swym walku w sposéb identyczny, jak
i kolo slimakowe (55).

Sanie gérne otrzymné mogg tylko posuw reczny
zapomocy $ruby J5 i korbki Ig (»ys. 15). Sruby po-
ciggowe san poprzecznych i gérnych posmdniq po-
dzialki (rys. I7), ktére pozwalajg na odmierzanie
drobnych przesuwéw w-czes$ciach milimetra, co ma
zastosowanie przy zaglebianiu noza na okreélong
grubo$é wiéra.

32. Zamek nakretki pociggowej. Mechanizm, stu-
zgcy do wlgczania $ruby pociggowej, zwany zam-
kiem, posiada nastepujace urzgdzenie. Nakretka po-
ciggowa (62) (#ys. 18) sklada sie z dwéch poléwek,
z ktérych kazda moze sie przesuwaé wzdluz tré6j-
katnych prowadnic, mieszczgcych sie na korpusie
pokrywy. Kazda pol6wka nakretki posiada listwe
z¢baty L, skojarzong z kélkiem (66). Pokrecajac to

Podluznym saniom mozna
osuwowy zapomocg kétka recz-
oraz trybu (51), ktéry jest
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kolo w jedng lub drugg strone przy pomocy diwi-
gni Dy, przysuwamy do siebie lub rozsuwamy
obydwie polowy nakretki, przez co wlgczamy lub
wylgczamy $rubg pociggows.

Ryglowanie posuwdw ma na celu uniemo-
sliwienie jednoczesnego wlaczenia napedu od walka
i éruby pociggowej, ktére spowodowaé by moglo
uszkodzenie maszyny.

Sruba pociggowa moze byé¢ wlaczona tylko
wtedy, gdy przesuwne sprzeglo S; nie jest polg-
czone z ktérymkolwiek z tryb6w (56) lub (57), od
ktérych nadaje sie suportowi posuwy od walka po-
ciggow ﬁo (rys. 18). W tym celu urzadzony jest
walek 15, przesuwajgcy sie wzdluz swojej osi
wraz ze sprzeglem S;, z ktérym jest on polaczony
przy pomocy widelek R (#ys. 17 i 18). Koniec
walka ), jest zagiety i posiada haczykowate za-
koriczenie, ktére zachodzi pomiedzy dwie poléwki
nakretki zamka, przez co zapobiega zblizaniu sig
tych czeéci i wlgczaniu $ruby pociggowej. Gdy
sprzeglo S; zajmuje Srodkowe polozenie, to jest
gdy tryby (56) i (57) sq zluzowane, haczykowaty
koniec zatrzymuje si¢ naprzeciwko wykrojéw na-
kretki i nie przeszkadza zblizeniu si¢ dwéch jej po-
l6wek, przez co umozliwia wlgczenie $ruby pocig-
gowej zapomocg dzwigni Dy (rys. 18 i 20).

34. Wigczanie ruchu wvoboczego i posuwow od-
bywa sie odpowiednio zapomoca diwigni D, i D,
(rys. 20), mieszczacych sie przy pokrywie. DzZwi-
gnia [);, poruszajgca si¢ wraz z pokrywa i przesu-
wnie naklinowana na walku //7;,, mozie obracaé ten
walek na pewien niewielki kat, a wraz z nim po-
kreca sie szereg drgzkéw, zlgczonych ze sobg za-
wiasowo. Ostatni z tych drgzkéw przesuwa rucho-
ma cze$é sprzegla 5{, (¢abl. I, rys 3), nadajac to-
karce szybszy lub wolniejszy ruch, albo tez wylgcza
go calkowicie.

Zmiany kierunku posuwéw lub ich wlaczania
dokonywa si¢ dzwignig [),, kt6ra réwniez miesci sie
przy pokrywie (fabl. I1], rys. 15 i 20). Dzwignia za-
trzaskowa L); zlaczona jest zapomocg segmentéw
zebatych (63) i (64) z watkiem I/ 4 (tabl. 111, rys. 20).

bydwa segmenty przesuwajg sie wraz z pokrywa
suportu. W tym celu segment (63) jest przesuwnie
naklinowany na walku /5. Pokrecajgc ten walek
dzwignia 55 na pewien niewielki kat, przenosimy
ruch przez pare kél stozkowych (50) i (49) (fabl. /
i rys. 5 — schemat) na szereg drazkéw, z ktérych
ostatni przesuwa w odpowiednie miejsce ruchoma
czedé sprzegla S;.

35. Samoczynne wylqcsanie posuwow. Opisana
tokarka posiada ponadto urzadzenie dla samoczyn-
nego wylgczania posuwu, gdy praca si¢ konczy, t. j.
gdy néz przejdzie z géry oznaczong dlugosé. Ma to
zastosowanie przy toczeniu wigkszej liczby jednako-
wych przedmiotéw i odcigza uwage tokarza.

Urzadzenie to sklada sie ze zderzaka, osadzo-
nego na walku W, (fabl. 1, »ys. I), ktéry moze
byé na nim umocowany w dowolnem miejscu, sto-
sownie do oznaczonej dlugosci toczenia.

Gdy praca noza sie konczy, zderzak, dotykajac
ukoénej powierzchni nadlewu Z w pokrywie suportu
(tabl. 111, rys. 15), pokreca w odpowiednig strone
watek Wiy, a z nim szeregi drazkéw, z ktérych
ostatni, jak poprzednio, przesuwa ruchomg czes$é
sprzegla S; w $rodkowe jego polozenie, przez co
wylgcza posuw.
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CZESC Il
NOZE TOKARSKIE.

1. Tworzenie si¢ wiéra. Na zjawisko skrawa-
nia wiéra przez néz tokarski lub strugarski skla-
daja sie dwie gléwne czynnoéci: specznianie mater-~
jalu i odrywanie jego czastek. Gdy néz o ksztalcie
klina (rys. 6) napiera swem osirzem na metal,
pewna cz¢$¢ skrawanej warstwy wciska sie, wy-
wolujac naprezenie wewnatrz, ktére wzrasta az do
chwili przekroczenia oporu materjalu na $ciskanie.
Wtedy nastepuje pekniecie czastki, ktéra pod nacis-
kiem noza zsuwa sie cokolwiek, a ostrze napiera
na nastepujaca az do jej odlamania. Powstaje
w ten sposéb szereg spojonych ze sobg czastek
materjaly, z ktérych kaida zsuwa sie wzgledem
nastepujacej, tworzac zagiety wiér, gladki od stro-
ny noza (rys. 7) i zazebiony na stronie przeciwnej.
Jezeli por6wnamy grubo$é skrawanej warstwy z gru-
boscig wiéra, przekonamy sie, ze ta ostatnia bedzie
dwukrotnie lub trzykrotnie wigksza. Specznienie
odksztalca zdejmowany materjal w ten sposéb, ze
powstajacy widr jest grubszy, natomiast dlugos¢ jego
jest mniejsza od dlugosci zdejmowanej warstwy.
Opisane zjawisko wysteépuje najwybitniej gdy ma-
terjal jest miekki i ciggliwy. Przy skrawaniu me-
tali twardych i kruchych zjawisko speczniania jest
mniej wydatne. Czesto nastepuje calkowite odry~
wanie czgstek materjalu, ktére nie sa spojone ze
sobg i nie tworza ciaglego wiéra.

Doswiadczenia nad skrawaniem metali wykazaly,
ze najwiekszy nacisk wiéra na roboczy koniec noza
przypada nie na samem jego ostrzu, lecz na pew-
nej odlegloéci, przyczem czastki wiéréw (rys. 7)
odrywajac sie, pozostawiajg niewielkie nier6wnosci
na obrabianej powierzchni. Ostrze noza gladzi po-
wstajace nieréwnoéci, a pewna ilosé zebranego ma-
terjalu osadza sie na jego brzegu.

Tworzacy sie wiér, naciskajac na roboczy ko-
niec noza i przesuwajgc sie po jego powierzchni,
wywoluje pewng sile tarcia, od ktérego powstaje
cieplo, zagrzewajace ostrze noza. Zdarza sie cze-
sto, ze przeciwna strona klina czyli pieta noza trze
sie o obrabiang powierzchnie, wywolujac dodatko-
we zagrzewanie.

2. Opdr skrawania. Wypadkows P wszystkich
sil dzialajgcych na roboczy koniec noza nazywamy
oporem skrawania. Jak wynika z poprzednich roz-
wazan na op6r skrawania sklada sie:

1) praca speczniania materjalu,

2) sila odrywania czgstek wiéra,

3) praca zawijania wiéra,

4) tarcie wiéra o pier§ noza,

5) tarcie piety noza o obrabiang powierzchnie.

Opér skrawania i powstajace cieplo prowadza
do stopniowego zuzywania krawedzi tnacej. Zawija-
jacy si¢ wibr wyciera pieré noza, czyniac jej po-
wierzchnie szorstka i zwiekszajac przez to sile tar-
cia. Toz samo dzieje si¢ z pieta, ktéra trze sie
o obrabiang powierzchnie. Powstajgce cieplo, za-
grzewajgc hartowany koniec, moze odpuéci¢ ma-
terjal i pozbawié go twardo$ci. Po pewnym okresie

powstaje potrzeba ostrzenia noza, czyli przywr6ce-
nia prawidlowego ksztaltu stepionej krawedzi, a nie-
kiedy ponownego zahartowania, o ile materjal zo-
stal odpuszczony. Ostrzenie noza, wymagajac postoju
maszyny, ujemnie wplywa na jej wydajnosé, wobec
czego dazyé musimy, by opér skrawania, jako po-
wodujacy tepienie, byl jaknajmniejszy. Zmniejszenie
oporu prowadzi jednoczesnie do zmniejszenia iloéci
energji zuzywanej na skrawanie. Jednak oszczed-
no§é energji i konserwacja noza nie stanowig jesz-
cze o ekonomicznoéci obrébki, gdyz wchodzi tu
w gre czas jej trwania, ktéry zalezy od szybkosci
zdejmowania wiéra. Im szybciej odbywa sig skra-
wanie tem wieksza uzyskamy oszczedno$é na cza-
sie, a wiec na koszcie robocizny. Zwigkszenie
szybkoéci nie wplywa na opér skrawania, wzmaga
jednak zagrzewanie krawedzi noza, ktérego nie kaz-
dy materjal jest w stanie wytrzymaé. W ubieglym

wieku dla wykonywania nozy tokarskich uzywano wy-
lacznie zwyklych stali narzedziowych o zawartoéci

Rys. 6. Specznianie materjalu. Rys. 7. Zwijanie si¢ widra.
wegla od 0,75°, do 1,5°/; z mala domieszka man-
ganu lub krzemu. Zwykle stale narzedziowe do-
zwalaly na niewielka szybko§é skrawania, gdyz tatwo
odpuszczaly sie wskutek zagrzewania. Wielkg zdo-
bycza techniki bylo wynalezienie przez Taylora
i White’a stali szybkotnacej, zademonstrowanej po
raz pierwszy w r. 1900 na wystawie wszech$wiato-
wej w Paryzu. Stale szybkotnace, ktére stanowig
stop wegla i pélszlachetnych metali, jak wolfram,
wanad, kobalt, molibden i inne, nie odpuszczaja
sie, bedac zagrzane nieraz do 600°C. Cenna ta
wlasno§é umozliwia podnoszenie szybko$ci skra-

‘wania do 25 — 30 metréw na minute, gdy szyb-

koéé¢ ta dla zwyklych stali weglistych waha sie
w granicach 7 do 12 metr. na minute. Dazenie do
uzyskania najwigkszej wydajnosci pracy sklonilo caly
szereg badaczy do przeprowadzenia do$wiadczen
nad skrawaniem metali, ktérych celem bylo ustale-
nie tych czynnikéw, jakie prowadza do zmniejsze-
nia kosztéw obrébki. Obok materjalu wplywa na
wytrzymalo§é noza prawidlowo$é obrébki termicz-

crie
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nej, na ktéra sie sklada: kucie, wyzarzanie, harto-
wanie, odpuszczanie i czesto spawanie.

W nastepnych rozdzialach traktowaé bedziemy
te czynniki, od ktérych zalezy prawidlowe uksztal-
towanie noza, prowadzace do zmniejszenia oporéw
skrawania i uzyskania obrébki nalezytej jakosci,
pomijajac wplywy poszczegélnych skladnikéw che-
micznych, oraz sposob6w wykonania termicznych

N
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e Rys. 8. Skladowe oporu skrawania.

zabieg6w, jako stanowigcych przedmiot metalografji
stali i jej termicznej obrébki.

3. Spotezynnik skvawania. Jak wykazala prak-
tyka, wielko$¢ oporu skrawania P, jakiego doznaje
n6z ze strony obrabianego przedmiotu, jest propor-
cjonalna do powierzchni przekroju wiéra. Oznaczajac
grubo§é wi6ra przez f/ i posuw noza na jeden
obré6t wrzeciona przez S, otrzymamy:

P= Wst.

Wchodzacy tu parametr #, zwany spélczynni-
kiem skrawania, zalezy przedewszystkiem od twar-
doséci obrabianego materjalu. Im twardszy jest ma-
terjal, tem wigeksza warto$é przyjmuje spétczynnik 14/
Materjaly jednakowej twardoéci nie zawsze jednak
posiadajg staly spélczynnik skrawania, gdyz wiel-
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Scisla proporcjonalnoéé pomigdzy powierzchnig
przekroju wi6ra i odpowiednim oporem skrawania
moze istnie¢ tylko wtedy, gdy wszystkie wymie-
nione wyzej warunki pozostajg bez zmiany.

4. Shkladowe oporu skrawania Opér P, jakie-
go doznaje néz zdejmujacy wiér, bedziemy trakto-
wali, jako wypadkowg trzech skladowych, dzialajg-
cych w prostopadlych do siebie kierunkach (rys. 8).
Najwieksza z nich jest sila pionowa P, gdyz na nia
sklada si¢ przewaznie op6r odrywania czgstek wiéra.
Sita P, posiada dazno$é do odlamania korica noza,
ponadto wytwarza pewien moment gnacy FPL w je-
go trzonie. Klin noza nie moze byé zbyt zaostrzo-
ny, by nie odlamal sie pod naciskiem sily P,
a przekr6j trzona musi byé dostatecznie wytrzyma-
ly na uginanie, ktére przy skrawaniu materjalu
o niejednakowej twardosci przyjmuje posta¢ drgan,
szkodliwie wplywajgcych na dokladnoéé obrébki.
Racjonalne mocowanie noza wymaga, by dlugosé
ramienia Z byla minimalna. Silta /, przeciwdziala
zaglebianiu noza w obrabiany materjal. Wielkosé
tej sily nie moze przekraczaé granic, ktére mogly-
by spowodowaé odpychanie noza od przedmiotu
obrabianego.

Sila F; opiera si¢ wzdluznemu przesuwaniu
noza. Wedlug doswiadczeri Schlesinger’a sila ta wy-
wiera najwiekszy wplyw na tworzenie sie ciepla,
wobec czego zmniejszenie jej posiada szczegélna
wage.

5. Ksstalt krawedszi tngcej winien zabezpie-
czaé dobre odprowadzenie ciepla, jako czynnika
hajbardziej szkodliwego na dlugotrwalosé noza.
Najdogodniejsze sa te ksztalty, ktére przewiduja
wigkszg dlugodé czynnej krawedzi tngcej w stosun-
ku do przekroju wiéra. Na rys. 9, 10 i 11 widzimy
trzy noze o réznych ksztaltach krawedzi tnacej,
a mianowicie: na rys. 9 krawedz jest prostopadla
do osi toczonego przedmiotu, na rys. 10 jest ona
pochylona, na rys. 11 néz posiada zaokraglona kra-
wedZ tnaca. Przy uzyciu krawedzi prostopadlej
sita P, przyjmuje najwigkszg swojg wartosé, za$
P, =0. Stad wynika, ze calkowity opér skrawa-
nia bedzie mniejszy, niz w nozach o pochylej kra-

Rys. 9. KrawedZ prostopadla.

Rys. 10. Krawed# skos$na.

kos¢ jego waha sie¢ w pewnych granicach, ktére
zalezg od warunkéw, przy jakich odbywa sig skra~
wanie, a mianowicie:
1) ksztaltu krawedzi tnacej i wi6ra,
2) polozenia noza wzgledem obrabianego przed-
miotu, .

3) kat6w, jakie tworza miedzy sobg $cianki ro-
boczego kornca noza.

Rys.

Rys. 12. Niewlasciwe polozenie
krawedzi tnacej.

11. KrawedZ okragla.

wedzi tnacej, jednak, jak wykazala praktyka, na
wytwarzanie ciepla wplywa przewainie sila F,.
Wieksza dlugo§é czynnej krawedzi tnacej oraz
mniejsza sita P, daje przewage nozowi ze skoéng
krawedzig (rys. 10) ze wzgledu na lepsze odprowa-
dzanie ciepla i zwigzana z tem oszczedno$é czasu,
kt6ra w obrébce odgrywa wiekszg role niz oszczed-
noé¢ energji. N6z o skosnej krawedzi znalazt wigk-



sze zastosowanie, jednak zalety noza o krawedzi
prostopadlej, ktére tkwia w mniejszym oporze skra-
wania i wynikajacej stad moznosci zdejmowania
grubszego wiéra bez drgan i odpychania, jak réw-
niez mozno$é podtaczania przedmiotéw pod pro-
stym katem dala mu réwne prawa obywatelstwa
w zastosowaniu do niektérych robét specjalnych
na tokarkach rewolwerowych i samoczynnych, w po-
staci tak zw. nozy tangencjalnych, o ktérych bedzie
mowa ponizej. Na rys. 12 pokazane jest niewlaéciwe
polozenie noza wgledem przedmiotu obrabianego.
Ze wzgledu na latwe wrzynanie si¢ noza w mater-

Rys. 13. Tworzenie sie wiéra przy krawedzi ze wzniesio-
nym kofcem.

jal i trudne odprowadzanie wiéra, polozenie to
w zadnym wypadku nie moze byé stosowane.

Trzeci typ noza, przedstawiony na rysunku 11
jeszcze lepiej odprowadza cieplo, gdyz dzigki za-
okragleniu czynna krawedZ tego noza jest jeszcze
dluzsza. Por6éwnujac rys. 10 i 11 przekonamy sie, ze
néz o zaokraglonej krawedzi daje gladsza po-
wierzchni¢ toczenia, co stanowi jego zalete. N6z
ten, zwany nozem Taylora, byl przez niego uzywa-
ny w doswiadczeniach nad skrawaniem, pomimo
jednak swych zalet nie znalazl szerszego zastoso-
wania w praktyce z uwagi na trudno$é nadania mu
zaokraglonego ksztaltu. Niewielkie natomiast za-
okraglenia stosujg sie przy wykonywaniu réznego
rodzaju zdzierakéw.

6. Polozenie krawcdzi wzgledem osi toczonego
przedmiotu. W dotychczasowych rozwazaniach przy-
puszczali$émy, ze krawedZ tnaca znajduje sie w pozio-
mej plaszczyznie, przechodzacej przez o$ toczonego
przedmiotu. Niemaly wplyw wywiera odchylenie
krawedzi tngcej od poziomej plaszeczyzny, czyli
polozenie punktu A (rys. 8) wzgledem punktu B
Ostry koniec .1 moze si¢ znajdowaé powyzej punktu
B (wzniesiony koniec) lub tez ponizej (opuszczon
koniec). Obydwa polozenia punktu 4 wzgledem
wywolujg odmienne sposoby tworzenia si¢ widra.

dy koniec jest wzniesiony, wiér zawija si¢ ze-

wnetrzng strong do srodka (rys. 13) tworzac prawe
zwoje. Przy uzyciu krawedzi z obnizonym koricem
(rys. 14) wiér zawija sie zewnetrzng strona nazewnatrz.
Kierunek zwojéw jest lewy. Poréwnywujac obydwa
sposoby przekonamy sie, ze na odksztalcanie wiéra
traci si¢ mniej energji, gdy koniec noza jest opusz-
czony, wobec czego opér skrawania jest tu mniejszy,
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i wiér odprowadza si¢ lagodniej. Praktyka wykazala,
ze noze z opuszczonym koricem dajg gladsza po-
wierzchnie obrébki. Mocne odksztalcanie wiéra
i wiekszy opér skrawania, powstajace przy zastoso-
waniu nozy ze wzniesionym korficem powoduje
niespokojng prace, ktérej wynikiem jest powstawanie
bré6zd i nier6wnosci. Zjawisko to najwybitniej wy-
stepuje przy obrébce zeliwa lub twardej stali. Przy-
toczone wzgledy daja przewage nozowi z obnizonym
koricem, jednak wielko$é obnizenia musi byé umiar-
kowana, gdyz z jej wzrostem zwigksza sie odpychanie
noza od przedmiotu obrabianego.
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Rys. 14. Tworzenie sig¢ widra przy krawedzi z opusz-
czonym koncem.

7. Wplyw grubosci wicra. Na ekonomicznosé
obrébki obok sposobu i szybkosci skrawania wplywa
dlugosé okreséw, w ciagu ktérych néz pracuje bez
ostrzenia. Poréwnamy dwa wypadki skrawania, od-
bywajgce sie przy jednakowym przekroju wiéra
i jednakowych szybkosciach roboczych (rys.15i 16),
lecz przy réznych grubo$ciach wiéra. W pierwszym
wypadku skrawanie odbywa sie przy grubszym wié-
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Rys. 16. Cienki widr, duzy

Rys. 15. Gruby wiér, maly
posuw (niewlasciwe).

posuw (wlasciwe).

rze (G) i mniejszym posuwie (P/2) w wypadku
drugim wiér jest dwukrotnie cieriszy (G/2), za$ po-
suw czyli szeroko$é widra jest podwéjna (P). Zuzycie
energji i czas trwania toczenia beda w obydwdéch
wypadkach jednakowe. Jednak przy zdejmowaniu
grubszego wiéra dlugo$é czynnej krawedzi bedzie
dwukrotnie wieksza, a wiec n6z wytrzyma dluisza
prace bez ostrzenia. Okolicznos¢ ta daje przewage



toczeniu przy grubszym wi6rze i mniejszym po-
suwie.

8. Kaqty szlifowania. Na prawidlowo$é obrébki
niemaly wplyw wywierajg katy, jakie tworzg miedzy
sobg $cianki roboczego korica noza i polozenie
tych katéw wzgledem przedmiotu obrabianego. W no-
zach to;carskich rozr6zniamy nastepujace katy (rys.
17 i 18):

Rys. 17. Katy czolowe: a—kat skrawania; £ —kat rzezowy;
T —kat odsadzenia; 3 — kat natarcia;

1) f — pomiedzy piersia noza i pieta zwany
katem rzezowym,

2) o — pomiedzy styczng A4 — B-i piersig noza,
zwany katem skrawania,

3) 1 — pomiedzy pietq i styczng A B, zwany
kgtem odsadzenia,

4) ¢ — pomiedzy piersig i linjg prostopadlga do
stycznej A— B zwany kgtem natarcia.

Rys. 18. Katy boczne: a—kat skrawania; f— kat rzezowy;
Y —kat odsadzenia; 2—kat natarcia.

Na rysunku 17 uwidocznione sg te katy w sto-
sunku do czolowej krawedzi tngcej, (katy czolowe),
za$ na rys. 18 te same katy w stosunku do krawe-
dzi bocznej (katy boczne).

9. Kaqt rzezoair. Wielkoéé kata rzezowego [
wplywa na opér skrawania. Im mniejszy jest ten
kat, tem latwiej odrywajq sie czgstki wibra, a wiec
op6ér skrawania jest mniejszy. Oslabienie jednak
krawedzi tngcej, ktére idzie w parze ze zmniejsze-
niem kata rzezowego, nie pozwala na stosowanie
zbyt malych katéw (. Wielkoéé ich zalezy od
twardo$ci obrabianego materjalu. Im twardszy jest
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.mogg by¢ jednak uwazane za dodatnie.

materjal, tem mocniejsza musi byé krawedz tnaca -

i wiekszy kat 3. Praktyczne wielkoéci kata rzezo-
wego wynoszg od 54" do 70° dla zelaza migkiego
i od 66° do 100° dla stali lub zeliwa utwardzonego.

10. Kaqt skrawania. Obok latwoéci odrywania
wiéra, niemalg role odgrywa zdolnoéé noza do za-
‘glebiania si¢ w obrabiany materjal, ktéra nie tyle

zalezy od wielkoSci kata rzezowego [ ile od kata ¢,
jaki tworzy pier§ noza i powierzchnia obrébki, zwa-
nego katem skrawania. Aby wyjasnié wplyw tego
kata rozwazymy dzialanie dwéch nozy, przedsta-
wionych na rys. 19 i 20, z ktérych obydwa posia-
daja jednakowe katy rzezowe [, jednak réznie sa
nachylone wzgledem obrabianej powierzchni. Nie-
trudno przekonaé sie, ze n6z pokazany na rys. 20
latwiej bedzie sie zaglebial w materjal, niz n6z na
rys. 19. Ten ostatni nie bedzie w stanie zdjaé
grubszego wiéra, lecz bedzie skrobal powierzchnie.
Réznica w dzialaniu obydwéch nozy tkwi w nieje-
dnakowym kgcie «. Zbyt duzy kgt skrawania po-
woduje odpychanie noza od przedmiotu, jednak
wielko$é tego kata nie moze byé zbyt mala, gdyz
ostrze bedzie latwo zaglebialo si¢ w materjal, po-
wodujac szkodliwe wzeranie si¢ noza pod powierz-
chni¢ obrébki, ktérego wynikiem moze byé wyry-
wanie metalu lub odlamanie ostrza. Zwigkszenie
lub zmniejszenie kata skrawania (przy stalym kacie 1)
idzie w parze z odpowiednig zmiang kata rzezowe-
go B, ktéry, jak wiadomo, bywa mniejszy dla metali
migkich i wigkszy dla twardych. W kazdym wy-
padku wielkoé¢ kata skrawania o nie moze prze-
kraczaé 90°. Noze o kacie ponad 90° majg zasto-
sowanie w postaci t. zw. szabréw, uzywanych dla
zdejmowania niewielkich nier6wnosci na plaskich
lub krzywych powierzchniach. Duzy kat skrawania
zapobiega zaglebianiu si¢ ostrza i uszkodzeniu po-
wierzchni.

Rys. 20. Latwe zagle-
bianie noza.

Rys. 19. Utrudnione za-
glebianie noza.

11. Kqt natarcia ¢ uzupelnia kat skrawania do
90° musi on by¢, jak obydwa poprzednie, dostoso-
wany do twardoéci materjalu. Im mniejsza twardosé
posiada materjal, tem mniejszy jest kat rzezowy,
wobec czego wigkszym musi byé kat natarcia. Po-
wigkszenie tego kata wplywa na latwe odprowadze-
nie wiéra, gdyz odksztalcenie jego bedzie male;
niewielki nacisk wi6ra (rys. 22) nie wywoluje duzej
sily tarcia i nie odpycha noza od przedmiotu, —
mniejszy op6r skrawania daje oszczedno$é na energji.
Zjawiska te, powstajace przy duzym kacie ¢, nie
Wiér nie
zawija sie w $rubowy zwéj i nie usuwa sie na bok,
lecz w postaci dlugiego drutu posuwa sie w kie-
runku suportu (rys. 22), nagle peknigcia narazajg

-pracujgcego na pokaleczenie, wobec czego obser-

wacja jest utrudniona. Inaczej ma sie rzecz, gdy
kgt natarcia jest niewielki (rys. 21). Oddzielajgcy
si¢ wiér doznaje wigkszego nacisku od strony piersi
noza, skutkiem czego zawija sie w érubowy zwéj



i odsuwa sie na bok, co czyni prace bezpieczniej-
sza. Lecz odksztalcanie wi6ra i mocne tarcie jego
o pier§ noza pochlania pewng ilo$¢ energji, ktéra
podnosi cokolwiek koszt obrébki. Zmniejszenie kata
natarcia do zera nie moze mieé miejsca, gdyz kat
rzezowy wyniéstby 90°. Nacisk wiéra wywolalby
zbyt wielkie tarcie o piers, ktére odpychajac néz,
uniemozliwiloby zaglebianie si¢ w materjal. Celem
uzyskania dobrego odprowadzania wiéra przy wiek-
szym kacie natarcia, krawedzi noza nadaje sie
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wej 1,, ktérego wielko$é okresla sie wzorem

S
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tg 1, =

S, — oznacza skok linji $rubowej, za§ [, $rednice
toczonego przedmiotu.

W drugim wypadku (rys. 25) kat 7 nie moze byé
mniejszy od najwiekszego kata 7,, jaki tworzy sty-
czna do spirali z linja prostopadla do promienia

Rys. 21. Odprowadzanie widra
przy malym kacie natarcia d.

ksztalt, pokazany na rys. 23. Na piersi noza szli-
fuje si¢ polokragle wklesniecie, po ktérym widry
zawijajg sie lagodnie, nie wywierajac zbyt wielkiego
nacisku na pier§, wobec czego odpychanie noza,
spowodowane tarciem, jest niewielkie. Zmniejszony
kat rzezowy $ daje mniejszy op6r skrawania. Jednak
ksztalt ten moze mieé zastosowanie przy skrawaniu
metali miekich, wysoki bowiem opér twardych ma-
terjaléw wymaga mocnej krawedzi, co moze byé
uzyskane drogg zmniejszenia kata J.

12. Kqt odsadzenia <, zawarty pomiedzy pietg
noza i powierzchnig obrébki, zapobiega tarciu piety

Rys. 24. Toczenie wzdluzne.

o obrabiang powierzchnie. Minimalng wielko$é tego
kata okreslamy na podstawie nastepujgcych rozwa-
zan. Skrawanie wiéra odbywa sie po linji $rubowej
(rys. 24) przy posuwie wzdluinym lub tez po spi-
rali Archimedesa (rys. 25) przy posuwie poprzecz-
nym. W pierwszym wypadku kat odsadzenia nie
moze byé mniejszy od kata pochylenia linji $rubo-

Rys. 22. Odprowadzanie widra
przy duzym kacie natarcia ©.

Rys. 23. Odprowadzanie widra przy
duzym kacie natarcia z wkleénieciem.

wodzgcego w tym samym punkcie. Wielko$¢ tego
kata wyraza sie wzorem

thz'_'“W

w ktérym, jak poprzednio S, oznacza skok spirali,
za§ X — promien przedmiotu toczonego.

Jezeli ktérykolwiek z katéw 7; lub 7, réwna sie
lub przekroczy wielko$¢ kata odsadzenia, nastgpi
tarcie piety o powierzchnie przedmiotu obrabiane-
go. Jak wynika z przytoczonych wzoréw, wielkodé
kata odsadzenia wzrasta ze zwigkszeniem posuwu
noza (S; S,) na jeden obrét wrzeciona i ze zmniej-

Rys. 25. Toczenie poprzeczne.

szeniem $rednicy przedmiotu toczonego. Praktyczna
wielko$é kqtéw odsadzenia w zwyklych nozach to-
karskich wynosi od 5° do 8° Specjalnym nozom
do nacinania gwintéw o duzym kacie pochylenia,
jak réwniez nozom do zataczania, jako posiadajgcym
wyjatkowo duze posuwy, winny by¢ nadane wigksze
katy odsadzenia, ktérych wielko§é musi byé obli-



czona dla kazdego poszczegélnego wypadku. Nada-
nie zbyt malego kata odsadzenia spowodowaloby
wielkie tarcie piety o obrabiang powierzchnie i uczy-
niloby obrébke wrecz niemozliwa. Nadmierne zwie-
kszanie tegoz kata nie jest r6wniez wskazane, gdyz
laczy si¢ ze zmniejszeniem kata rzezowego i osla-
bieniem krawedzi.

13. Wplyw ustawienia noéa. Przytoczone w po-
wyzszych rozdzialach rozwazania, dotyczgce zasad-
niczych katéw, jakie tworza miedzy sobg szlifowa-
ne $cianki roboczego korica noza i polozenie tych
écianek wzgledem powierzchni toczenia, oparte byly
na zalozeniu, ze néz ustawiony jest osiowo, czyli
krawedZ tnaca dotyka toczonego przedmiotu w plasz-
czyZnie poziomej, przechodzacej przez of tokarki.
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Pod naciskiem oporu skrawania trzon sie ugina,
a wzniesione ostrze staje w polozeniu osiowem.

Ustawienie noza ponizej osi kl6éw nie jest wska-
zane w zadnym zabiegu.

14. Zdzieranie i wykoriczanie. W toczeniu roz-
r6zniamy dwa zasadnicze zabiegi: zdzieranie i wy-
konczanie. Zdzieranie odbywa si¢ przy grubym wié-
rze i wigkszym posuwie, powierzchnia obrébki
otrzymuje si¢ nier6wna; aby ja wygladzié¢ i nada¢
toczonemu przedmio-
towi stalg $rednice,
toczymy ta samg po-
wierzchnig po raz wté-
ry, lecz przy cienkim
wiérze i wolnym po-
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Rys. 26. Ustawienie krawedzi
noza powyzej osi.

Zdarza si¢ niekiedy, ze ostrze noza znaduje sie po-
wyzej lub ponizej osi k6w (rys. 26 i 27). W oby-
dwu wypadkach wielkosci katéw rzezowych [ po-
zostaja bez zmiany, zmieniaja si¢ natomiast pozo-
stale katy o, ¥ i 9, wywolujac odpowiedni wplyw
na skrawanie wiéra. (dy krawedZ jest wzniesiona
(rys. 26), zmniejsza si¢ kat skrawania ¢ i kat odsa-
dzenia 7, zwicksza si¢ natomiast kat natarcia ¢.
Odwrotne zjawiske pozostaje przy ustawieniu noza
ponizej osi. Zwigkszajg sie katy @ i 7 — kat ©
zmniejsza sie. Gdy néz tokarski przeznaczony jest
dla jednakowych zabiegéw, krawedZ ustawia si¢
osiowo, — polozenie to uwazane jest za normalne.
Potrzeba ustawiania krawedzi na réznych wyso-
kosciach powstaje wtedy, gdy jednym nozem wy-
konujemy ré6zne czynno$ci. Jezeli np. przy pomocy
jednego noza dokonaé¢ musimy zdzierania i wykon-
czania, to dla wykoniczenia ustawiamy néz osiowo,
zdzieranie odbywamy przy wzniesionym polozeniu
noza, gdyz zdejmowanie grubszego wiéra wymaga
latwiejszego zaglebiania noza w materjal (mniejszy
kat rzezowy @) niz wykornczanie, ktére odbywa sie
przy cienkim wiérze (kat o wigkszy). Toczenie
ksztaltowe i jego odmiany, jak réwniez toczenie na
stozek wymaga osiowego ustawienia noza. QOdchy-
lenie od tego polozenia wywolaloby znieksztalcenie
zarysu “toczonej powierzchni. Przecinanie i plano-
wanie, czyli toczenie powierzchni czolowych, wyma-
ga osiowego Ustawienia, gdyz krawedZ, posuwajgc
sie wpoprzek tokarki, przej$¢ musi przez linje osi kiéw.
Wytaczanie wymaga ustawienia powyzej osi, gdyz
dla tego zabiegu uzywa si¢ n6z o dlugim trzonie.

Rys. 27. Ustawienie krawedzi
noza ponizej osi.

Rys. 28, Zdzierak romboidalny:
do kutego Zelaza i stali § = 58"
» lanego B =670

» »

suwie. Noze, przeznaczone do zdzierania, zwane
zdzierakami, muszg by¢ dostosowane do duzych
oporéw skrawania, jakie powstajg przy zdejmowaniu
grubszych wi6réw. ’

Na rys. 28 pokazany jest typowy zdzierak, zwany no-
zem romboidalnym. Skoéna krawedZ tngca i zaokra-
glony koniec ulatwiajg odprowadzanie ciepla; niewielki
kat skrawania, wynoszacy od 68° do 75Y ulatwia
zaglebianie ostrza w materjal i chwytanie grubsze-
go wiébra. N6z ten moze byé stosowany do tocze-
nia wzdluznego i tylko w jednym kierunku. Dla to-
czenia powierzchni czolowych roboczy koniec tego
noza musi byé odpowiednio zagiety. Na rys. 29 po-
pokazany jest zdzierak okragly do toczenia wzdluz-
nego w dwéch kierunkach. Obydwa typy zdziera-
kéw, posiadajgc zaokragglone korice, maja ograniczone
zastosowanie; nie mogg one podtaczaé pod prostym
katem. Przedstawiony na rys. 30 zdzierak, zwany
bocianem, posiadajac spiczasty koniec, nadaje sie
do podcinania kolnierzy i wygladzania plaszczyzn
czolowych. Gdy zostanie odpowiednio odgiety, moze
on byé zastosowany do wytaczania powierzchni we~
wnetrznych. Ostry koniec utrudnia jednak odprowa-
dzanie ciepla, wobec czego n6z ten nie moze byé
uzyty do zdejmowania zbyt grubego wi6ra, gdyz
szybkoby sie tepil.

Do wykoriczania moga byé uzyte te same noze,
ktére sluzg do zdzierania; nadaje sie im wtedy wolny
posuw. Krawedz tngca wykonczakéw musi byé zaw-
sze zaokraglona, gdyz taka krawedZ daje gladsza
powierzchnie, niz krawedZ spiczasta, jak juz o tem
byla mowa w rozdzialach poprzednich. Noze do




wykoriczania winny posiadaé cokolwiek wigkszy
kat skrawania, niz zdzieraki, aby zapobiec wzera-
niu sie ostrza w materjal. Jezeli mierzyé wydajnosé
tokarki iloscia wi6éréw, zdejmowa-
nych w jednostke czasu, to w ciggu
wykoriczania, tokarki nie sg cal-

Lo~ / b
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poprzecznym (rys. 32). Aby boczne krawedzie nie
tarly sie o materjal w miare zaglebiania noza, sg
one pochylone o 2° Obcinaki ustawia si¢ zwykle
osiowo, aby posrodku obcinanego przedmiotu nie
pozostawal czopek. Gdy obcinak prowadzony jest
ruchem réwnomiernym, naste-
puje stopniowe zmniejszanie
szybkoéci skrawania, ktére
idzie w parze ze zmniejsza-

Rys. 29. Zdzierak okragly:

do kutego Zelaza i stali

B = 690
» lanego i s B=1T730

» lanego -
kowicie wyzyskane, gdyz ilod¢ zdejmowanych wié-
réw bywa niewielka. Celem podniesienia wydajnosci,
nadaje si¢ mozliwie szybki bieg roboczy, bowiem
wobec malego oporu skrawania nie grozi tu zbyt-
nie nagrzewanie sie narzedzi.
W wielu wy-

padkach, ggy
chodzi o nadanie
toczonej powie-
rzchni gladkiego
wygladu bez sci-
slego utrzymania
stalej s$rednicy,
stosuje sie wy-
korniczak, skrawa-
jacy wi6r prosto-
linijng krawedzig
czolowg (rys.31).
Nozowi temu na-
daje sie szybki
posuw, przez co

Rys. 30. Bocian:
do kutego Zelaza i stali f = 58

Rys. 31. Wykonczak plaski:
do kutego zelaza i stali §==58°

» B=67 » lanego N . B=172°
niem $rednicy toczenia. Masowe obcinanie odbywa
sie na specjalnych tokarkach, zwanych obcinar-

kami, ktérych osobliwoscia jest przyépieszony posuw

skraca sie czas
trwania obrébki.

Aby ostre konce
nie kaleczyly
obrabianej po-
wierzchni, nada-
je sie po obu
stronach niewiel-
kie zaokrgglenia.
Jezeli chodzi o wiekszq dokladno$é roboty, przed-
mioty, zgruba obtoczone, bywaja wykoriczane] droga
szlifowania okraglego.

15. Obcinaki stuza do obcinania czeéci toczo-
nego przedmiotu i pracuja zwykle przy posuwie

Rys. 32. Przecinak:

do kutego Zelaza i stali § = 759
» lanego n B=19

poprzeczny, majgcy na celu utrzymanie stalej
-szybkos$ci skrawania.
Ty
L]
I
'
]
Rys. 33. Zacinak:
do kutego zelaza i stali B = 58°
» lanego i w B=61°

16. Zacinaki. Pewne podobieristwo do obci-
nakéw maijg zacinaki prostokatne (rys. 33). Sluzg
one do nacinania rowkéw pier§cieniowych na przed-
miotach okraglych. Gdy sa odpowiednio zagiete,
moga byé zastosowane do nacinania takich samych
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rowkéw na powierzchniach czolowych lub wewne- czesto wzgledem przedmiotu obrabianego w sposéb
trznych. Obcinaki w razie potrzeby moga byé usta- pokazany na rys. 35. Wypadkowa P obydwu sklado-
wiane powyzej osi. - wych oporu skrawania /; i P, skierowana jest
wzdluz trzona, wobec czego néz staje sie odpor-
niejszym na drgania, ktére latwiej moglyby powstaé
przy poziomem ustawieniu i poprzecznem uginaniu
trzona.

Maly opér skrawania i odporno$¢ na drgania,
jakie cechujg néz tangencjalny, daly mu zastoso-
wanie w toczeniu zelaza o przekroju kwadratowym

T

Rys. 34. Wpytaczak: do kutego Zelaza i stali p =61°; do lanego zelaza i stali p = 70

Na rys. 34 pokazany jest wytaczak, czyli n6z do lub szesciokatnym, w ktérym zdejmowany wiér nie
toczenia powierzchni wewnetrznych. Osobliwoéci posiada stalej grubo$ci. Okresowe zmiany oporu
konstrukcyjne, wynikajace z przeznaczenia tego no- narazilyby zwykly néz na
za, widoczne sg na rysunku. mocne drgania, skutkiem cze-

17. Noze tangencjalne. N6z tangencjalny (rys. 35 go powstawalyby brézdy na
i 36) posiada krawedz tngca prostopadla do osi to- obrabianej powierzchni.
czonego przedmiotu, co umozliwia podtaczanie pra-
wie ze pod prostym katem. Gléwng zalete tych
nozy stanowi zdolno$¢ zdejmowania grubego wibra
bez drgafi. Skladowa F; oporu skrawania w kie-
runku odosiowym réwna sie zeru, wobec czego to- PRZEKROJ €L
czony przedmiot mniej narazony jest na poprzeczne

MATERJAL | o | 8 |_~( 3 Przy uzywaniu nozy tangencjalnych o wigk-
e s e === = === =——=1—=| szym przekroju trzona, boczna krawedZ tngca moze
Zelazo kute, stal kuta micka . . . . || 65|53 |12 (251 byé jednoczesnie zastosowana do gladzenia obra-
sed lanl‘;ne. " = ?;':‘33: gg f}g 13 :(5} l;i;r:ie] lfsozw.ta\;iﬁrzu::l;cni. Roboczy kn:%iec noza posiada
MosTAd® o s a0 oo v 5 5 35 ¢ @ 85173121 5 y pokazany na rys. o0.
MiedZ . . . . . . . Ce e e 60 | 45 | 15 | 30 Nozom tangencjalnym nadaje sie zwykle nie-

wielki kat rzezowy. Zmniejszenie jednak tego kata
uginanie, -anizeli w wypadkach toczenia nozem kosztem zwigkszenia kata natarcia ujemnie wplywa
o krawedzi skodnej. Noze tangencjalne ustawia sie na prawidlowe odprowadzanie wibra, gdyz wiér nie



zawija sie w $rubowe zwoje, co utrudnia obserwa-
cie. Zjawisko to nie jest szkodliwe przy toczeniu
zelaza kwadratowego lub szesciokatnego, gdyz wiér
odrywa si¢ w postaci krétkich kawatkéw. Gdy ma
si¢ do czynienia z cigglym wiérem, celowe jest
stosowanie okraglego wkleéniecia na piersi noza,
dzigki ktéremu wiér zawija sie w $rubowe zwoje
i odprowadza si¢ na bok. Wade nozy tangencjal-

nych stanowi utrudnione odprowadzanie ciepla, skut-

kiem czego néz ten szybko sie tepi i czesto wyma-
ga ostrzenia. Obfite chlodzenie zwieksza dlugotrwa-
foé¢ noza.

18. MNoze ksstaltowe sluzg do nacinania row-
kéw lub podtaczania odsadzer o pewnym okreslo-
nym zarysie. Zarys krawedzi tych nozy winien od-
powiadaé ksztaltowi, jaki ma otrzymaé nacinany
rowek lub podtaczane odsadzenie w odpowiednim
przekroju. W przygotowaniu nozy ksztaltowych naj-

Rys. 37. N6z ksztaltowy okragly.

kosztowniejszym zabiegiem jest -nadanie krawedzi
zadanego zarysu. Gdy mamy do czynienia z tocze-
niem okraglych rowkéw (np. obwodéw két lima-
kowych) stosujemy zwykly néz trzonowy (fabl. 7V,
rys. 5). Nadanie krawedzi okraglego zarysu i przy-
wracanie tegoz zarysu po stepieniu noZa nie nastre-
czy zbyt wielkich trudnoéci, gdy sie posiada szli-
fierke Gisholt’a, o ktérej bedzie mowa ponizej. Noze

o skomplikowanych zarysach wymagaja zabezpie- .

czenia krawedzi od znieksztalcania. Istnieja dwa
typy takich nozy — noze pryzmowe (rys. 38)
i okragle (rys. 37). Szlifowanie odbywa sie od
strony piersi, wobec czego krawedZ tngca nie traci
swego zarysu az do zupelnego zuzycia noza. Ré6z-
nica miedzy dwoma wymienionemi typami thkwi
w tem, ze noze okragle wymagaja niewiele prze-
strzeni wzwyz, moga byé latwo wykonywane na to-
karkach, a w razie potrzeby moga byé skladane
z kilku réwnolegle zmocowanych ze soba krazkéw.
Bezpieczne mocowanie tych nozy nastrecza jednak
pewne trudno$ci. Noze okragle stosujg sie¢ zwykle

dla waskich podtoczenn. Noze pryzmowe uzywa-
ne sg dla podtoczen réznych wielkosci. Majg one
najwieksze zastosowanie w postaci t. zw. narzynek,
uzywanych do nacinania gwintéw. Ksztalt nadaje sig
im drogg frezowania, strugania lub szlifowania. .

19. Zuniekssialcenie za-
vysu. Noze ksztaltowe posia-
daja te osobliwo$é, ze piers
ich lezy zawsze w plasz-
czyZnie poziomej, przecho-
dzgcej przez oé toczonego
przedmiotu.

Kat rzezowy wynosi 90°,
a kat natarcia réwna sie
zeru. Jest to niezbedny wa-
runek, aby zarys krawedzi
calkowicie zostal przenie-
siony na nacinany rowek.

Plaszczyzna piety noza
pryzmowego odchyla si¢ od

linji pionowej na pewien
kat 7, ktéry stanowi kat od-
sadzenia. Z natury rzeczy
wynika, ze zarys poziomej
plaszczyzny piersi noza
A— A (rys. 38) bedzie co-
kolwiek odmienny od zatysu,
jaki otrzymamy, krajac néz
plaszczyzng 5 — B prostopadls do bocznych kra-
wedzi tngcych. Znieksztalcenie zarysu musi byé
uwzglednione przy wykonaniu noza pryzmowego.
Analogiczne zjawisko ma miejsce w nozach okrg-
glych. Plaszczyzna piersi A4 — A4 nie przechodzi
przez o krazka (rys. 37), lecz mieéci sie cokol-
wiek nizej, na odlegloséci %, ktéra zalezy od wiel-
kosci kata odsadzenia.

h=Rtgx.

Rys. 38. N6z ksztaltowy
pryzmowy.
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Rys. 39. Wykreslanie zarysu noza ksztaltowego.

Z natury rzeczy wynika, ze zarys noza w pla-
szczyznie A— A (rys. 37) rézni si¢ od zarysu
w plaszczyznie 5 — B. Majgc do nacigcia lub pod-
toczenia pewien zarys, musimy okresli¢ rzeczywisty
ksztalt noza w plaszczyZnie promieniowej 5 — 5.
Oznaczamy ac¢ =t wielkoé¢ zaglgbienia noza (rys. 37),
poczem przez punkt a zakreslamy kolo wspélérod-



kowe z obwodem noza. Dlugoé¢ bc¢ oznaczamy
przez 4.

Jezeli linja 0—1—2—3—4—5—6 (rys. 39)
oznacza zarys nacinanego rowka, to zarys noza
w przekroju promieniowym otrzymamy, zmieniajgc
wszystkie rzedne w stosunku 7:74,. W tym celu bu-
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promieniowg 4 — .4 winien posiadaé okreélony za-
rys: tréjkatny (rys. 40), prostokatny (rys. 41), trape-
zowy (rys. 42) lub inny. Aby nacig¢ taki rowek, sto-
sujemy néz ksztaltowy i ustawiamy go osiowo, przy-
czem piersi noza nadajemy ten sam zarys, jaki
posiada w przekroju promieniowym nacinany rowek

Rys. 40. Nacinanie gwintu ;Jstrego.

dujemy tréjkat, w ktérym 06 =1/ 06, =1¢. Kat po-
migdzy 06 i 06, wybieramy dowolny. Przez pun-
kty krzywej przeprowadzamy szereg réwnoleglych
6644 i t. d. a nastepnie szereg 55;, 44;, réwno-
leglych do linji 66,. Otrzymane odcinki 06,—05,—

Rys. 42, Nacinanie gwintu trapezowego o malym skoku.

04, i t. d. odkladamy na odpowiednich odcietych
i wynalezione punkty lgczymy linjg 0 —1—2—3
i t. d., ktéra bedzie stanowila szukany zarys noza.

20. Noze do nacinania gwiniow. Nacinanie gwin-
téw stanowi jedna z odmian toczenia ksztaltowego.
Naciety rowek s$rubowy, przekrojony plaszczyzng

[

Rys. 41,

Nacinanie gwintu
plaskiego o malym skoku.

$rubowy. Plaszczyzna piersi przechodzi przez o$ to-
czonej Sruby. Jest to nieodzowny warunek nadania row-
kowi $rubowemu wlasciwego zarysu. Warunek ten
wylgcza mozno$¢ prawidlowej pracy krawedzi noza
na calym jej obwodzie. Por6wnywujgc np. prace
kazdej z trzech krawedzi, przedstawionych na rys. 41,
widzimy, ze krawedZz czolowa niema kata natarcia,
a wiec kat skrawania o wynosi 90°. Prawa krawedz
boczna posiada ujemny kat natarcia ¢; (rys. 41),
a wigec kat skrawania przekracza 90°. Lewa kra-
wedz boczna posiada ksztalt najbardziej zblizony do
prawidlowego. Nietrudno jednak przekonaé sie, ze
wraz ze zwiekszaniem kata pochylenia linji ruboweij
(rys. 41), zmniejszaé sie musi kat rzezowy B, i moze
przybra¢ tak maly wymiar, ze oslabi niepomiernie
ostrze noza. Kat skrawania o prawej krawedzi
bocznej, wzrastajgcy wraz ze zwiekszeniem kata
podnoszenia, moze okaza¢ sie tak wielkim, ze unie-
mozliwi zdejmowanie najciefiszego nawet wibra.
Przytoczone wzgledy pozwalajg na stosowanie nozy
ksztaltowych, ustawionych osiowo tylko dla nacina-
nia gwintéw o niewielkim skoku, w ktérym maly
kat pochylenia linji $rubowej nie spowoduje do-
strzegalnych odstepstw od normalnego ksztaltu cze-
$ci roboczej. Celem zapobiegania czestemu tepie-
niu, n6z o $cislym zarysie uzywa sie tylko do wy-
koriczania nacietego uprzednio rowka przy pomocy
noza o ksztalcie przyblizonym.

Gdy chodzi o nacinanie gwintéw o duzym sko-
ku, do ktérych naleza w przewaznej mierze gwinty
wielorzedowe, korzystniej jest ustawi¢ pieré noza
skosnie, w ten sposéb, by plaszczyzna piersi byla
prostopadla do $rodkowej linji $rubowej (rys. 43
i 44). Z natury rzeczy wynika, ze zarys skosnie
ustawionej piersi noza musi mieé taki sam ksztalt,
jaki bedzie posiadal $rubowy rowek, przekrojony



plaszczyzng A — A (rys. 43). Ksztalt bocznych kra-
wedzi tngcych w tym wypadku niewiele bedzie sie
odchylal od normalnego. Wielkoéci katéw rzezo-
wych B i #; i innych bedq zblizone do siebie na
wszystkich cze$ciach obwodu. Trudno$é pewna sta-
nowi prawidlowe zarysowanie profilu skoénie usta-
wionego noza. Gdy nacinamy np. rowek trape-
zowy lub kwadratowy (rys. 43 i 44), zadna czeéé
profilu nie bedzie zarysowana po prostej linji. Kra-
wedZ czolowa przylega do rdzenia $ruby po elipsie,
jakg sie otrzymuje w przecigciu walca plaszczyzng
nieréwnolegla do jego osi (rys. 45). Krawedzie
boczne réwniez nie beda prostemi linjami. Aby okre-
sli¢ zarys krawedzi bocznych, obliczamy szeroko$é
rowka w przekroju skoénym na kilku wysokosciach.
Dla celéw praktyki wystarcza zwykle okreslenie wy-
soko$ci w trzech miejscach: u rdzenia $ruby,
(rys. 45), na linji $rodkowej i na linji zewnetrznej.
Linje $rubowe — rdzeniowa, $rodkowa i zewnetrzna
pochylone sa do podstawy pod réznemi katami
(rys. 46) @y, @2 i .

Oznaczajgc przez DD, D, i D; odpowiednie éred-
nice éruby i przez S skok linji $rubowej, okreélimy
wielko$ci katéw podnoszenia ze wzoréw:

]

W=y - - O
5

P =7 (I
S

tep =7 . ()

Majac trzy szerokosci rowka $rubowego a, bi ¢
u .podstawy, $rodka i wierzcholka w przekroju po-
osiowym, otrzymamy
szerokos$é¢ b, tegoz
rowka w przekroju pro-

stopadlym do odpo-

wiadajgcej mu linji S
érubowej ze wzoru: e i
b, = bcosg, (IV) I

Szeroko$§¢ rowka
u rdzenia w plaszczyi-
nie prostopadlej do
rdzeniowej linji §rubo-
~ wej bedzie:

e

Rys. 43. Ustawienie noza przy
toczeniu gwintu plaskiegdo

a; = acos . o duzym skoku.

Zwazywszy jednak, ze plaszczyzna piersi noza
winna byé prostopadla nie do rdzeniowej linji, lecz

do $rodkowej, ktéra tworzy z rdzeniowg kat ¢,—¢»,
otrzymamy rzeczywista szeroko$é noza u rdzenia:

=

_ & _ acse
“ cos (P —¢2) cos (P, —¢») V)

Szeroko$é noza (;
u wierzcholka rowka okre-
élimy na podstawie iden-
tycznych rozwazan. Jezeli
szerokoéé ta () prosto-
padle do wierzchotkowej
linji $rubowej wyniesie:

CI - (:COS s,

to w plaszczyZnie pro- ST

stopadlej do $redniej linji
érubowej, tworzacej ze
érodkowa kat 9. — ¢s,

Rys. 44. Ustawienie

noza przy toczeniu

gwintu trapezowego
0 duzym skoku.

szeroko$é¢ rowka bedzie:

G Ccos g5
P — = == ~ . (VI
G cos (P:—9s) cos (p.—s) VD
Gdy chodzi o zarys noza dla rowka kwadrato-

wego, obliczenie odbywa sig, jak poprzednio z ta
réznica, ze trzy szerokoéci @, b i ¢ sa sobie réwne.

Rys. 45.
Okreslanie
Zarysu noza A

przy tocze-

niu gwintdw

o duzym -

skoku. Rys. 46. Okreslanie zarysu noZa przy
toczeniu gwintéw o duzym skoku.
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Skoéne noze ksztaltowe uzywane sg dla wykoncza-
nia rowkéw Srubowych uprzednio nacietych zapo-
moca noza o przyblizonym ksztalcie. Gdy wyma-
gana jest wysoka dokladno&é, stosuje sie czesto
dla wykoriczania rowkéw $rubowych trzy [osobne
noze, z ktérych dwa wykoriczajg powierzchnie bocz-
ne i jeden powierzchnie rdzeniowa. Zaleta tegb



sposobu jest mozno$¢ nadania krawedziom pewnego
kata natarcia, co czyni prace spokojniejsza.

Przyklad. Obliczyé zarys noza do wykoniczenia
gwintu trapezowego o skoku 37,7 mm. GQwint dwu-
Zwojowy.

Srednice: rdzeniowa, $rodkowa i wierzcholkowa
wynosza odpowiednio — 0, = 64,08 mm, D, —
= 78 mm, Dy = 90 mm.

Szerokosci rowka u rdzenia, $rodka i wierzcholka
wynoszg odpowiednio: a = 5,48 mm; b — 8,82 mm
i c= 11,82 mm,

Rozwigzanie. Katy - podnoszenia trzech linji-
érubowych okreslamy ze wzoréw (I), (II) i (III)
31,1
g9 = 640_8 0,18727
skad ¢, = 10° 35’
12
tg 2 = -78:0’1546
skad P, = 8% 45
tg 0y — "_1290 == (,1333
skad oy = 7° 35'.

Odpowiednie szeroko$ci noza wedlug wzoréw

av), (V) i (VD)

g — 5,48 - cos 10° 35" _ 5,48-0,98299
*7 cos (10°35'—8°45") 0,99949

b, = 8,816 - cos 8°45' = 8,816 - 0,08836 = 8,702.

o 11,816 cos 7°35 _ 11,816-0,99125
7 cos (8°45'—7°35")  0,99979

= 5,48.

=11,64.

21. Sszlifowanie nogy tokarskich. Opisane po-
wyzej zjawiska, jakie zachodza przy skrawaniu
wi6éra najwymowniej $wiadcza o tem, jak wielki
wplyw wywiera ksztalt roboczej czeSci noza na
prawidlowa jego prace. Okolicznoéé ta wylonila
oddawna potrzebe wyszukania takiego sposobu szli-
fowania nozy tokarskich, ktéry umozliwilby nadanie
mu wladciwego ksztaltu w sposéb prosty i tani.
Ostrzenie noza przez samego tokarza na zwyklej

szlifierce lub toczaku bynajmniej nie odpowiada’

wymogom ekonomicznej obrébki. Post6j maszyny
prowadzi do straty czasu. Dokladnos$¢ szlifowania
zalezna jest od zreczno$ci wykonawcy. Rzadko kie-
dy zdarza sie, by ]eden szlifierz wykonal dwa zu-
pelnie ]ednakOWe noze, gdyz przy najwiekszym na-
wet wys:iku i staraniu wyjda na jaw niedokladosci
recznej obrébki. W nowozytnych wytwérniach nada-
wanie i przywracanie ksztaltu nozom tokarskim od-
bywa si¢ w specjalnym oddziale narzedziowym,
ktérego zadaniem jest szlifowanie, jak réwniez har-
towanie lub przekuwanie stepionych nozy.

Tokarze nie ostrza swych narzedzi, lecz oddaja
je do szlifierni. Posiadajac pewng ilo$¢ zapasowych
nozy, nie sa oni zmuszeni do przerywania swej
pracy w okresie ostrzenia. Wéré6d maszyn, stuzacych
do szlifowania nozy, najwieksza wzieto$¢ majg szli-
fierki Gisholt'a. Jedna z takich szlifierek w wyko-

naniu Parstwowej Szkoly Budowy Maszyn i Elektro-
techniki w Warszawie przedstawiona jest na fablicy
V. Garczkowe kolo szlifierskie K (7ys.2) obraca
sie na walku wrzeciona W], osadzonym w dwéch
samosmarujgcych lozyskach, zabezpieczonych od pylu
szlifierskiego przy pomocy fibrowych uszczelek.
Imak nozowy miesci sie w wannie 4, ktéra moze
otrzymaé¢ dwa ruchy: jeden posuwowy przy pomocy
éruby pociggowej S,, wprawianej w ruch od kola
recznego /), i drugi wahadlowy naokolo osi walka
W,; ruch ten uskutecznia sie przez podnoszenie
lub opuszczanie dzwigni D,. Pierwszy z opisanych
ruch6éw sluzy dla dosuwania noza do tarczy szlifier-
skiej — ruch wahliwy jest wlasdciwym posuwem
roboczym. Osobliwoéé szlifierki Gisholt’a stanowi
imak obrotowy, w ktérym mocuje si¢ néz poddany
szlifowaniu. Imak wraz z nozem moze sie obracaé
naokolo czterech osi — dwéch pionowych £ — F
i C—C (rys. 3) i dwéch poziomych — F'— F
i G—G (rys. 37 4), wobec czego nozowi moze
byé nadane dowolne polozenie w przestrzeni. Katy,
na jakie pokrecamy néz, sa odmierzane na podzial-
kach katowych. Chcac np. zaszlifowaé piete noza
i nada¢ jej pewien kat odsadzenia, (7vs. 7) pokre-
camy imak nozowy na odpowiedni kat naokolo osi
I*—I" (ys. 4) i unieruchomiamy skale, pokrecajac
dzwignie D;. Po dosunieciu noza do tarczki, nada-
jemy mu wahliwe ruchy robocze. Na #ys. 2 poka-
zany jest spos6b nadawania bocznego kata odsadze-
nia. Imak z nozem pokrecamy naokolo osi G—G
i unieruchomiamy skale érubka .S,. Na rys. 6 widzi-
my spos6éb nadawania kata natarcia. N6z pokrecony
naokolo osi fi—F, a skala unieruchomiona diwig-
nig D,.

Zaokraglanie szpica noza moze byé dokonane
na szlifierce Gisholt’a przy pomocy przyrzadu #,
jaki widzimy na #ys. 3. N6z mocuje sie w imaku
w ten sposéb, by érodek zaokraglenia miescil sig
na pionowej osi .~—F — obracania imaka. Po do-
sunieciu noza do tarczki szlifierskiej, pokrecamy
imak wraz z nozem naokolo osi ~—F. Aby umo-
cowaé néz we wladciwem miejscu, positkujemy sie
przymiarem L.

Podstawa imakowa M, mieszczaca sie wewnatrz
wanny 4, moze mieé niewielkie przesuwanie w kie-
runku prostolinijnym, ktére uskutecznia sie przy po-
mocy dZwigni J); imaka. Na korpusie przyrzadu
mie$ci si¢ przymiar L, ktéry moze si¢ przesuwaé
w kierunku pionowym w ten sposéb, ze koniec jego
mieéci si¢ zawsze na pionowej osi -—/- obracania
imaka. N6z ustawiony jest tak, by koniec przymia-
ru L miescil sie nad $rodkiem zaokraglenia ostrza.
Z uwagi na to, ze polozenie tego $rodka nie bywa
wyznaczone na nozu, lecz trzeba go wyszukad,
przymiar /[ zaopatrzony jest w podzialtke milime-
trowg. Po wyszukaniu $rodka i umocowaniu noza
w nalezytem polozeniu, zdejmujemy przyrzad i za-
okraglamy szpic w sposéb wyzej opisany (7¥s. 5).

Z podanego opisu wynika, ze obsluga szlifierki
Gisholt'a jest prosta i dostepna nawet dla niewy-
kwalifikowanego robotnika. W nowozytnych wytwér-
niach uzywane w warsztatach noze tokarskie bywaja
znormalizowane do niewielkiej liczby odmian, a na
specjalnych tablicach podawane sg wielko$ci ka-
téw, na jakie pokreci¢ nalezy odpowiednie skale
imaka, by nadaé nozowi ksztalt wlasciwy.
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czséclm
UCHWYTOWE NARZEDZIA TOKARSKIE.

1. Mocowanie prezedmiotéw Rozrézniamy dwa
rodzaje mocowania przedmiotéw na tokarce: na
klach (rys. 47) i w uchwycie (rys. 48). Stosujgc
pierwszy z tych sposobéw, obtaczamy uprzednio
sztorcowe powierzchnie przedmiotu, by plaszczyzna
ich byla prostopadla do osi obrotu, nawiercamy

Widzimy wiec, Ze ugiecie wzrasta wraz ze zwigk-
szeniem dlugoéci przedmiotu i zmniejszeniem jego
$rednicy. Mocowanie na klach daje mniejsze ugie-
cie, niz mocowanie w uchwycie. Jezeli ksztalt przed-
miotu jednakowo nadaje sie do osadzenia go po-
miedzy klami lub do zaciéniecia w uchwycie, to wybér

5
5

Rys. 47. Mocowanie na klach.

na koncach stozkowe wglebienia, zwane nakielkami,
poczem osadzamy przedmiot miedzy klami tokarki
tak, by korce kléw zachodzily w nakielki. Aby
przedmiot obracal sie wraz z wrzecionem, mocuje-
my na nim tak zw. chomontko G (rys. 47), przy-
ciskajagc je érubka S. Koniec chomontka zahacza
o sterczacy kolek K, zwany zabieraczem i obraca
przedmiot wraz z watkiem wrzeciona. Kiel konika
jest nieruchomy. Powierzchnia nakielka trze sie
o koniec kla. Aby zmniejszyé szkodliwy wplyw tar-
cia, miejsce styku jest smarowane. Mocowanie
w uchwycie (rys. 48) polega na zaciskaniu jednego
korica przedmiotu pomiedzy dwiema, trzema lub
czterema przesuwnemi szczekami; przeciwny koniec
jest wiszacy. )

Mocowanie na klach wymaga dodatkowych za-
biegéw — obtaczania i kielkowania, ktérych nie
wymaga mocowanie w uchwycie, to tez ostatni z tych
sposob6w jest poreczniejszy i tariszy. Rozwazymy
w jakich wypadkach stosowaé nalezy ten lub inny
rodzaj mocowania.

- Mocowanie przedmiotu musi przedewszystkiem
zabezpieczyé go od odksztalcen, jakie moga po-
wstaé pod naciskiem skrawajacego narzedzia. Przed-
miot, umocowany na klach, poré6wnaé mozemy do
obciazonej belki, spoczywajacej na dwéch podpo-
rach (rys. 47); przedmiot osadzony w uchwycie —
do belki z jednym koricem umocowanym, a drugim
wiszacym (rys. 48). W pierwszym wypadku wielkosé
Pis

ugiecia wyrazi sie wzorem f=0,424 STV ;
5 Pis
w wypadku drugim (rys. 48) f=6,794 nE

tego lub innego sposobu zalezy od wymiaréw L,
D i H i ich wzajemnego ustosunkowania. Przed-
mioty o malej érednicy [ i znacznej dlugosci L
wymagaja mocowania na klach. Jezeli érednica D
jest duza, dlugo$é L niewielka, to wystarcza mo-
cowanie w uchwycie, ktére jest sposobem tariszym.

7 SN | —
=

Rys. 48. Mocowanie w uchwycie.

W codziennej praktyce warsztatowej wybér spo-
sobu mocowania. zalezy od stosunku dlugosci L do
$rednicy D. Jezeli dlugo$é toku L nie przekracza
trzykrotnej érednicy przedmiotu D, czyli L <3 D,
to mocowanie w uchwycie nie wywola dostrzegal-
nych odksztalcen. Jezeli L >3 D, wéwczas nalezy
mocowaé na klach.



Przy wigkszych dlugosciach toku i malych éred-
nicach, osadzenie na dwéch klach nie jest wystar-
czajace i wymaga podparcia przedmiotu podtrzymka,
jak na rys.

Aczkolwiek osadzenie na klach daje wieksza
odpornoéé na uginanie, jednak oparcie korica o kiel
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aby ja wytoczyé, musimy .obrécié przedmiot czyli
zmienié chwyt, co nastrgcza obawe przesuniecia osi
obrotu na przedmiocie, gdyz polozenie jej uza-
leznione jest od dokladno$ci wykonania narzedzi.
uchwytowych i rodzaju powierzchni, ktéremi przed-
miot przylega do tych narzedzi. Przesuniecie osi

Rys. 49. Zastosowanie podtrzymki.

wrzeciona nie jest tak mocne, jak zacisnigcie go
w szczekach uchwytu, ktére zespala przedmiot
z walkiem w jedna sztywng calo$é. Pokazany na
rys. 50 sposéb osadzenia jednego korica w uchwycie
z oparciem przeciwnego o kiel daje wieksza rekoj-
mie co do zmniejszenia odksztalcefi, niz zwykle
mocowanie na klach. Sposéb ten ma jednak ogra-
niczone zastosowanie.

Na wybér sposobu mocowania niemaly wplyw
wywiera przebieg samej obrébki i ksztalt obrabia-~
nych przedmiotéw. Jeden z najgléwniejszych zabie-
géw mocowania stanowi centrowanie, czyli nadanie
osi obrotu wlasciwego polozenia na samym przed-
miocie i zabezpieczenie polozenia tej osi przy wszel-

b
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obrotu spowodowaé moze, ze powierzchnia pierw-
szego chwytu po obrébce nie bedzie wspéisrodkowa
z pozostala czescig. Obawa ta upada, gdy przed-
miot moze byé calkowicie wykoriczony za jednym
chwytem, wtedy obraca sie on w trakcie wszystkich
zabiegéw naokolo jednej osi i wytoczone na nim
powierzchnie beda wspélérodkowe. Lecz moznoéé
catkowitego wykoriczenia bez wyjmowania z kléw
lub uchwytu rzadko kiedy zdarzyé sie moze w co-
dziennej praktyce.

Z tego punktu widzenia osadzenie na klach po-
siada mocng przewage przed zaciskaniem w uchwy-
cie. Polozenie osi obracania okreslajg zaledwie dwa
kly i nakielki, ktére stanowia urzadzenie proste.

DN

Rys. 50. Mocowanie w uchwycie z oparciem o kiek

kich zmianach mocowania, jakic
przebieg obrébki.

Slaba strone mocowania zaréwno w klach, tak,
jak i w uchwycie stanowi brak moznosdci catkowi-
tego wykonczenia obrébki za jednym chwytem, to
jest bez wyjmowania zaci$nietego przedmiotu. Po-
wierzchnia chwytu pozostaje zwykle nieobrobiona,

h wymaga dalszy

Moznoé¢ prawidlowego utrzymania osi obracania na
przedmiocie wzmaga sie dzigki temu, ze kly sta-
nowig przedmioty toczone i czestokroé na tej sa-
mej tokarce, na ktérej pracujg, to tez spélérodko-
wos¢ geometrycznej ich osi z osig obracania wynika
z natury rzeczy. Ponadto miejsce przylegania przed-
miotu do kla, czyli nakielek, jest powierzchnia



obrobiong. Przedmiot obrabiany na klach moze by¢
obracany lub przenoszony na inne tokarki, frezarki
lub szlifierki dla dalszej obrébki.

Uchwyty skladajg sie z kilku przesuwnych szczek,
ktérych wzajemne polozenie nasuwa wigkszg moz-
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dzia i inne, nie moga byé¢ kielkowane. Uprzednio
mocuje sie je w uchwycie celem wywiercenia lub
wytoczenia otworu, poczem osadza si¢ na trzpieniu
i dalsza obré6bka odbywa sie na klach.
Sposéb ten gwarantuje spétérodkowo$é zewnetrz-
nych powierzchni z wykonanym
w uchwycie otworem (rys. 52).

2. Mocowanie w uchwycie. Jest

rzecza nader wazng, by sily zacis-
kajace poszczegélne punkty przed-
miotu, osadzonego w uchwycie, we
wlaéciwy sposéb réwnowazyly nacisk
narzedzi. W tej sprawie decydujgca

Rys. 51. Obrébka w uchwycie.

liwodé odchylenia osi przy zmianach chwytu, zwlasz-
cza gdy w poczathowych zabiegach przedmiot przy-
legal do szczek powierzchnia nieobrabiana.

Prostota mocowania na klach daje im przewage
pod wzgledem dokladnosci obrébki, lecz zakres za-
stosowari musi sie ograniczyé do przedmiotéw
okraglych lub foremnych. Istnieje zakres robét,
ktére w zaden sposéb nie nadaja sie do obrébki
w klach, badz to ze wzgledu na swéj ksztalt, ktéry
nie pozwala na wykonanie nakielkéw, badz tez z ko-
niecznosci zaciskania korica przedmiotu w kilku
punktach.

Pod tym wzgledem toczenie w uchwycie daje
wigkszy zakres zastosowan, gdyz umozliwia tocze-
nie przedmiotéw o ksztaltach nieforemnych i niesy-
metrycznych, wykonanie wytoczeri niewspélérodko-
wych oraz innych zabiegéw.

‘Jednym ze sposobéw zabezpieczenia stalej osi
obrotu przedmiotéw, ktére w trakcie obrébki
muszg byé kilkakrotnie mocowane w uchwycie, jest
uprzednie obtoczenie jednej jego powierzchni po
zaci$nieciu na powierzchni surowej, a nastepnie
umocowanie go na powierzchni obtoczonej (rys. 51)

Rys. 52. Zastosowanie trzpienia fokarskiego.

i wykonczenie reszty zabiegéw. Sposéb ten jednak
nie jest tak pewny pod wzgledem zabezpieczenia
- osi, jak toczenie na klach.

. Przedmioty okragle, ktére posiadajg posrodku
. otwér jak np. kola pasowe, zebate, okragle narze-

role odgrywa wzajemne ustosunko-
wanie dtugosci chwytu (#7), dlugosci
toku (L) i érednicy przedmiotu (D)
oraz kierunku nacisku narzedzia.
Na rys. 48 przedmiot posiada chwyt
H znacznie dluzszy od s$rednicy D).
Jest to najdogodniejszy wypadek
z punktu mocy osadzenia, gdyz
przedmiot w dostatecznej mierze
opiera sie naciskom noza, badZz to w kierunku
wzdluzosiowym, badZ tez poprzecznym bez obawy

wyrwania go ze szczek.
I | -Hl

N | ~
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Rys. 53. Mocowanie cienkich przedmiotéw.

Mniej dogodne warunki co do réwnowagi sit
posiada wypadek pokazany na rys.51. Dlugosé chwytu
mocowanego przedmiotu jest znacznie mniejsza od
srednicy (0). Bedac przyciskanym tylko z boku,
przedmiot moze opiera¢ sie tylko silom poprzecz-
nym. Bezpieczeristwo mocowania wyma-
ga, by przedmiot przylegal do szczek
sztorcowa powierzchnig, dzieki czemu
opieraé sie bedzie wzdluzosiowym na-
ciskom, co ma niemale znaczenie przy
wierceniu, gdyz nacisk posiada przewaz-
nie kierunek wzdluzosiowy. Cienkie
przedmioty o duzej $rednicy (rys. 53) musza mieé
mocne oparcie o czolowg powierzchni¢ szczek bez
wzgledu na rodzaj obrébki. Nacisk noza nawet przy
posuwie poprzecznym posiada pewna skladowsg
w kierunku poosiowym, ktéra z latwoscia moglaby
wyrwaé przedmiot, gdyby nacisk ten nie byl w od-
powiedni sposéb réwnowazony.

3. Uchwyt osmiosrubowy. Uchwyt o$mioSrubowy
pokazany na #ys. I (fabl. I’) przedstawia najprost-
szg konstrukcje tego rodzaju narzedzi. Sklada sig



on z wydrazonego walca, nasrubowanego na walku
wrzeciona. Dwa rzedy s$rub przyciskaja obrabiany
przedmiot. Rzecz oczywista, ze umocowanie przed-
miotu wspélérodkowo z osig wrzeciona stanowi za-
bieg Zmudny, klopotliwy i zwigzany ze stratg czasu.
Prymitywna budowa tego uchwytu nie zadawalnia wy-
magan nowoczesnej obrébki, w ktérej czas odgrywa
pierwszorzedna role, to tez uchwyt ten dawno usta-
pil miejsca uchwytom samocentrujgcym, jednak nie
dal sie calkowicie wyrugowaé z uzycia i ma jeszcze
zastosowanie w tych wypadkach, gdy chodzi o mocne
osadzenie obrabianego przedmiotu. Dwa rzedy $rub,
przyciskajace przedmiot w odmiu punktach, dajg pod

tym wzgledem wigksza gwarancje, niz przesuwne
- szczeki.

4. Tarcza caterossczckowa (rys. 2, tabl. 7).
Szczeki moga byé przesuwane niezaleznie od sie-~
bie droga pokrecania $rub pociggowych zapomoca
klucza. Tarcza czteroszczekowa ma te przewage
nad uchwytem o$mioSrubowym, ze zakres jej zasto-
sowania nie ogranicza sie do mocowania przedmio-
téw okraglych lub foremnych, lecz moze byé ona
uzyta do osadzania wszelkich cze$ci niesymetrycz-
nych o zlozonych ksztaltach i wykonania na nich
wytoczeri wspéisrodkowych lub  mimosrodowych.
Cztery szczeki, przesuwajgce sie¢ niezaleznie od
siebie, dajag mozno$¢ przyciskania przedmiotéw w zg-
danem miejscu. Aby zabezpieczyé opér w kierunku
poosiowym, mocowane przedmioty moga by¢ oprécz
tego dociskane do czolowej powierzchni korpusu
przy pomocy dodatkowych $rub, zachodzacych
w odpowiednie otwory. Na #ys. 3 (fabl. I’) poka-
zany jest spos6b stosowania tak zw. katownika dla
"umocowania przedmiotu nieforemnego. Centrowanie
w tarczy czteroszczekowej nie moze byé dokonane
szybko. Stanowi to wade tego rodzaju uchwytéw.

Pewne ulatwienie dajg wspélsrodkowe krazki
na czolowej powierzchni korpusu, jednak dociskanie
szczek niezaleznie jedna od drugiej nie jest spo-
sobem porecznym.

5. Samocentrujgcy uchwyt Cushmana. Trzy
szczeki tego uchwytu przesuwane sg jednoczeénie
dzieki pokrecaniu tarczki 7 (#ys. 4, tabl. ') miesz-
czgcej sic wewngtrz korpusu P. Tarczka posiada
rowek, naciety po spirali Archimedesa, ktérej $ro-
dek geometryczny miesci sie na osi obrotu walka
wrzeciona. Szczeki przesuwajg sie w kierunku pro-
mieniowym, w rowkach prowadnych o przekroju
teowym,

Od strony wewnetrznej szczeki sg zazebione
i zaglebiajg sie w zwoje spiralnego rowka. Tarczka 7
jest luzno osadzona na piascie korpusu £ i moze
sie na niej obraca¢. Przeciwna strona tarczki po-
siada stozkowe uzebienie skojarzone z trzema ko-
lami zebatemi Z, ktére sie obracaja w korpusie
uchwytu. Pokrecajac wiec jedno z k6! Z przy po-
mocy klucza, wprawiamy w ruch obrotowy tarcze 7
i dzieki temu przesuwamy jednoczesnie wszystkie
trzy szczeki ruchem réwnomiernym. W ten sposéb
centrowanie odbywa sie samoczynnie. Dokladnosé
samocentrowania w znacznej mierze zalezy od spo-
sobu ‘osadzenia samego uchwytu na watku wrzeciona.
Jest rzeczg oczywistg, ze uchwyt musi byé osadzo-
ny tak, by geometryczny Srodek spirali przechodzil
przez o$§ obracania.

Mocowanie uchwytu uskutecznia si¢ droga na-
srubowania na walku wrzeciona tarczy zlaczonej

30

z pokrywa, do ktérej przymocowany jest korpus.

L

W tym celu koniec walka wrzeciona jest nagwinto- .

wany. Spos6b ten nie gwarantuje jednak wspéisrod-
kowego osadzenia. Gwintowane powierzchnie mo-
cujg, lecz nie centrujg, to tez wspélczesne uchwyty
posiadaja na swojej piascie okragle wytoczenie,
szczelnie dopasowane do wrzeciona, co zabezpie-
cza wspélsrodkowosé osadzenia w wigkszym stop-
niu, niz gwintowana powierzchnia. Uchwyty Cushma-
na, aczkolwiek rozpowszechnily sie po calym swiecie
maja jednak powazne braki. Zwoje spiralne nie po-
siadajg na calej swej dlugosci stalej krzywizny, to
tez nie moze byé mowy o szczelnem dopasowaniu
szczek (7ys. 4 tabl. V). Szczeki przylegaja wzdluz
jednej linji, wobec czego zeby ich szybko sie wy-
rabiajg. Proces zaciskania, czyli przesuwanie szczek
pochlania wielka sile tarcia, co w réwnej mierze
prowadzi do wyrabiania tragcych powierzchni i straty
czasu na zaciskanie, ktére odbywa sie powolnie.
Trzy rowki prowadne, w ktérych przesuwaja sie
szczeki odslaniajg spiralne rowki i przyczyniajg sie
do zanieczyszczania ich wiérami. Wreszcie doklad-
ne wykonanie $rubowego rowka nie jest rzecza
latwg. Powierzchnia rowka musi byé zahartowana
i wymaga przedewszystkiem dobrego materjalu
i umiejetnego traktowania, nieodpowiedni bowiem
spos6b termicznej obrébki narazilby splra]ny rowek
na mocne znieksztalcenie.

Doda¢ nalezy, ze uchwyt Cushmana, jak i wszyst-
kie inne trzyszczgkowe uchwyty samocentrujgce,
posiada te wade, ze sila mocowania jest wzglednie
niewielka i niezawsze moze zadowolni¢ wymagania
praktyki.

Przedmiot trzymany jest zaledwie w trzech
punktach i na niewielkiej dlugosci. Pod wzgledem
mocy osadzenia ustepuje on zwyklemu uchwytowi
oémioSrubowemu, w ktérym dlugo$é chwytu jest
znacznie wieksza, a przedmiot dociskany jest w o$miu
punktach. Jednoczesne przesuwanie trzech szczek
ogranicza zakres zastosowan tego uchwytu, gdyz
moze on mocowaé tylko przedmioty okragle lub
foremne. Pewne udoskonalenie pod tym wzgledem
stanowi konstrukcja kombinowanego uchwytu Cush-
mana jaka widzimy na 7ys. 6, fabl. I/. Szczeki
sktadajg sie z dwéch czesci 4 — i B — z ktérych
cze$¢ A przesuwaé sie moze wzgledem B dzieki
pokrecaniu $ruby pociggowej. W ten sposéb prze-
suwaé mozemy wszystkie trzy szczeki jednoczesnie,
pokrecajac tarczke 7 ze spiralnym rowkiem, ponadto
poszczegblne szczeki moga byé przesuwane nieza-
leznie od siebie, zapomoca $ruby pociggowej, co
umozliwia mocowanie przedmiotéw niesymetrycz-
nych lub tez mimosrodowe ustawianie przedmiotéw
foremnych lub okraglych.

6. Uchwyt Forkardla (vvs. 7 tabl. ). Spiralny
rowek, z ktérego wynikajg wszystkie wady uchwytu
Cushmana jest zastgpiony w uchwycie Forkarg
trzema zebatkami Z o skosnych zebach, ktére sg
w chwycie z takiemiz zebami, nacietemi na ru-
chomych szczekach C. Szczeki przesuwajg sie
w rowkach prowadnych w kierunku promieniowym,
otrzymujac ruch od zebatek, przesuwajgcych sie
w kierunku prostopadlym do ruchu szczek. Zebatka
Z otrzymuje ruch posuwowy od éruby S wprawia-
jac jednoczesnie w ruch obrotowy kolo K. Obra-
cajgce sie kolo zebate K wprawia w ruch posuwowy
dwie pozostale zebatki Z, od ktérych przesuwajg



si¢ odpowiednie szczeki uchwytu. Skosne rowki
szczek i zebatek uchwytu Forkardta moga byé iden-
tyfikowane z rowkami spiralnemi o nieskoriczenie
dlugim promieniu wodzgcym. Prosto-
-linijny kierunek tych rowkéw umozli-
- wia przedewszystkiem szczelne dolega-
nie zg¢b6w na calej bocznej powierzchni,

nie pozwala na budowe mocnej konstrukcji samych
szczek i nadania im odpowiedniego prowadzenia.
Dla serjowego wytwarzania na tokarkach rewolwero-

wobec czego wyrabianie jest tu nie-
wielkie. Pomiedzy $ciankami skojarzo-
nych ze soba zebéw niema wolnej
przestrzeni, to tez zanieczyszcCzanie
rowkéw nie jest tak tatwe, jak w uchwy-

cie Cushmana. Szczeki z prostolinij-

nemi zgbami moga byé odwrécone
i uzyte do mocowania od wewnatrz,

czego nie mozna dokonaé ze szcze-

kami uchwytu Cushmana, ktérego spi-
ralne z¢by muszg mieé odpowiednio
dopasowana krzywizne. Porecznosé
obslugi uchwytu Forkardta tkwi jeszcze

w tem, ze zeby moga byé calkowicie
wyprowadzone z chwytu i szczeki
przesuwa¢ mozna recznie i zestawiad
niewspdélérodkowo, wobec czego zakres
zastosowarn tego uchwytu nie ogranicza
sie do mocowania przedmiotéw okrg-~
glych, lub foremnych.

- W tym celu zg¢batki posiadajg na
pewnej przestrzeni zupelnie gladka po-
wierzchnie, ktéra umozliwia wolne
przesuwanie szczek i ustawianie ich
na zadanej odleglosci od érodka. Aby
szczgkom wyprowadzonym z chwytu
nadaé nalezy te polozenie, positkujem

sie zatrzaskiem {. Wysuwanie kola /4~
sygnalizuje bliskie wyprowadzenie
szczek z chwytu, ostrzegajgc przed mo-
cowaniem przedmiotéw w chwili, gdy
zeby, dotykajac sie na niewielkiej dlugoéci, moga
by¢ narazone na polamanie. Uchwyt Forkardta,
aczkolwiek kosztowniejszy od uchwytu Cushmana,
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Rys. 55.

- znalazl jednak duze zastosowanie w praktyce dzieki
“swym zaletom.

7. Uchwyly dwuszczekowe. Ograniczona prze-
.-strzefi na korpusach uchwytéw wieloszczekowych

Uchwyty dwuszczekowe.

Rys. 54. Uchwyt dwuszczekowy.

wych uzywane sg uchwyty dwuszczekowe, ktére za-

pewniaja wiekszg moc osadzenia obrabianych przed-
miotéw. Moznoé¢é dodania naszczekéwek podlug

Rys. 36,

ksztaltu przedmiotu ulatwia dostosowanie uchwytu
do wszelkich osobliwosci specjalnej obrébki. Na
rys. 54,551 56 pokazane sg charakterystyczne odmiany
uchwytéw dwuszczekowych. Zwrécié nalezy uwage,



ze uchwyty z okraglym korpusem (rys. 55 i 56) sa wa si¢ zapomoca $ruby pociggowej S o prawym i le-
bezpieczniejsze i nie narazaja pracujgcego na po- wym gwincie. O§ $ruby moze sie miescié posrodku
korpusu grys. 55 i 54) lub tez
z boku (rys. 56). W pierw-
szym wypadku otrzymujemy
lepsze prowadzenie szczek,
w drugim uzyskuje si¢ moz-
no$é toczenia przedmiotéw
z preta dzieki temu, ze uch-
wyt moze posiadaé otwér
na wylot.

Dla mocowania przed-
miotéw okraglych szczeki
posiadaja wykr6j pryzma-
tyczny jak na rys. 56. Gdy
chodzi o dostosowanie
szczek do ksztaltu przed-
miotéw obrabianych, mocu-
je sie do nich specjalne
naszczekéwki. Jedna z na-
szczek6wek zachodzi swym
wystepem w rowek kwadra-
towy, naciety na szczece i
jest mocowana dwiema $ru-
bami, co czyni jg nierucho-
ma, druga ma niewielki
obr6t na sworzniu mocu-
jacym i bedgc pokrecang
naokolo sworznia moze do-
pasowaé powierzchnie przy-
legania do wszelkich nier6w-
noéci na przedmiocie obra-
bianym; w ten spos6b przed-
miot trzymany jest w trzech
punktach, co do pewnego
stopnia zbliza ten uchwyt
do uchwytéw tréjszczeko-
wych. Na rys. 55 pokazany
jest uchwyt, ktérego szczeki
dostosowane sg do ‘maso-
wej obrébki korpusu zawo-
ru. Przedmiot moze byé
obrabiany z trzech stron
bez wyjmowania. Szczeki
zaopatrzone sa w przyrzad
e e podzialowy. Uchwyty dwu-

P LA L szczekowe, aczkolwiek po-
reczniejsze w uzyciu posia-
dajg jednak te wade, ze
nie centrujg tak dokladnie
jak uchwyty tréjszczekowe.
Zlozona konstrukcja na-
szczekéwek, skladajacych
sie czestokroé¢ z kilku cze-
$ci utrudnia dokladne osa-
dzenie przedmiotu, to tez
przy obrébce wymagajgcej
wiekszej precyzji uchwyty
dwuszczekowe nie moga byé
stosowane.

8. Uchwyly weakcyjne.
Uzywanie naszczekéwek

Rys. 62. Urzadzenie do mocowania pneumatycznego. obrotowych, majacych nie-

wielki obrét naokolo nie-

kaleczenie, jak uchwyty posiadajace korpus prosto- ruchomej osi, dzigki kté6remu mocujaca czeéé
katny (rys. 54), to tez okraglym uchwytom zawsze uchwytu samodzielnie dostosowaé sie moze do réz-
nalezy sig¢ pierwszernstwo. Przesuwanie szczek odby- nych ksztaltéw obrabianego przedmiotu i przyciskaé
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Uchwyty reakcyjne.
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go w odpowiednich punktach, dalo podstawe do
rozwoju, tak zw. uchwytéw reakcyjnych, z ktérych
‘jeden widzimy na rys. 57. Cze$é mocujaca sklada
sic z dwéch kombinowanych szczek C, ktérych
jednoczes$nie od $ruby

korpusy przesuwajag sie

Rys. 63. Cylinder pneumatyczny.

pociggowej S o prawym i lewym
gwincie. O$§ $ruby miesci sig
z boku, wobec czego uchwyt moze
mieé¢ poérodku otwér nawylot
i stuzyé do obrébki przedmiotéw
z preta.

Naszczekéwki 4 i B (rys. 57) moga byé przesu-
wane niezaleznie od siebie przy pomocy $ruby ).
Na korpusach naszczek6wek 1 i B mieéci sie sze-
reg naszczekéwek obrotowych ). Po ustawieniu
gléwnej naszczekéwki we wlasciwem miejscu i po-
kreceniu naszczekéwek obrotowych stosownie do
ksztaltu mocowanego przedmiotu, unieruchamia sie
ja droga dociskania $rubami 5. Wlaéciwe mocowa-
nie odbywa si¢ zapomoca przesuwania obydwu
szczek od $ruby pociagowej Aby rozszerzyé
zakres zastosowan uchwytu reakcyjnego, korpus
jego moze by¢ ustawiony mimos$rodowo.

W tyim celu korpus mocuje si¢ do tarczy uchwy-
towej (rys. 57) zapomoca dwéch $rub, przecho-
dzacych przez mimosrodowe tuleje 7} i 7). Po-
krecajgc tuleje przy pomocy klucza, mozemy
przesungé korpus wzgledem tarczy na pewng nie-
wielka dlugo$é i w ten sposéb ustawié mimosro-
dowo wzgledem osi walka wrzeciona (rys. 58).

9. Uchwyty spregynujgee (vys. 59, 60 i 61). Dzia-
lanie tych uchwytéw polega na $lizganiu po sobie
dwé6ch stozkowych powierzchni. Czeéé mocujaca
(vys. 60) przedstawia okragla tulej¢ 7" zakoriczona

Rys. 64. Zawdr pneumatyczny.

stozkiem. Scianki tulei sg rozciete w trzech miej-
scach, tworzac trzy sterczace wycinki walcowe.
W miare zaciskania tulei wglgbh stozkowej powierz-
chni korpusu, sterczace wycinki uginajac sie u pod-
staw zblizajg sie do siebie i mocujg pret. Tulejki
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Rys. 65. Uchwyt pneumatyczny.

mocujace wykonane sa ze stali na-
rzedziowej i hartowane; w miej-
scach gdzie korcza sie wyciecia,
$ciany tulejek sa odpuszczone, by
nie pekaly podczas uginania. Zaleta
uchwytéw sprezynujacych jest latwe
i dokladne centrowanie, co wynika z samej ich budo-
wy, gdyz korpus i osadzona w nim tuleja stanowig
czesci toczone. Zaciskanie zabiera niewiele czasu,
gdyz odbywa si¢ jednem pokreceniem kétka recz-
nego lub przesunieciem diwigni. Dzieki swym zale-
tom uchwyty sprezynujgce stosowane sg przy maso-
wem wytwarzaniu na tokarkach rewolwerowych i sa-
moczynnych, czesto sa uzywane na frezarkach i szli-
fierkach. Liczne uchwyty specjalne dla okraglych
przedmiotéw oparte sa na zasadzie sprezynujacej tulei.

Rzecz oczywista, ze zblizanie sie¢ szczek ograni-
czone jest wielkocia bezpiecznych naprezen dla
wyginajacych sie wycinkéw sterczacych u podstawy.
Zbyt mocno ugiete szczeki przylegalyby do moco-
wanego przedmiotu na niewielkiej dlugosci, co obni-
zytoby sile mocowania i powiekszyloby zuzywanie si¢
szczek. Z tego wzgledu uchwyty sprezynowe mocowaé
moga tylko prety o jednakowej $rednicy; réznica nie
moze przekraczaé 0,1 mim. Bby rozszerzy¢ zakres
zastosowan tych uchwytéw, jeden korpus posiada
komplet tulei dostosowanych do réznych $rednic.

10. Uchwyty pneumatycsne. Czas zuzywany na mo-=
cowanie przedmiotéw przy pomocy opisanych powyzej
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uchwytéw moze byé mocno zmniejszony przy uzyciu
uchwytéw pneumatycznych. Mechaniczna sila mo-
cowania oszczedza reczng prace robotnika, ograni-
czajgc jego czynnoéci do pokrecania kurka wpu-~
stowego. Praktyczno$é uchwytéw pneumatycznych
okazala sie przy masowem wytwarzaniu tak wielka,
ze przewazajgca liczba amerykariskich wytwérni
amunicji byla zaopatrzona w tego rodzaju urzg-
dzenia. Jezeli tokarka posiada przewiercone wrze-
ciono, to zalozenie uchwytu pneumatycznego nie
przedstawia trudnoéci. Sprezone powietrze doply-
wa od instalacji pneumatycznej, ktéra zazwyczaj
sluzy jednocze$nie do innych celéw wytwérni. Na
rys. 62 pokazane jest pelne urzadzenie do mocowa-
nia pneumatycznego. Przez rurke /X doprowadzamy
sprezone powietrze do cylindra C, ktérego tlok £ po-
pycha trzpier,, przechodzacy przez otwér we wrze-
cionie i przez odpowiednie drazki zaciska szczeki
uchwytu. Na rys. 63, 64 i 65 widzimy w przekroju
cylinder pneumatyczny i uchwyt. Rury /¢ i K, sluzg
do doprowadzania sprezonego powietrza do przed-
niej lub tylnej strony tloka F°. Wpuszczanie i wy-
puszczanie odbywa sie przez pokrecanie dzwigni /)
(rys. 64). Podczas pracy tlok /° obraca si¢ wraz
z cylindrem, za§ kran rozdzielczy, dzwignia /)
i rury /%, i I, pozostaja nieruchome. Dla unieru-
chomienia tych czesci sluzy trzpien 7" (rys. 63).
Dlawnice £ sluzg do uszczelnienia luz6w pomiedzy
cze$ciami obracajacemi sig¢ i nieruchomemi. Tlok /°
posiada uszczelki z natluszczonej skéry. Cisnienie
powietrza wynosi okolo 6 atm. Srednica tloka od 150
do 400 sm, pelny skok okolo 2,5 ¢m. Mocujagca
cze$¢ uchwytu (rys. 65) sklada sie z ruchomej
szczeki A, w ktérej mieéci sie przesuwna naszcze-
kéwka B, poruszana od $ruby pociggowej S.

Przesuwanie szczek odbywa sie od trzpienia /',
przechodzacego przez walek wrzeciona, i dZwigni
dwuramiennej G, majgcej niewielki obrét naokolo
osi 0. Stosunek dlugosci ramion dZwigni wynosi
zwykle 1:3. Przesuwanie to bywa bardzo niewiel-
kie i sigga zaledwie kilku milimetréw.

Trzpienie tokarskie.

1. Trzpienie stozkowe. Najczesciej uzywany typ
trzpienia tokarskiego pokazany jest na rys. 66. Sred-
nica trzpienia musi byé dopasowana do otworu
osadzonego na nim przedmiotu. Przedmiot jest
wciskany przy pomocy prasy. Aby ulatwi¢ osadze-
nie, trzpienn posiada ksztalt stozka o malym kacie
pochylenia. Trzpienie stozkowe posiadaja te wade,
ze jezeli pochylenie stozka jest doé¢ slabe (rys. 66),
to przedmiot mocuje sie tylko na korcu swej pia-
sty, pozostala cze$é lezy na niej luzno — gdy po-
chylenie stozka jest zbyt duze, moze nastgpic
skoéne ustawienie (rys. 67), co naruszy spélsrodko-
wo$¢ obtoczonych powierzchni z otworem. Przed-
mioty, wymagajgce dokladnej obrébki, osadzane sa
na trzpieniach walcowych, posiadajacych niewielkie
zakornczenie stozkowe (rys. 68). W ten spos6b cy-
lindryczna czeéé stuzy do centrowania, a stozkowa
do mocowania. Z natury rzeczy wynika, ze $rednica
cylindrycznej czeéci trzpienia i otworéw mocowa-
nych przedmiotéw muszg by¢ utrzymane w grani-
cach szczelnego pasowania, gdyz wszelkie odchyle-
nia spowodowaé by mogly skosne ustawienie. Ujemna
strone trzpieni stozkowych stanowi to, ze przy pew-
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nych réznicach $rednic obtaczanych przedmiotéw
odleglo$¢ A (rys. 66) nie moze byé utrzymana jed-
nakowa, co wywoluje potrzebe dodatkowych usta-
wiefi noza przy obrébce kazdej sztuki. Gdy w
wchodza takie zabiegi, jak planowanie lub zaciska
nie, ustawienie noza 2zwigzane jest z pomiarami,
ktére zajmuja pokazng cze$é pelnego okresu obrébki.

2
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Rys. 66, 67 i 68. Trzpienie tokarskie.

2. Trapicnic vozporowe. Lakres zastosowan zwy-
klych trzpieni tokarskich ograniczony jest wielkoscig
$rednicy otworu. Wywoluje to potrzebe posiadania
duzego kompletu trzpieni, stosownie do réznych
§rednic, z jakiemi ma doczynienia ten lub inny
warsztat. Niedogodnosé¢ ta spowodowala niejedno-
krotnie préby budowania trzpieni w ten sposéb, by
na kazdym mozna bylo osadzaé przedmioty, kt6-
rych otwory r6znig si¢ w pewnych granicach i przez
to zmniejszy¢ komplet niezbednych trzpieni i unie-
zalezni¢ je od drobnych odchylen, jakie powstaé
moga przy toczeniu lub rozwiercaniu otworéw, a na-
stepnie uzyska¢ mozno$é mocowania przedmiotu na
stalem miejscu (A = const). Na rys. 70 widzimy
trzpien stozkowy z osadzong na nim tulejg, ktérej
zewnetrzna powierzchnia jest cylindryczna, a we-
wnetrzna stozkowa. Tuleja posiada wyciecia po-
dluzne. Bedgc popychang wzdluz trzpienia przy po-
mocy nakretki N, rozpiera sie ona pod naciskiem
stozkowej jego powierzchni, przez co wywiera na-
cisk na osadzony na niej przedmiot i w ten sposéb



mocuje go. Dla zluzowania przedmiotu sluzy inna
nakretka NV,, ktéra popycha tuleje w przeciwnym
kierunku. Trzpiefi rozporowy, oparty na tej samej
zasadzie, lecz prostszej konstrukcji, widzimy na
rys. 69. Tuleja posiada jedno pelne wyciecie i dwa
niepelne. Gdy trzpiefi wpychany jest wglgh tulei,
rozszerza si¢ jej $rednica zewnetrzna.

Inny typ trzpienia rozporowego widzimy na rys. 71.
Trzpiefi walcowy posiada cztery skoéne rowki, w kt6-
rych &lizgajg si¢ kliny osadzone w tulejce 7. Tu-
lejka 7" sluzy do przesuwania klinéw. Kliny, $lizga-
jac si¢ po pochylej powierzchni rowka, wysuwajg
sie¢ nazewngtrz i mocujg przedmiot, naciskajac na
$cianke otworu.

Trzpienie rozporowe cechuje mniejsza sila mo-
cowania, gdyz naciski rozszerzajacych sie tulejek

Rys. 69, 70 i 71. Trzpienie tokarskie rozporowe.

lub wysuwajgcych sie klinéw sg umiejscowione, czyli
nie rozpowszechniaja sie na calg $ciang otworu,
lecz na pewng jej cze$é. Trzpienie te nie moga
byé uzywane przy mocnem obcigzeniu tokarki, to
jest przy zdejmowaniu grubego wiéra. Gdy otwér
posiada cienkie &cianki nie moze by¢ on osadzony
na trzpieniach o klinach przesuwnych, gdyz lokalny
nacisk grozi uszkodzeniem

$cianek.
Na rys. 72 i 73 widzi-
my trzpien, na ktérym

przedmiot mocuje sie¢ przy
pomocy kolka wpuszczo-
nego w #zlobek nacigety na
trzpieniu. Nie potrzeba do-
wodzié¢, ze prymitywna
konstrukcja tego trzpienia
nie moze odpowiadaé wa-
runkom dobrego centrowa-
nia ani tez mocnego osa-
dzenia, to tez nie moze
byé stosowana przy doklad-
nych robotach lub tez przy
zdejmowaniu grubego wiéra.

Rys. 72 1 73. Trzpienie
tokarskie rozporowe.

3. Twrapicnie nakrothowe. Na odmiennych nieco
zasadach budowane sg trzpienie nakretkowe (rys. 74).
Mocowanie odbywa si¢ droga przyciskania ich na-

kretkg w kierunku osiowym. Zaleta jest moznosé
jednoczesnego mocowania kilku przedmiotéw. Z na-
tury rzeczy wynika, ze dokladne centrowanie moze
byé osiggniete, gdy poszczegélne krgzki przylegajg
do siebie w plaszczyznach réwnoleglych i prosto-
padlych do osi trzpienia. Nieréwnoleglo$¢ tych
plaszczyzn prowadzi do wykrzywienia osi (rys. 75).
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Rys. 74 i 715. Trzpienie tokarskie nakretkowe.

Z tego wzgledu trzpienie nakretkowe mogg byé
uzywane dla toczenia lub frezowania przedmiotéw,
ktérych boczne powierzchnie sg juz obrobione. Jed-
nak przy starannej nawet obrébce przedwstepnej,
trudno jest osiagngc dokladno$é siegajgca 0,05 i,
to tez przy wykonczaniu zawsze da¢ nalezy pierw-
szefistwo zwyklym trzpieniom cylindrycznym.

4. Trapicnie wissgce. Osobliwo$é tych trzpieni
stanowi spos6éb osadzenia ich na tokarce. Nie sa
one oparte o kly, lecz osadzone jednym koricem
w walku wrzeciona bezpo$rednio, jak na rys. 77,
lub za poérednictwem nakretki /V, jak na rys. 76.

. Nakretka poéredniczaca komplikuje budowe trzpie-

nia, co wywiera ujemny wplyw na dokladno$¢ cen-
trowania, jednak dzieki nakretce umozliwia sie mo-
cowanie grubego trzpienia i przenoszenie przez
walek wrzeciona wiekszej sily obwodowej. Trzpie-
nie tego typy, jako oparte tylko z jednej strony,
cechuje mniejsza moc osadzenia, nie mogg one byé
zbytnio obciazane, gdyz to spowodowaloby $lizganie
w obsadzie i wyrabianie stozkowego walka wrze-
ciona, to tez przedmiotéw o duzej Srednicy nie na-
lezy mocowaé na trzpieniach wiszgcych.

Typ rozporowego trzpienia wiszgcego pokazany
jest na rys. 76. Trzpien jest wewnatrz przewiercony.
Otwér posiada zakonczenie stozkowe, sterczacy ko-
niec ma trzy wyciecia wzdluzosiowe. Przechodzgca



wewnagtrz $ruba ze stozkowym lbem sluzy do roz-
pierania $cianek i mocowania przedmiotu. Baczng
uwage zwracaé nalezy na wspélérodkowos$é gwintu
$ruby i osi trzpienia, najmniejsze bowiem odstepstwo
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kielka winna byé taka, by ostrze nie opieralo sig
o materjal (rys. 84). Zdarza sie czesto, ze kiel
trzyma przedmiot opierajac si¢ o sztorcowg po-
wierzchnie w poblizu nakielka (rys. 86).

Rys. 76, 77, 78 1 79. Trzpienie tokarskie wiszace.

(rys. 78 i 79) spowodowaé moze jednostronne rozpie-
ranie trzpienia i mimosrodowe osadzenie (rys. 79).

Wykonanie nakietkow.

Nakielki stanowig okragle otwory na sztorcowej
powierzchni obrabianego przedmiotu. Wierzch otwo-
réw jest rozwiercony na stozek (rys. 80). Warun-
kiem prawidlowej pracy jest $cisla wspétérodkowosé
czesci walcowej i stozkowej.

Normalne nakielki wg. PN/N-202.

_// ]
A= 18 |2
f-! =7
A b
d | D | L "|' ol i a
0,5 1,2 1,2 0,6 0,2
0,75 2 2 1 0,3
1 2,5 2,5 1,2 0,4
1,5 3,8 38 1,8 0,6
2 5 5 24 0,8
2,5 6,3 6,3 3 0,9
3 7,5 7,5 3,6 1
4 10 10 . 4,8 1,2
5 12,5 12,5 6 1,5
6 15 15 7,2 1,8
8 20 20 9,6 2
12 30 30 14 2,5

Na rys. 83 pokazany jest nakielek rozwiercony
mimoérodowo. Wobec tego, ze koniec kla przylega
do powierzchni nakielka niejednakowo na calym
swym obwodzie, nastepuje lokalne wyrabianie stoz-
kowej czesci, a skutkiem tego przesuwanie osi to-
czonego przedmiotu, co powoduje tak zw. ,bicie”,
czyli zdejmowanie nieréwnomiernej warstwy mater-
jalu. Najdotkliwiej odczuwa sie to zjawisko, gdy
obtoczony przedmiot umocowany jest na szlifierce
dla wykonczenia. Na rys. 85 pokazany jest nakielek,
ktérego stozek nie odpowiada stozkowi kla.

Brzegi nakielkéw i ostrze kla musza byé nale-
zycie zabezpieczone od uszkodzen. Gleboko$é na-

By takie wypadki nie mialy miejsca, nakielki
czesto posiadajg poglebienie zabezpieczajace. Sa

Rys. 83, 84, 85 i 86. Wadliwe wykonanie nakielkéw.

one poszerzone u géry drogg dodatkowego roz-
wiercania (rys. 81i 82).

Normalne wiertla nakietkowe wg. PN/N-240.
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Rys. 67.
d. ..l 05| 075 1|15] 2 25| 3| 4| 5| 6
L... 23 |24 25 (28 |30 |32 |35)| 40| 45| 50
1;.<¢8 |8 10 |11 12| 14|16 | 19 | 22 25|

. >
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Rys. 88. Nawiertak wg. PN/N-243.

Dla wykonania nakielk6w sluzg réine narzedzia,
zwane nawiertakami. Kielkowanie odbywa sie na
tokarkach, wiertarkach lub specjalnych maszynach,




zwanych centréwkami. Otwér cylindryczny wierci
sie przy pomocy zwyklego wiertla (rys. 87), poczem
nastepuje rozwiercanie tego otworu przy pomocy
specjalnych nawiertakéw, z ktérych najprostszy wi-
dzimy na rys. 88.

Wielokrawedziowe nawiertaki (rys. 89) wyréz-
niajg sie dokladniejsza praca. Nawiertak, pokazany

Normalne nawiertaki stozkowe wg. PN/N-243.

Rys. 89,
D | d | L | L |k | I | Stozek Morse
e — — — —== ‘.__,'_' ———————— e e —
35 | 22 | 150 | 45 ‘ 25 | 19 2
50 | 28 | 190 | 65 | 25 | 25 | 3
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na rys. 90 wykonywa calkowity nakielek za jednym
zabiegiem, nie jest on jednak praktyczny, gdyz
cienki koniec podtoczony predko sie lamie.

Normalne nawiertaki wg. PN/N-210.
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Rys." 90.
d . 1 15| 2 | 25/ 3 |4 | 5 6
Dirkcs 25| 38| 5| 63| 7,5[10 |125] 15
D, . e |8 |10 |12 |14 |18 |22 | 25
3 H 45 |50 |55 |60 !65 |76 |88 [100
l, 7 18] 26| 34| 42| 5 | 64| 78| 92
' 13| 2 | 26| 33| 39| 52| 65| 18]

CZESC V.
ROBOTY TOKARSKIE.

1. Toczenie na stotek. Aby nadaé toczonemu
przedmiotowi ksztalt stozka, musimy przesuwaé néz
roboczy w kierunku nieréwnoleglym do linji kléw.

[stnieje kilka sposobéw toczenia na sto-
zek, z ktérych najprostszy tkwi w bocznem
przesunieciu konika w ten sposéb, by linja
ki6w byla pochylona wzgledem kierunku
posuwu podluznego na pewien kat o (rys. 91).

Oznaczajgc przez L dlugo$é toczonego
przedmiotu, przez [ — dlugo§é stozkowej
czedci, zaé przez d, i d, érednice wiekszej
i mniejszej podstawy stozka, okreslimy wiel-
ko$¢ ¢, na jaka mamy przesunaé konik tokarki,

Ze WZoru:
_(d—d)L

21

Spos6b przesuwania konika posiada jednak
te wade, ze o$ obracania przedmiotu nie
zgadza sie z osig kléw, co daje sie odczué
w tem wigkszym stopniu, im wigksze jest
przesunigecie konika, czyli im wigkszy jest

malym kacie, nie przekraczajgcym dwéch lub trzech
stopni, jak np. w trzpieniach tokarskich, obsadach
stozkowych i innych.
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Rys. 91, 92, 93 i 94. Toczenie na stozek, zapomoca przesuwania konika.

kat stozka. Z uwagi na to, przesuwanie konika
stosuje sie tylko dla wykonania stozkéw o bardzo

Jezeli przedmiot jest toczony na stozek sposo-

bem przesuwania konika, muszg byé obydwie sztor-



cowe powierzchnie przed kielkowaniem splanowane
(rys. 92). Zabieg ten zapobiega sko$nemu nawier-
caniu nakielkéw, ktére spowodowaé by moglo okre-
sowe zmiany polozenia osi toczonego przedmiotu,
czego wynikiem byloby otrzymanie powierzchni
nieokraglej, lecz cokolwiek owalnej, jak to widzimy

na rys. 93 i 94, gdzie przedmiot pokazany jest

R
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stosowany. O wiele poreczniejszy jest sposéb to-
czenia na stozek zapomoca linjaly, ktérego kon-
strukcja w wykonaniu wytwérni J. John w Kodzi,
pokazana jest na rys. 95. Suport tokarki otrzymuje
jednoczesnie dwa posuwy w ten sposéb, ze sanie
podluzne przesuwajg sie wzdluz swych prowadnic
od $ruby lub watka pociggowego. Korpus san po-

" non it
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Rys. 95. Toczenie na stozek zapomocy linjalu.

w dwéch polozeniach pokreconych wzgledem siebie
o 180° Odleglos¢ osi od ostrza kla (0 i ¢) na oby-
dwéch rysunkach nie jest jednakowa.

Dokladny stozek rzadko kiedy moze byé otrzy-
many przy pomocy przesuwania kléw. O wiele ra-
cjonalniej byloby nadaé suportowi jednoczeénie dwa
samoczynne posuwy — w kierunku podluznym
i poprzecznym. Sposéb ten wymagalby znacznej
liczby kél zmianowych, to tez rzadko kiedy bywa

przecznych polaczony jest zawiasowo z suwaczkiem
B, $lizgajacym si¢ w prowadnicach linjalu P, osa-
dzonego nieruchomo na wsporniku C. -

Kierunek prowadzenia suwaczka tworzy pewien
kat z osig tokarki. Przy ruchu suportu wzdiuz loza,
drazek pociagowy E, kierowany przez linjal, odsuwa
lub przybliza sanie poprzeczne, dzieki czemu néz
kopjuje stozek, na jaki jest nastawiony linjal. Linjak
moze byé pokrgcony naokolo osi O i nastawiony

s b Praiin L sl i



pod zadanym katem do osi kléw. Po ustawieniu
linjalu mocuje sie go $rubami S.

Trzeci sposéb toczenia na stozek tkwi w nada-
niu nozowi skos$nego posuwu zapomoca skretu, po-
sitlkujgc sie wylacznie saniami gérnemi, ktérych
prowadnice moga by¢ ustawione na pokretnym
stole pod zadanym katem do osi tokarki (rys. 96).

Wielkos¢ kata, na jaki ustawi¢ nalezy skret okre- .

$lamy, ze wzoru:
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Rys 96. Toczenie na stozek zapomoca skretu.

Poré6wnywujac przytoczone dwa sposoby, widzimy,
ze uzywanie linjalu celowe jest wtedy, gdy do to-
czenia mamy diugi stozek o niewielkim kacie. Zbyt
duze pochylenie linjalu spowodowaéby moglo za-
haczanie suwaczka w prowadnicach. Krétkie stozki
o duzym kacie wierzcholkowym toczyé nalezy przy
pomocy skretu, bowiem prowadnice gérnych sar
ustawione byé moga pod dowolnym katem, dlugosé
za$ prowadzenia ograniczona jest wymiarami sa-
mego suportu.

2. Toczenie kszlaltfowe. Gdy érednica toczonego
przedmiotu nie jest stalg na calej dlugosci, obra-
biajagcy néz tokarski przesuwaé sie musi po pewnej
krzywej linji, ktérej ksztalt okresla rodzaj roboty.

Rys. 97.

W tych wypadkach suport otrzymuje jednocze-
énie dwa posuwy (rys. 97). Podiuzne sanie maja
zwykle réwnomierny ruch posuwowy od $ruby lub
watka pociggowego. Sanie poprzeczne osadzone sa
luzno na swych prowadnicach i polgczone zapomo-

| PRZEKROJ B-8

Toczenie ksztaltowe przy pomocy krzywki szablonowej.

cg drazka ) z tarczkg szablonowg 7. Czop C za-
chodzi w krzywolinijny rowek prowadnicy i prze-
suwajac sie w tym rowku nadaje saniom poprzecz-
nym odpowiednie ruchy, zblizajac je lub oddalajgc
od osi toczonego przedmiotu. Krzywolinijny zarys
tarczek szablonowych nie moze byé zbyt stromo
pochylony wzgledem osi obracania przedmiotu, bo-
wiem duzy kgt spowodowalby zahaczanie czopa
w rowku prowadnym. Istnieje zakres tokarek spe-
cjalnych do toczenia ksztaltowego, w ktérych krzy-
wki szablonowe urzadzone sg w samym suporcie
i stanowig nierozerwalng z nim calosc¢.

3. Toczenie promieniowe. Pewna odmiane tocze~
nia ksztaltowego stanowi toczenie promieniowe,



w ktérem przedmiot posiada w przekroju ksztalt
luku kolowego. Jako przyklad podajemy toczenie
pocisku zapomoca przyrzadu pokazanego na rys. 98.
Sanie podluizne przesuwane sa jak poprzednio od
walka pociggowego lub sruby. Dla przesuwu san
w kierunku poprzecznym sluzy drazek ), umoco-
wany zawiasowo jednym koricem do korpusu san,
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Rys. 98. Toczenie promieniowe.

drugim za$ do suwaczka .S na nieruchomym wspor-
niku . Suwaczek mozie byé umocowany dalej
Jub blizej stosownie do dlugosci promienia kola, po
ktérego linji przesuwa sig néz.

4. Whytaczanie. Tokarki moga byé uzyte do
wytaczania otworéw. Aczkolwiek do tego celu sluza
specjalne maszyny zwane wytaczarkami; istnieje
jednak zakres robét, dla ktérych tokarka w zupel-

noéci zastapié moze wytaczarke. Wytaczanie krét-
kich otworéw odbywa sig¢ w taki sam sposéb jak
zwykle toczenie; przedmiot otrzymuje ruch obroto-
wy, za$ néz zwany wytaczakiem, otrzymuje posuw
roboczy. Wytaczanie wymaga dlugiego trzona nozo-
wego, ktéry musi byé tem dluiszy, im dluiszy jest -
wytaczany otwér. Zbyt dlugi trzon powoduje ugi-

PRZEKROJ C-C
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Rys. 99. Wytaczanie.

nanie noza pod naciskiem oporu skrawania, to tez
wytaczanie dlugich otworéw korzystniej jest wyko-
nywaé przy zastosowaniu walka wiertniczego (rys. 99).

Przedmiot mocuje sie na suporcie i nadaje sie
mu ruch posuwowy, za$ n6z osadza si¢ na walku
wiertniczym i wprawia si¢ w ruch obrotowy. Na
rys. 99 pokazane jest wytaczanie lozyska przy zasto-
sowaniu walka wiertniczego.



Nizej podane sg cztery rodzaje A, B, Ci D,
zamocowania nozy w walkach wiertniczych, wraz
z odno$nemi wymiarami ujetemi w tabelki.

Typy walkéw wiertniczych wedlug Machinery's
Handbhook, podane w tabelce rys. 100 przedstawiaja:

1. N6z o prostym ksztalcie wykonany jest z okra-
glej stali i zamocowany stozkowym kolkiem K|, ktéry
go przyciska na specjalnym wykroju posrodku trzona.

2. N6z jest zacidniety przy pomocy okraglego
kotka K ze skosnym $cieciem. W miejscu, gdzie

6. Uproszczony sposéb osadzania noza o poje-
dynczej krawedzi. Mocowanie odbywa si¢ przy po-
mocy $ruby A, ustawianie $rubg 5.

7. Nastawne noze, wykonane z okraglej stali
posiadajg plaskie wyciecie z jednej strony, do kt6-
rego przylegaja korice srub mocujacych A. Sruba
nastawna B posiada stozkowy koniec, wpuszczony
pomiedzy dwoma nozami.

8. Niedrogi spos6b mocowania noza osadzonego
w poblizu kofica walka wiertniczego.

H— -
! e !
| Fm |
B ® 73111 Y N A |
A 3
o el 3B I
T
__f_:;_\_’_‘-iymjary_w mil_i_rl;elr_gih__ - __Wymi;ry w mi_lime’h'ach _ i
s 4 | B ¢ | o | E | F A | b |B|F| | 6| H]|E
25 22 1.5 18 22 21 9 10 8 12 2 2,5 0,8 50 35
30 25 1,5 21 27 24 10 13 11 14 9 3 0,8 50 3,5
35 27 1,5 23 32 26 12 16 14 16 3 4 0,8 60 4
:g gg :: =i gz = 20 | 18 | 18 | 3 | 6 | 08 | 6°| s
' 28 g 25 | o5 | 22 | 4 7 10| 70| 5
50 36 1,5 31 46 34 15 0
30 28 25 4 8 1,0 7 6
55 38 1,5 33 50 37 16 i o e
60 42 | 15 35 55 30 17 & [ = gg : g _:'2 5| =
65 44 1,5 38 60 42 18 4 | 38 2 .
70 &7 15 " 65 44 19 45 43 40 5 10 1,5 8 7
75 50 1,5 44 70 47 20 50 48 40 5 10 1,5 8¢ 8
- SRR, NV [ P . 55 55 | 40 6 12 15 80 8
6 | # | 1 | J | K | T 60 | 58 |40 | 6 [12 |15 | 8 | 8
65 63 | 40 8 12 2 10¢ | 10
8 & g 5 R 6,5 70 | 68 8 | 12 | 2 10° | 10
4 2 6,3 53 9 75 75 | 13 | 490 | 8 | 12 | 2 10° | 10
: i - 5 1 i 80 78 45 | 10 15 25 | 10° | 10
9 35 8 6,5 10, 9,5 ’
1 44 0 75 12 115 90 88 45 | 12 15 25 | 10° | 12
12 48 10 8 13 12,5 95 93 | 45 @ 12 15 25 | 10° | 12
13 53 105 85 14 13,5 100 08 50 12 20 3,0 10° 12
14 58 1 9 14,5 14,5 110 | 108 50 | 12 20 30 | 10° | 15
15 63 1,5 9,5 15 15,5 120 | 118 50 | 12 20 30 | 100 | 15
16 68 12 10 16 16,5 125 | 123 50 | 12 20 30 | 10° | 15

przylega kolek mocujacy, ostre brzegi noza sg za-
okraglone, by nacisk kolka nie byl umiejscowiony
na rogu plytki nozowej. Srodkowe polozenie noza
zabezpieczajg ramiona /7.

3. Plaski n6z osadzony jest w prostokgtnym
wykroju walka i przyciéniety klinem M o jedno-
stronnem pochyleniu. Srodkowe ustawienie usku-
tecznia sie przy pomocy ramion fX.

4. N6z przycisniety jest klinem A7 i umiejsco-
wiony przy pomocy kolka K. N6z przedstawia
plytke o ksztalcie prostokatnym, z wycieciem po-
$rodku dla kolka nastawnego.

5. N6z przyciskany jest przy pomocy nakretki
o drobnym gwincie. Mocowanie posiada te prze-
wage nad zwyklym klinem, ze wzmacnia walek
w miejscu oslabionem przez wykréj, przeto zapo-
biega wyginaniu walka. Sposéb ten czesto bywa
stosowany dla osadzania wykonczakéw.

. 9. Néz ze stali okraglej z plaskim wycigciem, umo-
cowany stozkowym kolkiem K i nastawiany $rubg B.

10. Walek ze skoénie ustawionym nozem do
wytaczania $lepych otwor6w, umocowanym $rubg
A i nastawianym $rubg B.

11. Odmiana typu pokazanego na rys. 10.

12. N6z z jedna krawedzia do planowania
i druga do wytaczania zaciéniety jest w wykroju
walka przy pomocy $ruby A, kt6rej o$ jest pochy-
lona wzgledem osi walka.

Sruba A przyciska néz za posrednictwem har-
towanej tulei stalowej 7.

13. Walek do obrébki miedzi i innych migkich
materjaléw posiada dwa noze, ktére moga byé na-
stawione€ drogg przesuwania w sko$nych rowkach;
mocowanie nozy odbywa sie przez wciskanie stoz-

kowych kolkéw K.
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14. Gléwka nozowa do obrébki stali. Cztery noze
mocowane sg $érubami 4. Srubki nastawne B mieszcza
siew pierécieniuC.

15. Walek wiert-~
niczy specjalnie
nadajacy sie do
obrébki zelaza
lanego. Dwa noze
przymocowane sg
$rubami 4 i na-
stawiane S$ruba-
mi B z hartowa-

=i

£ = c——i

17. Gléwka dla wykanczakéw. Sze$é nozy zaci-
ska sie zapomoca $rub ze stozkowemi tbami, wpusz-
czonemi w wykroje na korpusie gléwki.

18. Typ walka wiertniczego dla lekkich robét
Noze trzymane sa przy pomocy tulejek 7, maja-
cych plaskie $ciecie nazewnatrz. O$ sruby jest
cokolwiek pochylona do plaszczyzny noza, aby za-
bezpieczy¢ mocne dociskanie tulejki.

19. N6z do wiercenia i planowania ustawiany
przy pomocy $ruby 3 ze stozkowym koricem i mo-
cowany S$rubami A, ktérych lby wpuszczone sg
w rowki D

~ Wymiary w milimetrach
4 | B | € D | E
20—24 6,5 19,5 5 6,5
25—35 8 19,5 5 6,5 |
b 36—60 9,5 19,5 6,5 65 |
61—75 | 125 | 25 6.5 8
76..... | 16 31,5 8 9,5

b
1]

nej stali. Xby $rub nastawnych zachodza w prosto-
katne wykroje, wyciete na nozach.

16. Gléwka nozowa dla wykarnczakéw  posiada-
jaca sze$¢ narzedzi, ktére s wpuszczone w skosne
rowki. Rowki trzymane sg przy pomocy $rubek A
i plytek zaciskowych C.

Wymiary w milimetrach

D | C |quha| 4 | S |'}'|B

95| 3 151 05| 15| 3 2

1 3 2 | o5| 1,53 2

12,5 3 2,5 0,5 15| 3 2

14 3 3 1,0 3 4 3

16 45| 3 10| 3 4 3

1,5| 5 4 1,0 3 5 4

19 5 3 10| 3 5 4

205| 6 4 10| 4 |6 5
| 22 6 4 10| 4 6 5

24 6 5 10| 4 6 6 [ A | S “ - 15 |
25 6 5 10 4 6 6

285 | 8 55 | 10| 6 8 8

31,5| 8 6 10| 6 8 8

35 95 6 1,0 6 8 8

38 9,5 7 1,5 8 9,5 9,5

41 |11 8 15| 8 | 95] 95

44,5 | 11 8 1,5 95 11 12,5

475|125 85 | 15| 95 11 | 125

505|125| 95 | 1,511 |12,5 | 14

53514 |10 | 1,5|11 |125 |14

57 14 10 1,5 12,5 |14 15,5

60 | 155 | 11 2 [125 |14 | 155

63 | 155 |12 2° [ 14 155 | 17

66,517 [125 | 2 (18 '155 |17 19 | 20 21
€9,5(17 (125 | 2 |155(17 |19

3 |19 | 135 | 25|155|19 |22 Rys. 100.

7% |19 |14 2515519 | 22 Typy walkéw wiertniczych wedlug Machinery's Handbook.

20. Gléwka nozowa do wytaczania otworéw
o duzej érednicy. Mocowanie i ustawianie noza wi-
doczne jest z rysunku.

21. Gléwka nozowa dla wytaczania otworéw
o duzej érednicy. Noze mocowane sg $rubami A
i ustawiane §rubami 5.
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CZESC VL
ZATACZANIE.

1. Zataczanie stanowi jedng z odmian toczenia
nieokraglego i ma zastosowanie przewaznie w wy-
robie frezéw, ktérych osobliwoéciag jest zachowanie
zarysu zeb6w po kazdem ich zaszlifowaniu od stro-
ny piersi. Istota tego zabiegu jest nadanie nozowi
tokarki okresowych ruchéw wpoprzek loza w te
i drugg strone, dzigki kt6rym umozliwia si¢ skrawa-
nie wi6ra po linji spiralnej 4 — A4 (rys. 102), we-
dlug ktérej ma byé zarysowany grzbiet zeba.

W tym celu gérna czgéé suportu zaopatrzona
jest w skrzynke przesuwng /P, na ktérej mocuje
sie n6z (rys. 101). Skrzynka ta, zwana skakanka,
otrzymuje okresowe posuwy pod naciskiem obra-
cajacej sie tarczki szablonowej 7 i cofa sie po
kazdem przejSciu noza przez grzbiet zeba, bedac
stale odpychana sprezyna .S.

Obroty freza i ‘skoki noza ustosunkowane sa
w ten sposéb, ze kazdemu pelnemu obrotowi wrze-
ciona tokarkii osadzonego na niem freza odpowiada
tyle obrotéw tarczki szablonowej, ile zeb6w posiada
obrabiany frez.

Jezeli wiec zataczamy frez z prostemi rowkami,
ktéry posiada Z zebéw, to przelozenie 9 pomiedzy
walkiem tarczki szablonowej /1°; i walkiem wrze-
ciona W, wyrazi¢ sie musi liczba:

p=Z. ()

W praktyce zataczanie zwykle odbywa sie kil-
koma przej$ciami noza przez grzbiety wszystkich
zebéw. Jezeli np. zataczamy frez profilowy, to sto-
sujemy né6z, posiadajgcy krawedZ tnacg o takim
samym zarysie, jaki winien byé nadany z¢bom freza
(rys. 101) i nadajemy nozowi oprécz okresowych
skok6w pewien posuw poprzeczny, ktéry moze
byé odreczny lub tez samoczynny. Jezeli zataczamy
dlugi frez walcowy z prostemi rowkami, to przy
takiem samem ustosunkowaniu ruchéw skakanki, na-
dajemy suportowi posuw podluzny, puszczajac w ruch
walek pociggowy i pelny zabieg odbywamy tak sa-
mo, jak przy toczeniu wzdluznem.

Osobliwo$¢ pewnag stanowi zataczanie frezéw
ze $rubowemi rowkami (rys. 103 i 104). Latwo zau-
wazyé, ze po kazdym pelnym obrocie freza néz tokar-
ski, przesuwajgc sie wzdluz loza i przechodzac po-
nownie przez te same zeby, musi cokolwiek uprze-
dzi¢ obroty wrzeciona lub tez opéini¢ je, gdyz
krawedzie zataczanych zebéw nie leza na linjach
poziomych. Wielko$é uprzedzen lub opézZnien za-
lezy od skoku linji $rubowej i szybkosci posuwu,
wobec czego ustosunkowanie ruchéw skakanki i obro-
téw wrzeciona musi byé odmienne od tego, ktére
mialo miejsce przy zataczaniu frezéw z prostemi
rowkami.

Jezeli przez S oznaczymy skok linji $rubowej,
wedlug ktérej naciete sa rowki zataczanego freza,
a przez O, wielko$é¢ posuwu na jeden obrét wrze-
ciona, wtedy liczba obrotéw freza, jaka jest nie-

zbedna dla przej$cia noza ruchem posuwowym przez
pelna dlugo$é skoku .S, wyrazi sie wzorem:
B
"=
W okresie tego przejécia, néz musi uprzedzié
lub opé6zni¢ ruch wrzeciona o jeden pelny obrét,
wobec czego stosunek ilosci skokéw noza do obro-
téw wrzeciona bedzie nastepujacy:

()= e

2. Prayrzqd do zalaczania, Na rys. 101 pokazany
jest typowy mechanizm do zataczania, budowany
przez fabryke J. John w kodzi w zastosowaniu do
tokarki pociggowej (Yablica V1).

Walek tarczki szablonowej 1/, (rys. 101) otrzy-
muje naped od walka wrzeciona /] za posrednictwem
czterech przekladni zebatych o stalej liczbie zebéw
(1) — (@), B) — 4), (5) — (6) i (15) — (16) oraz
]edne] lub dwu przekladni zmianowych £, — Z,
i Zy — Z,, osadzonych na gitarze. Do mecha-
nizmu napgdowego moze by¢ wlaczony zespdl,
skladajacy sie z dwéch stalych przekladni $limako-
wych (7)—(8) i (9) — (10),]edne] lub dwéch prze-
ktadni zmianowych Z; i Ly — oraz
przekladni réznicowej (1 i) — (12) — (13) (14).
Przytoczony zespél kél zmianowych stosuje sie wy-
lqcznie przy zataczaniu frezéw z rowkami S$rubo-
wemi.

Przelozenie od walka wrzeciona do walka gléw-
nego #’, wynosi:

_(1)-(3)-(9)- l; ls

= ©-@)0)-Z {n

Gdy kota $limakowe (7) — (8) i (9) — (10) sg
wylaczone z napedu, a kolo (11) jest unieruchomione,
walek W i l1'; otrzyma taka sama liczbg obrotéw,
co walek I, i przelozenie wyrazi sie tym samym
wzorem (llI). Uwzgledniajac wzér (I) oraz liczby
zebéw przekladni stalych otrzymamy

60 60 15 Z, Zy_,
17 15°20°30 7, Z, ~

(I

skad wyliczamy wielko$é przelozenia dla két zmia-

nowych 7 z Z
q —
zZ 7= S (A%

3. Prackladnia roémicowa. W sklad przekladni
réznicowej wchodza cztery kola stozkowe (11), (12),
(13) (14) oraz przekladnie s$limakowe (7) — (8)
i (9)—(10), do ktérych moga by¢ wlaczone kola
zmianowe Z;, Zg, £, 1 L.

Cecha charakterystyczng omawianej przekladni
réznicowej stanowi moznosé nadania waltkowi W
pewnej szybkosci odmiennej od tej, jaka posiada
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wspélérodkowo lezacy z nim walek W, przyczem
réznica ta moze sie wyraza¢ kilkoma, lub kilkuna-
stoma odsetkami. Kolo (14) jest mocno osadzone

C g LT

W,
e

X e
IR GRNE R T

ynoRzg, .

.1 Prry ratecraniu Jrordw o Z reboch xe
druboweme rowhom o whohu 37,

' posuwn :2- prreforenra kdl rmmnowych

ﬁ.% : ﬁ-z«wog i

Ay %‘:—5%{; {dia presdw do 35 0T) g

4 —

Jezeli tryb (11) lezacy na wspélnej tulei z kolem
(10) otrzyma pewng dodatkowa szybko$é od prze-
kladni (7)—(8), (9)— (10) oraz Z,—2Z, i Z,—Z,,

Pray votacaoniv frexdw & prostesms rowhemi o 7 rpbock
prretodenis dlo k3 rmnnowyeh wynos
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Rys. 101. Schemat tokarki

na swoim walku M i zlaczone z kolem (11) za-
pomoca dwéch posredniczgcych trybéw (12) i (13),
zwanych kolami obiegowemi (satelity).

Kola obiegowe siedza luzno na czopach dwu-

stronnego ramienia K (rys. 101), ktére si¢ obraca
wraz z walkiem W,

z przyrzadem do zataczania.

TABLICA 13.
Kola zebate.

Mofal U,‘,':f, ot |
1160 | 42
2l 15 | =
3 60 | 45
£1 20 | =
5|15 a8
1 6} 30 |
Il _2 |2
g
10]_ 60 |~ |
1] 36| -
fz_ "
R
113] 20 [251
}E"{o_ ’TR
g_- za:__ _"__
1' __T._' m N
AR e
23| 19 LA
e R
(28] 2% | -
271 66 |
28] 487
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wtedy ustosunkowanie pomiedzy szybkosciami wal-
kéw g i IV, ulegnie zmianie. Oznaczajac:
#. — liczba obrotéw walka I, i W/,
n, — liczba obrotéw waltka 7
ny — liczba obrotéw kél (10) i (11)

otrzymamy . My == 20y + w5 .

N (1))



Nadajac wiec trybowi (11), zapomoca jakichkol-
wiek zmianowych przekladni, potrzebne liczby obro-
téw, mozemy otrzymac zadang liczbe obrotéw watka
W, wobec danej liczby obrotéw watka .

Rys. 102. Zeby zataczane.

Liczba obrotéw tarczki szablonowej, przypada-
jaca na jeden obrét walka wrzeciona stosownie do
wzoru (II) winna wynosié: c

6 ~
o = 2ﬂ,,_+ﬁ,:z(1 1_5) =Z+Z< (V)

Jezeli dobierzemy

Qg =, (VII)
to na podstawie réwnania (V) otrzymamy

s

Zg=n . (VIID)

Na podstawie réwnan (VII) i (VII) otrzymamy
przelozenie od walka /¥, do watka }’; w postaci
e  _C

=2 . ... 0

P =

Wielkoéé tego przelozenia wedlug rys. 101 wynosi

M4 ©_@O1 4%
B Zi Zz (10) 40 60 2, Z;
Przyréwnujac do siebie réwnania (IX) i (X) otrzy-

mamy
2 Ly L, 0
9400 7, Z, °S
skad
Z 2 8
77 =205 . (XI)

Jezeli jedna z danych wielkoéci € lub S jest
wyrazona w calach, a druga w milimetrach, nalezy
sprowadzi¢ je do jednakowych jednostek, mnozac
liczbe cali przez 25,4.

Przyklad 1. Obliczyé przelozenie kél zmia-
nowych oraz liczbe zebéw tych kél, dla zatoczenia
freza z prostemi rowkami o 14 zebach.

Rozwigzanie. Wedlug wzoru (IV)
2,4 _Z_14_10
7 2 6 B 30
Zastosujemy pojedyricza przekladnie osadzajac
kota: Z, o 70 zebach i Z; o 30 zgbach.

Przyklad 2. Obliczyé przelozenie k6t zmia-
nowych oraz liczbe zebéw tych kél dla zatoczenia
freza o 10 zebach ze $rubowemi rowkami. Srednica
freza wynosi 100 sm. Kat podnoszenia linji $ru-
bowej 20° posuw wynosi 0,14 mwmz/obr.

Skoki linji

Rozwigzanie. Srubowej otrzy-

mamy Zeé Wwzoru:
S=1=D cotg & ==-100- cotg 20° =
=7-100-2,747 = 865 mm.

Liczba obrotéw walka Wy wedlug wzoru (\fﬁll)
A

f?b:_:s

2

Przelozenie tryb6w zmianowych na przekladni
do watka W wedlug wzoru (IV)

Z Zy _Z:2 _Z__10__ 35-10)

Z, Z, 6 12 12  60-70

Wstawiamy tryby o nastepujacych liczbach zebéw:

21:35 Zs—_-jOO
Zy = 60 Z,= 10

Przelozenie tryb6w zmianowych na gitarze przy-
rzgdu réznicowego okreélimy ze wzoru (XI).

Z‘t, Z"'__ 0'14 P _'__44;$
ZG'ZE"%OO' 865 — 2389= 10780

Osadzamy na gitarze przyrzagdu réznicowego
kola o nastepujgcych iloéciach zebéw:

Z,= 44 Z; = 90
Zy =121 Zy = 80

4, Fregy Slimakowe. Frez slimakowy (rys. 105
i 106) stanowi jedng z odmian frezéw modulowych
i sluzy do nacinania rowkéw na $limakowych kolach
zebatych. Oprécz tego ma zastosowanie w wyrobie
zebatych k6! czolowych i $rubowych metoda
obwiedniowa. Wobec tego, cynematyczne ustosun-
kowanie ruchéw $limaka i wspélpracujagcego z nim
kola slimakowego niczem sie nie rézni od ruchéw,
jakie sa nadawane temuz kolu wzgledem obrabia- .
jacego go freza, ten ostatni wobec tego, winien po-
siadaé¢ ksztalt §limaka, z jakim obrabiane kolo ma
wsp6lpracowaé. Srednice podzialowe oraz skoki éru-
bowych zwojéw sa identyczne na $limakach i fre-
zach $limakowych.

Istnieje jednak pewna réznica, ktéra tkwi w od-
wrotnem ustosunkowaniu szerokosci zebéw i wre-
béw na érednicy podzialowej oraz $rednic .obwo-
déw wierzchotkéw i pni, co wynika z warunkéw
przeznaczenia freza $limakowego, ktérego ze¢by na-
daja ksztalt wrebom kola, za$§ powierzchnia wierz-
cholkéw obrabia powierzchnie pni. Oznaczajac przez
M — modul i przez D érednice podzialows, otrzy-
mamy dla $limaka:

érednica obwodu wierzchotkéw D, =D + 2M

érednica obwodu pni . Dy =D—232M
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grubosé zeba na linji podzialowej . S. =25
o ; ; 21
grubo$é wrebu na linji podzialowej Swzﬁ

Dla freza slimakowego te same wielkoéci przed-
stawiaja sie w postaci

Do =D + 2,32M . (X1D)
Dy =0D—2M

2 =18
Sz—-— 40 1 510—40

Przystepujac do obliczenia zasadniczych wymia-
réw frezéw $Slimakowych, zwrécimy przedewszyst-
kiem uwage, ze $rednica podzialowa D (rys. 106),

Koot

sa do siebie zblizone, czego niedaloby sie¢ usku-
teczni¢, stosujgc rowki proste, lub tez pochylone
pod innym katem.

Oznaczajac przez ¢, kat pochylenia zwojéw $li-
makowych i przez 2,, kat pochylenia rowkéw, otrzy-
mamy :

o =90 — «a

5. Zalaczanie fresow slhimakowych odbywa sie
na tych samych zasadach, jakieufyly przytoczone
dla frezé6w ze $rubowemi rowkami, z tem jednak
uzupelnieniem, ze wielkosci ¢, stanowigce posuw na
jeden obrét wrzeciona, wynosza w danym wypadku
dlugoséé¢ skoku slimakowego uzwojenia, ktére okresla
sie¢ wzorem:

a.—_"TEDtga:T:ﬂf

Rys. 103 i 104. Zataczanie frezéw z rowkami Srubowemi.

jak réwniez zwigzane z nig $rednice obwodu
wierzcholkéw D. i pni Dp, nie sa wielko$ciami
stalemi.

Szlifowanie z¢b6w od strony piersi prowadzi za
soba zmniejszenie $rednicy zewnetrznej [D.., co wy-
woluje zmniejszenie $rednicy [ i 1),. Granice,
w jakich zmieniajg sie te $érednice zalezg od gle-
bokosci zatoczenia 7. (rys. 102). Przypuszczaiac, ze
calkowite zuzycie freza nastepuje wtedy, gdy zeby
sg zeszlifowane na */; swej dlugosci, i ze glebokosé
zatoczenia zmniejsza si¢ wspélmiernie z szerokoéciag
zeba, otrzymamy $rednice podzialowg s, przy
ktérej frez przestaje byé zdatnym do dalszego uzytku.

M\

Dmiu — I)H'l'n:l‘ — 2 =7,

Za podstawe dalszych obliczer braé
bedziemy $rednia arytmetyczng pomie-
dzy Dm.«m‘ i I)milu CZ}'“:

I)mﬂ,r o I)rm'!r . 2
D == T . Do — - (XD

Nefl

Jezeli zewnetrzna $rednica freza nie-
uzywanego wynosi [, to na podsta-
wie wzoréw (XII) i (XIII) otrzymamy:

D=D,—2srn—232M. . (XIV)

Frezy $limakowe posiadaja zwykle rowki $rubo-
we, przyczem nadaje sie im kierunek prostopadly
do linji $limakowych zwojéw. Kierunek ten daje
najdogodniejsze uksztaltowanie ostrzy zeb6w, gdyz
wielkosci katéw rzezowych na calej dlugoéci ostrza

WAt ’m A

iy !
!"‘,‘.{3‘.“

il
'lef\'f

UAVATAALS

Oprécz tego, majac na wzgledzie, ze skok linji
srubowej rowkéw wynosi:

S=zaltge, == Dtgo

Wzér (II) przyjmie postaé:

@:z(w-g):znﬂgza) (XIV)
za$ wzér (XI)
2. 21 o400 tgta (XV)
“6 L8

AR
nfviul

is

Rys. 105 i 106. Zataczanie freza slimakowego.

Na rys. 107 przedstawiona jest graficznie zalez-
no$é pomigdzy wielkoéciami /), 6, o, i ¢, w postaci
tréjkata prostokatnego, w ktérym wysokosé wzgle-
dem przeciwprostokgtnej oznacza rozwinigty dlugoéé
obwodu podzialowego, odcinki zas§ samej przeciw-
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prostokatnej z przyleglemi do nich katami @ i ¢,
tworzg dlugoé¢ skokéw obydwu linji $rubowych

i odpowiadajgce im katy podnoszenia.

Przyklad. Obliczyé przelozenie k6l zmiano-
wych i liczby zebéw dla zatoczenia freza slimako-

wego o nastepujacych danych:
Dyw=90 mm, 2=10, M=6, r,=25 mm.

Rozwigzanie: $rednica podzialowa

wedlug wzoru (XIV)
D= D,.—2,r,—2,32M—
=90—?/;-5—2,32- M =135 mm
Kat podnoszenia zwojéw $limakowych:

T-M 6
tgo — '7:'. D == ‘733 - 0.08163

o= 4°

—

r

X,

N

rwopiw dumoke

Rozwinigly obwdd kofe podeiafowego

i Shthth.hwgrmﬁh

Przelozenie tryb6w zmianowych na

== 2400 - (0,08163)? = 14,4 —

X

przyrzg-~

dzie r6znicowym okreslimy podlug wzoru (XV)
Ly Iy

102110
20-32

Przelozenie tryb6w zmianowych do na-
pedu walka gléwnego I, zostalo okreélone
w przykladzie poprzednim.

Rys. 107.

TABLICA 14.

—~— §, =T DClgON, — ——mie ——

DD 7 7 S =

Wykres zaleznosci miedzy wielkosciami D, ¢, ¢, i o.

Tablica kot zmianowych dla frezéw modutlowych do zatarczki T. Ake. J. John w Lodzi.

) L i Firzekladnia- 'Prze_l_dadn_i;
Srednica Kat _Skok S Glebokosé . dla posuwu | Przekladnia|do przyrzadu
Modul = zewnetrzna u;lwolima Otwor srubo?\iych zatoczenia Hose wzdluznego | dl_a 7 réznicowego
freza D i ‘;E"; g Sagom w mm | zebéw Z. s P ;lﬁc‘: < Z;+ Z,
P | ZIU = le « 22 Zs * ZR
M =1 do 35 (korba g rys. 101 na lewo).
25 - 49 40 - 37
1 43 1°30 16 180" 3 8 = il
55 - 45 60 - 23 - 39
T 65-20 . 05
1,5 Y] 2010/ 18 134" 3 8 i ] =
’ 35- 50 60 40 - 25
o 32 - 65 50 90 - 110
2 60 2012 22 168" 3 10 Sich] M e b o8
30 - 70 60 80 - 35
] S 80 - 65 30 | 44.85
2,5 63 2040’ 22 146" 4 9 — —
60 - 70 40 21 - 35
| 50107 30 | 60-106
3 68 2055’ 22 143" 4 9 Rt il 4
45 - 80 40 34 - 40
N 87 - 67 85-05
3,5 68 3728’ 22 116" 4 9 =20,
70 - 48 40 20 - 40
M = ponad 3,5 (korba g rysunek 101 na prawo)
= —— —— — — — :_-;0'_-._2;" —— ——— 30 = én-- _‘rm ~
0 76 3037 27 116" 5 8 — == e Sy
65 - 108 45 26 - 30
45 80 40 27 114" 5 9 88-31 30 102 - 85
108 - 70 40 25 - 33
5 80 432 27 98" 5 9 67-20 30 90 - 130
; 60 - 108 40 22 - 35
43 - 20 30 85 - 105
55 85 4043 27 100" 5 9 Soadl ., oty Tl
63 - 60 40 25 - 22
6 90 4°53' 27 102" 5 10 ol 50 102 - 110
32 - 108 60 20 - 32
7 100 5904/ a5 — § - 26 - 23 50 100 - 110
. 43 - 48 60 20 - 29
: . 127
8 110 5003 32 110" 7 8 5029 40 90 -127_
! : 65 - 108 60 21 - 25




OBROBKA FREZA SLIMAKOWEGO

w Panstw. Szkole Budowy Maszyn i Elektrotechniki im. H. Wawelberga i S. Rotwanda w Warszawie.

Rys. 1108. OQbcinanie, wiercenie, wytaczanie i diutowa- Rys. 111. Zataczanie.
nie na tokarce.

Rys. 110. Frezowanie rowkéw Srubowych, Rys. 113, Badanie twardosci zapomoca skleroskopu Shore’a.



Ustawiamy tryby o nastgpujacych iloSciach zeb6w:
Zy =102 Z, = 110
Zi= 20 L= o
Przelozenie k6l zmianowych wyniesie:
Zy 2y _102:110
Zye Zy  20-32
Widzimy. ze otrzymane przelozenie tryb6w zmia-

nowych rézni sie od zgdanego. Okreélimy jak wply-
nie ta réznica na wielkoéé kata «,.

= 17,53

2400 - cotg® o, — 17,53
cotg o, = 0,08572
al — 850 7!
Katy @ i @, nie uzupelniaja si¢ wzajemnie do
90°, wobec czego kierunek rowkéw nie jest Scisle

prostopadly do linji zwojéw freza, odchylenie jednak
jest niewielkie, co jest w zupelnosci dopuszczalne.

skad

Rys. 114. Spirala logarytmiczna.

Obliczenie tryb6éw zmianowych dla podiuznego po-
suwu suportu nie przedstawia trudnodci. *

Na podstawie rys. 101, na ktérym pokazany jest
naped od walka wrzeciona do éruby pociggowej
o skoku '/,", latwo przekonamy sig, ze przelozenie
tryb6w zmianowych dla nacinania gwintu o skoku
S mm wyniesie:

z.p .Z“ _— 20 hd S

2 W (xvD
(gdy korba g obrécona jest w lewo)
ég Z]| —r 20 - -5 (XVII)

Zw 2y 127112
(gdy korba g obrécona jest w prawo)
Pierwszy z tych wzoréw stosuje si¢ dla frezéw,
ktérych modul nie przekracza 3,5. Dla frezéw
o modulu ponad 3,5 stosuje si¢ wzér (XVII).
Dla przytoczonego przykladu (M — 6) przelo-
zenie tryb6éw zmianowych wyniesie
Zs Zn _20-6-%_ 26-33
Zyo Zy»  127-12 32-108
Wstawiamy kolejno tryby zmianowe o nastepu-
jacych ilosciach zebbw:
Zy =26 Zy = 33
ZIU‘ = 32 ‘Zl? — 108
6. Krzywa gataczita. 7 poéréd krzywych,
wedlug ktérych zataczaé nalezy grzbiety zebéw,

Rys. 115. Tarczka
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pierwsze miejsce zajmuje tak zw. spirala logaryt-
miczna. W ogélnej formie wyraza sie ona wzorem
nastepujgcym (rys. 114)

R=ae"? (XvI)

Cechg charakteryzujgcg te krzywa jest stala
wielkoéé kata [ (rys. 102 i 114), zawartego pomiedzy
styczng 7 i promieniem wodzacym K, w kazdym
jej punkcie. Z natury rzeczy wynika, ze kat 7 po-
miedzy ta sama styczng i linja M, prostopadla do
promienia wodzacego [V, pozostaje réwniez stalym,
gdyz katy [ i 7 uzupelniaja si¢ wzajemnie do 90°.
O stalej wielkoéci tych katéw przekonamy sie z na-
stepujgcych rozwazaf.

Oznaczamy:

dRR — przyrost promienia wodzgcego w jakim-
kolwiek punkcie spirali,

ds — przyrost dlugosci
punkcie,

luku w tym samym

szablonowa. Rys. 116. Spirala Archimedesa.

dp — przyrost kata centralnego — otrzymamy

dR
=
Wiadomo, ze ds = Rdy

Rézniczkujgc réwnanie (XVIII), otrzymamy:
dR = ame™?dy

skad B il R
t'g = aemy dc;' - '

Widzimy wigc, ze tg 7, a wiec i kat 1 wyrazaja
si¢ liczbg stalg.

Zeby zataczane wedlug spirali logarytmicznej
zachowujg stalg wielko$é katéw odsadzenia 7 i ka-
téw rzezowych [ po kazdem ich zaszlifowaniu od
strony piersi (rys. 102), w kierunku promienia wo-
dzacego, co stanowi ich zalete, gdyz wplywa do-
datnio na réwnomierno$é obcigzenia zebéw.

Wracajgc do rys. 102 widzimy, ze najwigkszemu
promieniowi wodzgcemu K,..x odpowiada centralny
kat $=—o0. Wstawiajgc w réwnanie (XVII) R=
= Rypax i $==0 otrzymamy

.[ {”ﬁ’l.\' =a

Stad wynika, ze wchodzgcy w réwnanie (XVIII)
staly spélczynnik a stanowi w naszym wypadku
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polowe, zewngtrznej $rednicy freza. Majgc na wzglep
dzie, ze wzrastajagcym kqtorn ¢ odpowrada]q zmiej-
szajgce sie promienie /X i wyrazajac kat ¢ w stop-
niach, otrzymamy réwnanie (XV[]I} w zastosowaniu
do linji grzbietéw zeba w postaci nastepujacej:

R — Rmtm’ e ?:0“‘ (XIX)

1. Gigbokosciq zalaczania (7,) nazywamy réz-
nice pomiedzy dlugoécig promieni wodzacych, odpo-
wiadajgcych kraricowym punktom krzywej zatacza-

nia (rys. 102)
¥ — Rlﬁﬂ'.i‘ _ Rsm'n

Aby wyliczy¢é glebokoéé zataczania, znajdujemy
Ruin na podstawie réwnania (XIX).

Przyklad. Srednica freza D wynosi 90 mmn
liczba zebéw Z -=10. Zeby zajmuja na obwodzie
(rys. 102) ?/; podzialki, za$ wreby /5, kat odsadzenia
wynosi 15° 42'. Wyliczyé glebokosé zatoczenia.

Rozwigzanie.

Rupar = s 45 mm
2
Centralny kat podziatki
00 v
o e
Centralny kat pomiedzy R i Fomin
36° - 2, — 249

Oprécz tego mamy
m=—tg v = tg 15° 42' = 0,2811

Wstawiajgc w réwnanie (XIX) wielkosci s,
Cn i Iemn.\- OtrzymamY'

T
le'u =485 ¢ — 011 -2 35

skad
24;-—

Ig nat R — g nat 45 — 0,2811 - 180 —

= 1,65321 — 0,051132 — 1,60207
Boin = 40 s
Y= }")mnx — Iern:'ﬂ. B 45 T 4‘0 = 5 .

8. Profilowanic tarczek szablonowych. Profil
tarczki szablonowej winien byé zarysowany tak, by
prowadzony przez n'g néz zdejmowal na grzbiecie
zeba wiér po spirali logarytmicznej. W tym celu
promienie obwodu tarczki winny wzrasta¢ w takich
samych wielkoéciach #; 7, 7,.... 7 (rys. 115), w ja-
kich zmniejsza sie promieri zeba freza (rys. 102) od
poczatkowego, do koricowego punktu linji grzbietu.

Pelny obrét tarczki daje jeden skok noza, przy-
czem tylko pewna cze$é (¥) jej obwodu prowadzi
‘né6z ruchem roboczym; te cze$¢ obwodu nazwiemy
robocza. Centralne katy odpowiadajagce pelnemu
obrotowi tarczki (360") i roboczej jego czesci ¢
(rys. 115) tak sie majg do siebie, jak pelny kat po-
dziatki ¢. do kata zawartego miedzy skrajnemi pro-
mieniami zeba ¢. (rys. 102) czyli 360 : ¢ = 9. : ¢..

Aby zarysowaé profil roboczej czesci obwodu
tarczki, dzielimy kat (rys. 102) na pewna liczbe jed-

nakowych czeéci i obliczamy wielkosci spadkéw
#1, ¥y, #3 i t. d. promienia R’ dla kazdej podzialki,
odpowiadajgcej katom ¢, ¥., s i t. d., positkujgc

sic wzorem (XIX). Podzielimy nastepnie centralny -

kat ¢ roboczej czesci obwodu tarczki na taka sama
liczbe cze$ci i odkladamy w odpowiednich podzial-
kach na przedluzeniu promienia wielkosci 7, 75, 73
{ & & gys. 115), przyczem zasadnicza $rednica
tarczki /) moze byé wybrana dowolnie. kKaczac
znalezione punkty krzywa linjg, otrzymamy roboczy
profil obwodu.

Przyklad. Zarysowaé profil roboczej czesci
tarczki szablonowej dla freza o $rednicy zewnetrz-
nej Dy=—=90mm i o 10 zebach. Centralny kat
zeba wynosi %[y podzialki. Tangens kqta odsadze-
nia 7 wynosi 0,281188.

Rozwigzanie.

Centralny kgt pomiedzy Ruar i Fonin
2
I ﬂ__: 1]
P = 36 3 24
Centralny kat roboczej cze$ci obwodu tarczki

2 940

?::560-3

Kat ¢. dzielimy na 12 réwnych czesci i obli-
czamy wielkosci /), R, . ... R, logarytmujac réw-
nanie (XIX).

lg nat R = Ig nat 45=0,281188 =

Wstawm]qc kolejno zamiast ¢ wielkosci
3 = 60! » Q12 = 240!

obliczamy wielkosci /R i # dla kazdej podzialki:

=2 ¢ =4

TABLICA 15.

Centralne katy Promienie Ru S:gi‘;t‘:ﬁ';i
¢ = 2 R, —4456 | r, — 044
g, = 4° R, = 44,13 ry = 0,87
o, = 6 R, —4360 | r, =131
o, = 8&° I, =4327 i =175
% = 10° R, =42,85 | r, =215
0 — 120 R, —4243 | r, —257
¢, = 14" R, — 42,01 7 =299
0, = 16° R, =41,60 | r, —340
vy = 18° Ry = 41,20 ry, = 3,80
0= 20° R, = 40,80 o ==4,90
¢y = 22° - Ry = 40,40 ry = 4,60
1o — 24° Rip=40,00 | r,,— 500

i

9. Spirala Archimedesa. Z przytoczonego przy-
kladu widzimy, ze nadanie tarczce dokladnego pro-
filu wg. spirali logarytmicznéj jest mozliwe tylko
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zapomocy recznego opilowania lub docierania, wo-
bec czego jest klopotliwe i wymaga ponadto dlugich
i zmudnych obliczen. O wiele prostsze jest zaryso-
wanie tarczki wg. spirali Archimedesa (rys. 116), ktére
moze byé dokonane drogg zwyklego frezowania¥).

Krzywa ta w ogélnej formie wyraza si¢ wzorem:

(XX)

w ktérym wielkoé¢é a oznacza skok spirali, czyli
ré6znice pomiedzy promieniami wodzgcemi, jaka
przypada na jeden pelny zwéj linji. W spiralach
Archimedesa dlugo$¢ promieni wodzacych jest, pro-
porcjonalna do wielkoéci odpowiadajgcych im ka-
téw centralnych. Chcac wiec zarysowaé robocza
cze$¢é naszej tarczki wedlug spirali Archimedesa i ma-
jac dwa skrajne jej promienie /n i /% (rys. 115),
obliczymy wielkoéé skoku @ na podstawie stosunku
Ru""‘ !\.)! — a

) 360°

R=ay,

skad
ﬂ:(i,.—!?,):—”go

Majgc skok a, obliczyé mozemy przelozenie try-
béw, jakie jest niezbedne dla nadania tarczce od-
powiedniego zarysu droga frezowania. Kagt odsadzenia
(rys. 116), zawarty pomiedzy styczng w jakimkolwiek
punkcie spirali Archimedesa i linja prostopadla do
promienia wodzacego w tym samym punkcie, nie
jest wielkoécig stala.

Majac na wzgledzie, ze

dR

th:Hs

Oprécz tego ds=—Rd¢ i rézniczkujac réwnanie
(XX), otrzymamy

drR __
de
skad 2
dR=adp= 2 de
Wobec czego Rdy 1

tg7— ?—!‘) dt{_J - f?. (XXI)
Widzimy wiec, ze tgy zalezny jest od zmien-
nej wielkoéci kata 7.
Zeby, zataczane "wedlug spirali Archimedesa,
nie beda posiadaly jednakowych katéw rzezowych
po kazdem ich zaszlifowaniu.

Aby poréwnaé, jak sie bedzie zmieniala wiel-
ko$¢ kata v dla grzbietu zeba zarysowanego we-
dlug spirali Archimedesa w dwéch skrajnych jego
punktach, okreélimy centralne katy w zebach, od-
powiadajgce promieniom Fuax == 45 i i = 40 mm,
przypuszczajgc, ze kat miedzy temi promieniami
wynosi 24° (jak w przykladzie poprzednim).

Roax = a (7 + 24°) '];0 .

(9

_ = 40

I?M:'u = aPo— 180

*) Patrz ,Frezarka uniwersalna i praca na niej“ —
inz. E. M. Pietraszkiewicz — str. 23 — Frecowanie kufakow
spiralnych.
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Z tych dwéch réwnan okre$lamy katy:

7 6
— 0y _ — -

—

e

1
=% 780 = 15

T~

Wstawiajac w réwnanie (XXI) zamiast ¢ kolejno
%1 i P, otrzymamy

1 5
tg’“:E:E{::O’%‘”s
1 15
tg 1 = ;; = {6% — 0,208418
Hn=14°51; 1,=16°7

Najwigkszy i najmniejszy kat 7 réznig sie 1° 16",
Réznica ta niewiele wplywa na prace zebéw, wo-
bec czego spirala Archimedesa moze byé stoso-
wana dla celéw zataczania.

10. Noze do zalaczamia. Do zataczania uzywa
si¢ przewaznie takich samych nozy, jakie sa stoso-
wane do zwyklego toczenia. Cechuje je jednak
znacznie wiekszy kat odsadzenia 71,. Kat ten zapo-
biega tarciu czolowej, lub bocznej powierzchni noza
o powierzchnie obrabiang i bywa tem wigkszy, im
wigksze posuwy robocze posiada néz. Miarg tego
kata jest wielko$¢ kata, zawartego pomiedzy stycz-
nemi do krzywej =zataczania i promienia wo-
dzacego.

Z natury rzeczy wynika, ze kgt odsadzenia noza
powinien przewyzszaé¢ kat 7., gdyz néz otrzymuje
obok skokéw, normalny posuw podiuzny.

Zataczanie frezéw profilowych z prostemi row-
kami, odbywa sie zapomocg nozy ksztaltowych.
Obrabianym krgzkom nadaje si¢ uprzednio przybli-
zony ksztalt droga zwyklego toczenia, a nastepnie
po nafrezowaniu rowkéw, zatacza si¢ zeby przy po-
mocy noza, ktérego krawedz tngca posiada ksztalt
odpowiadajgcy zarysowi zeba. Najtrudniejszym za-
biegiem jest nadanie krawedzi noza odpowiedniego
zarysu. Szlifowanie fych nozy odbywa si¢ od
strony piersi, by nie wypaczaé raz nadanego mu
ksztaltu.

Profilowe noze do zataczania nie posiadaja kata
natarcia, gdyz zataczanie wymaga, by zarys kra-
wedzi w roboczem polozeniu miescil si¢ w plasz-
czyznie, przechodzacej przez of obracania zatacza-
nego przedmiotu. Kat skrawania przeniesie w tym
wypadku 90°, co ujemnie wplywa na ekonomicznoéé
obrébki, wplyw ten nie jest zbyt szkodliwy z uwagi
na to, ze dzieki duzemu katowi odsadzenia, néz
musi byé doéé ostry.

Do zataczania frezé6w S§limakowych uzywa sig
takich samych nozy, jakie sa stosowane do nacina-
nia gwintéw trapezowych, z tem jednak uzupelnie-
niem, ze katy odsadzenia muszg byé wigksze, a wiel-
koé¢ ich musi byé obliczona dla kazdego wy-
padku.

Przebieg pracy mozna podzieli¢é na trzy ope-
racje: zataczanie powierzchni zewnetrznej oraz
dwéch bokéw, przy uzyciu osobnych nozy dla kaz-
dej czynnoéci (rys. 105 i 106).



OBROBKA WALU KORBOWEGO.

(FABRYKA SAMOCHODOW ,URSUS“ W CZECHOWICACH).

OPERACJA | Kietkowanie.

] _____*_{3}__

1. Zawiesi¢ wal na kotku K, docisngé 3. Zluzowaé $rube S;, wyjaé wal i za-
do kolkéw nastawczych € i G, i za- mocowaé jak poprzednio.

mocowaé $rubg .S;.
' 4. Nawierci¢ nakielek #n, jak po-

2. Nawierci¢ a krétkiem wiertlem Iy przednio.
nawiercié nakielek #, nawiertakiem /V.




OPERACJA Il

Obrysowac¢ ramiona korb i kryze, do zdzierania.

1.Zamocowaéd

wal w klach 4
i B,

. Rysik R usta-

wiétak, by gru-
boéci warstw
zbieranych «,
byly jednako-
we.

. Znaczyé kolej-

no na jednej
stronie korb:

a—a, b—b
c—¢, d—d,
e—¢ f_f'




OPERACIJA IIL.

d d
7

Zdzieranie tylnego konca walu.

1. Zalozy¢ wal na kly
tokarki.

2. Splanowaé tylnag
powierzchni¢ kryzy
a—a.

3. Obtoczyé obwéd kry-
zy b—b.

4. Splanowaé bok ra-
mienia ¢ —¢.

5. Pokrecié imak nozo-

wy.

Stoczyé odsadzenie
czopa tylnego d —d.
Splanowaé drugsg
powierzchnie kryzy
e—e.

Pokreci¢ imak nozo-

wy.
. Stoczy¢ czop tylny

10. Stocz.yé czop korico-
wy £ —&-

OPERACJA 1V.

Zdzieranie srodkowego i przedniego czopa oraz bokéw ramion.

=

{:

1. Zalozyé wal na kly tokarki.
2. Splanowaé bok ramienia a—a.
3. Splanowaé bok ramienia 6—b

i podcigé czop c—r.
4. Pokrecié imak nozowy.

5. Splanowaé bok ramienia d—d
i podcigé czop e—e.

6. Pokreci¢ imak nozowy.

7. Toczyé [—f.

8. Toczyé g—g.




i R

Frezowanie ramion.

Eﬂ[

~
(M)

T

@

Zalozy¢ na przyrzad dwie plytki 7.
Zalozyé wal w przyrzadzie, by przylegal
obrabiang powierzchnig do plytek P. )
Zamocowaé wal érubami 4, B, C i D.
Sfrezowaé drugg strone ramion b—0.

1. Zalozy¢ wal w przyrzadzie [ czopami na 6.
pryzmach. 7.
2. Réwnolegloéé powierzchni a—a do stolu
frezarki sprawdzié¢ rysikiem. 8.
3. Dociggnaé éruby A, B, C i D. 9.
4. Sfrezowaé jedng strone ramion a —a. 10. Zluzowaé $ruby i zdjgé wal.
5. Zluzowaé $ruby A i B, poczem wyjaé wal.
OPERACJA VL. Frezowanie ramion.

S

1
!
l

1. Zamocowaé dwa waly w przy-
rzadzie [, $rubami A i B.

. Ustawié st6! w polozeniu 1-em
i sfrezowaé cztery ramiona
a — a. Odlegloé¢ miedzy ra-
mionami przej$¢ szybkim po-
suwem stolu.

. Cofngé i podniesé stél w po-

fozenie 2-gie, do frezowania
érodkowych ramion 6 —b.

. Odsungé st6l od freza, zlu-
zowaé $ruby 4 i B, obrécié
wal i zamocowaé go do frezowania plaszczyzn
c—¢, d—d, e—ec

. Ustawié¢ st6l w polozeniu 3-em i frezo-
waé ¢ — .

6. Opusci¢c st6l i ustawi¢ w polozeniu 4-em
do frezowania d — d.

7. Podnie$é sté6l i ustawi¢ go w polozeniu S-em .
do frezowania ¢ — ¢.




OPERACJA VII.

Obrysowac ramiona i konce walu na gotowo.

1. Zamocowaé wal w klach 4 i B. 3. Znaczyé kolejno na pelnym obrocie watu:

2. Rysik /° ustawié tak, by grubosci warstw a—a, b—o, ety d—d, e—e, f—],
zbieranych dla g— g i /i—/ byly réwne. £—& h—h i—i, j—j, k—bk -]
m—m, n—au, p—p.

‘;.;_.-;:_‘. LTy

LT o R ER TSN




OPERACJA VIII

Frezowanie bokéw ramion.

S

et

TELTT
i

|

A @

1. Zamocowaé w przyrzadzie [,
érubami D, E, H, 1.

2. Frezowaé plaszczyzny a—b—c—d
calej serji waléw.

3. Zluzowaé $ruby, zdjaé wal

i cofngé stél do polozenia po-’

czatkowego.

4. Zamocowaé wal w przyrza-
dzie Fy, érubami F, G, H, 1.
5. Frezowaé plaszozyzny e—f~g—4.

s —
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OPERACJA IX.

Obcinanie koncéw walu i powtérne kietkowanie.

1. Zalozy¢ wal na kly
tokarki i zamoco-
waé chomatko.

Przyciagnaé 2-ma

s Lo
|
]

§rubami do tarczy
tokarki.

2. Przedni koniec
uchwycié¢ w szczeki
okularu i odsungé
kiek

3. Obciaé konice e—e.
4. Wyja¢ kiel z konika

i zalozy¢ nawier-

N tak N.

5. Nawiercié¢ nakielek.

b

6. Wyjaé¢ nawiertak
z konika i zalozyé

i kiel.

H <t 7. Zdjg¢ wal, obréci¢

go i zamocowac na
drugim koricu cho-

matko. Powtérzyé
czynnosci poprzed-
nie.

OPERACJA X.

1. Zatozyé walna
kly, zacisnaé¢
chomatko i
wlozyé rozpér-
ki 2.

2.Splanowaé
bok ramienia

b—b.
3. Pokreci¢ imak

. Scigé ostry brzeg kryzy.
. Pokreci¢ imak nozowy i wytoczyé

. Pokrecié

nozowy i spla-
nowaé lewy
bok kryzy c—.

. Pokrecié imak nozowy w przeciwna

strong, splanowaé prawy bok kryzy
a—a, wytoczyé czop koncowy d—d. .

tylny czop g—g.
imak nozowy, wytoczyé
i zacigé¢ kolnierz.
Zluzowaé¢ chomatko,
porki i zdjaé wal.

wyjaé roz-




@

OPERACJA XI.

Wykonczenie srodkowego czopa lozyskowego i ramion.

=

B

1]

i

. Zatozy¢ wal na kly, zacisngé chomatko 4. Pokreci¢ imak nozowy i obtoczyé czop

i wlozyé rozpérki /0. c—c.
Splanowaé bok ramienia a — a. 5. Zluzowaé chomatko,

Pokreci¢ imak nozowy i splanowaé bok i zdja¢ wal.
ramienia & — b.

wyjaé rozpérki

OPERACJA XIL.

Toczenie przedniego konca.

&l
a |

1. Zalozyé wal na kly, zacisnaé chomgtko 4. Pokreci¢ imak nozowy i zaokragli¢ d, ¢ id.
i wlozyé rozporki R

2. Splanowaé¢ bok ramienia a — 0.

3. Pokreci¢ imak nozowy i toczyé: h—d—c, i zdjgé wal.
h—e. h—f, h—g.

5. Pokrecié imak nozowy i zacigé m, 1, 21 /.
6. Zluzowaé chomatko, wyjaé rozpérki
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OPERACJA XIIL Toczenie 4-ch czopéw korbowych.

I chwyt.

1.Zalozyé wal
na tarcze 7,
przymocowana
érubami S do
bebna, wlozyc
przycisk P i
srubami D,
za posrednic-
twem lapek £,
docisnaé przy-
cisk £ do kor~
by K.

2. Zalozy¢ zabie-
rak Z na tylny
koniec walu,
docisnaé¢ kiel
konika do tu-
lejki / i ustalié
ramie G $ru-
bami F.

3. Docisngé noze
N i obtoczyé
a—a i b—b,
nastepnie do-
sungé né6z B i
wykoriczy¢ c-c.

Il chwyt. 4. Odsung¢ kiel konika, zluzowaé $ruby D,
pokreci¢ wal o 180° docisnaé¢ kiel konika do
tulei /7 i dokreci¢ $ruby D jak poprzednio.

5. Obtoczy¢ czop 4 jak poprzednio.

I i IV chwyty. 6. Wyja¢ wal z przyrzadu, obré-
ci¢ o 180" zamocowaé jak poprzednio, positku-
jac sie zabieraczem Z;, a nastepnie obtoczyé
czopy korbowe 1 i 2.

1. Zluzowaé $ruby D i E, odsunaé kiel konika, wyciag-
naé kiel konika, wyciagna¢ przycisk P i wyjaé wal.

- o = - P o [y




OPERACJA XIV.

Toezenie rami

on zewnatrz i zbieranie ostrych brzegow.

. Zalozy¢é wal na kly,
zacisngé chomatko
zamocowaé w oku-

larze O i zalozyé

OPERACJA XV.

. Zalozy¢ wal na kly, zamocowaé
chomatko i zalozyé rozpérki.

. Pokretng tarcze suportu umo-
cowaé pod katem 2°32'.

rozp6rki.
. Obtoczyé ramiona

f—m, e—d.

. Pokreci¢ imak no-
zowy i zebraé ostre
brzegi f, m, ¢, d.
. Zdjaé walek, obrs-
cié go o 180° zalo-
2y¢ chomatko #
i powtérzyé czyn-
nosci 2 i 3.
.Wyjaé rozpérki i
zdjaé wal.

Toczenie przedniego konca.

3. Obtoczyé czesci a—a i b—b
na stozek.

4. Zdjaé wal, chomatko i wyjaé
rozpé6rki /7.




— -

OPERACJA XVL Gwintowanie przedniego kornca.
) —_ 1. Zamocowaé wal, jak w ope-
= b racji poprzedniej.
© 2. Nagwintowaé @ —a i b — 0
o nozem pryzmowym.

AN 3. Wyjaé rozpérki, zluzowaé cho-
matko i zdjgé wal.

OPERACJA XVIL Frezowanie ostrych brzegéw ramion.

(5 c (]
i [ | | —
Ut |
 —
1. Zamocowaé wal w przyrzadzie P $ru- 3. Zluzowaé $éruby, obrécié wal, umoco-
bami S. waé jak poprzednio i frezowaé brzegi
i 2. Frezowaé brzegi a—a, b—b, c—c, po stronie przeciwnej.
! d—d. 4. Zluzowaé $ruby i zdjaé wal.
OPERACJA XVIIL Frezowanie rowkéw na kliny.

1. Zamocowaé wal
w przyrzadzie P
J— $rubami .S.

2. Frezowaé rowek a.

3. Obrécié frez i fre-
zowaé b.

4. Zluzowaé $ruby
i zdja¢ wal.




Ne 4.

Ne 7.

Ne 28.
Ne 1.

N 2.

" Ne 21.
Ne 22,

Ne 24.

Ne 23.
Ne 25.
Ne 29.

Ne 30. Roboty tokarskie — diug. 210 ¢ — szer.

Ne 33. Obr6bka walu korbowego cz. I. Fabryka
Samochodéw ,Ursus”—dlug. 231cm—szer.

Ne 34. Obr6bka walu korbowego cz. IL
Samochodé6w ,Ursus”—dlug. 188 cmi — szer.

WYKAZ TABLIC TECHNOLOGICZNYCH

wykonywanych przez Biuro Pomocy Naukowych dla Szkél Zawodowych
przy Ministerstwie Wyznan Religijnych i O$wiecenia Publicznego.

Serja L

Frezarka uniwersalna i praca na niej.

Frezarka Uniwersalna Stowarz. Mechanikéw.
Zestawienie — dlug. 180 cm—szer. 140 cm.

. Frezarka Uniwersalna Stowarz. Mechanikéw.

Glowica — dlug. 185 cm — szer. 140 om.

Frezarka Uniwersalna Stowarz. Mechanikéw.
Stét — diug. 195 ¢ — szer. 150 cin.

. Frezarka Uniwersalna Stowarz. Mechanikéw.

Schemat — dlug. 125 ¢ —szer. 110 cm.

UWAGA: Serja [ zostala calkowicie wykoficzona.
Opis do tablic wraz z tablicami w zmniejszonym
pieciokrotnie formacie zostal wydrukowany w spe-
cjalnej odbitce z ,,Mechanika” pod tytulem: E. Pie-
traszk:ewmz — yFrezarka Uniwersalna i praca na
niej”.

Serja IL
Tokarki klowe i praca na nich.

Tokarka klowa Stow. Mechanik6w — dlug.
193 cm — szer. 133 cm.

Tokarka klowa W. Fitzner i K. Gamper.
Zestawienie — dlug. 205 cm —szer. 71 om.

Tokarka klowa W. Fitzner i K. Gamper.
Glowica i konik—dlug. 208 cm—szer. 182 cm.

. Tokarka klowa W. Fitzner i K. Gamper.

Suport — dlugoéé¢ 195 cm —szer. 135 cmn.

. Tokarka klowa W. Fitzner i K. Gamper.

Schemat — dlug. 124 cm — szer. 110 cm.

Noze tokarskie cz. [—dlug. 182 cm—szer.
124 cm.

Noze tokarskie cz. I[—dlug. 234 cm—szer.
163 cm.

Szlifierka Gisholt’a.” Panstw. Szkola Budo-
wy Maszyn i Elektrot. im. H. Wawelberga
i S. Rotwanda w Warszawie — dhug.
292 c¢m — szer. 166 cm.

Uchwg;towe narzedzia tokarskie cz. [— dlug.
196 cm — szer. 136 cm.

Uchwytowe narzedzia tokarskie cz. Il — dhug.
244 cm — szer. 155 cm.

Uchwytowe narzedzia tokarskie cz. [ll—dlug.
200 c¢m — szer. 180 cm.
195 cm.

168 comn.

144 cm.

Fabryka

Ne 26,

Ne 14.
Ne 15.
MNe 16.

Ne 19.
Ne 17.

Ne 18.
Ne 31.
Ne 32,

Ne 00.

Ne 9.
Ne 10.
Ne 20.

Ne 00.
Ne 00.
Ne 00.

Ne 00.

Ne 00.

Zataczarka J. John — dlug. 187 cm — szer.
132 cm.

UWAGA: Serja druga zostala calkowicie wykofi-
czona. Opis do tablic wraz z tablicami w pigcio- -
krotnie zmniejszonym formacie zostal podany
w specjalnej odbitce ,Mechanika* pod tytulem: 3
E. Pietraszkiewicz. ,, Tokarki klowe i praca na nich". 3

Serja Il
Strugarstwo.

Strugarka podluzna Stowarz. Mechanikéw.
Schemat — dlug. 115 c#1—szer. 100 cimn.

Strugarka podluzna Stowarz. Mechanikéw.
Zestawienie — dlug. 280 e¢m —szer. 110 cm.

Strugarka podluzna Stowarz. Mechanikéw.
Zestawienie — dlug. 242 ¢m — szer. 94 om.

Strugarka poprzeczna ,Pionier”.

Strugarka poprzeczna W. Fitzner i K. Gam-
per. Schemat —dlug. 288 cm—szer. 84 cm.

Strugarka poprzeczna W. Fitzner i K. Gam-
per. Zestawienie—dlug. 238 cs.-—szer. 84 cm.

Diutownica Stowarz. Mechanik6w. Zesta-
wienie — dlug. 185 ¢m — szer. 182 cm.

Dlutownica Stowarz. Mechanikéw. Sche-
mat — dlug. 120 cm —szer. 113 om.

Roboty strugarskie (w wykonaniu).

Serja IV.
" Wiertarki i praca na nich.

Wiertarka slupowa J. John. Zestawienie —
dlug. 148 cm — szer. 200 cm,

Wiertarka stlupowa J. John. Napedy — dlug.
180 e — szer. 92 cm.

Wiertarka szybkobiezna Stowarz. Mechani-
kéw — dlug. 141 cm —szer. 81 cm.

Wiertarka promieniowa (w wykonaniu).
Narzedzia do wiercenia (w wykonaniu).
Narzedzia do rozwiercania (w wykonaniu).

Serja V.
Obrébka serjowa.

Detale przyrzadéw pomocmczych do ser-
jowej obrébki.
Serjowa obrébka uchwytu wiertel West-
cott’a przy zastosowaniu przyrzgdéw po-
mocniczych.

Tablice przewidziane dalszym programem:

Serja

Serja VIL
Serja VIIL

Serja
Serja

VI. Szlifierstwo;

Obrébka k6l zebatych;

Tokarki rewolwerowe i samoczynne;
IX. Gwintowanie;

X. Sprawdzanie dokladno$ci obrabiarek.
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TABLICA | (skula 1 5)
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TABLICA Il (skala I:35).
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TABLICA IV (sskala 1:5).
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UCHWYTOLJE NARZE DZIfi TOKARSKIE

(@181} =
0/ %Cb

TABLICA V (skala 1:5).
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TABLICA VI (skala 1.35).



