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MOINA WYKONAC
I WALCOWKI PROFILOWE)

Proces wytwarzania

W procesie przetwarzania wal-
co6wki profilowej na przedmioty
uzytkowe stosuje sie wiele czynno-
sci technologicznych o réznym zna-
czeniu, stopniu trudno$ci i czasie
wykonania.

Znajomo$é tych czynnoéci i umie- |

jetno&é ich wykonywania jest dla
kazdego amatora majsterkowania
4w metalu nieodzownie potrzebna,
‘poniewaz umozliwia mu rozwigzy-
wanie ro6znych interesujgcych go
probleméw technicznych zgodnie z
ogblnie przyjetymi wymaganiami

technologicznymi i zasadami poste- |

powania.

Jezeli chcemy np. wykonaé z pre- |

tow stalowych stoleczek do
czyszezenia obuwia albo taboret
z poreczami (rys. lab), to oproécz
koniecznych rysunkéw technicznych
obu tych przedmiotbw musimy
przygotowaé odpowiednie do ich
wykonania materialy, narzedzia
i miejsce do pracy oraz ustali¢
czynnofci, jakie powinny byé wy-
konane, aby uzyska¢ zamierzone
wyniki.

Czynnosci te, nazywane takze
procesami technologicznymi, opera-
cjami albo zabiegami, moga by¢
stosowane w réinych ukladach
i kolejnodci zaleinie od budowy
i przeznaczenia zaprojektowanego
przedmiotu oraz mozliwosei tech-
nicznych pracowni amatorskie]j.

. Uklady tych czynnoéci i kolejnosé
ich wykonywania tworza tzw. ciggi
produkcyjne, odmienne dla kazdego
przedmiotu., Ciggi te, ustalone w
planie pracy, nie powinny byé¢
zmieniane (chyba z bardzo wainych



pizyezyn), poniewaz powoduje to
zmiany w przebiegu pracy, przediu-
Zenie czasu wytwarzania i zmiany
w organizacji pracy oraz straty ma-
terialne. Aby tego uniknaé, nalezy
opracowywaé projekty i plany pra-
cy z wiekszg rozwaga i bez pospie-
chu, zdajgc sobie sprawe z wzajem-
nych zaleinosci jednych czynnosci
produkeyinych od drugich oraz od

waznosci kazdej z nich w calym
procesie wytwarzania.

Jezeli do projektu stoleczka
wprowadzimy nawet niewielkie

zmiany konstrukcyjne, np. zamiast
polgczenia nbézek z plyta wierzchnig
za pomocg wkretéw lub nitow za-
projektujemy polgczenie za pomocg
specjalnych podkiadek lub jarze-
mek, to zmiany te na pewno zwigk-
szg ilo&é operacji technologicznych
i czas ich trwania oraz wydluig
ciag produkcyjny zwickszajac réw-
niez koszty. Czasami moze by¢ od-
wrotnie — wprowadzone zmiany
moga zmniejszyé ilo§¢ operacii,
skrocié czas ich wykonania i przy-
nies¢ oszczednoSci w zuzyciu mate-
riatéw i narzedzi i wtedy okaze sie,
ze wprowadzenie zmian w kon-
strukcji bylo sluszne i uzasadnione.
Poniewaz nie zawgze da sie prze-
widzie¢ z gory, jakie skutki mogsg
przynie$t (w ostatecznym rezultacie)
wprowadzone do projektu zmiany
konstrukcyjne, stosuje si¢ czesto
wykonanie modelu projektu (zwlasz-
cza w przypadku bardziej zloZonej
budowy) z materialéw zastepczych,
np. drewna, kartonu, tektury itp.
i dopiero potem ewentualne jego
udoskonalanie. Wprawdzie zabierze
to nam troche czasu, ale pozwoll
unikngé daleko wiekszych strat niz
przy wprowadzaniu poprawek w
toku wykonywania przedmiotu,

Niezaleinie od rodzaju, wielkosci
lub zloZzonosci budowy =zaprojekto-
wanego przedmiotu, w kazdym
przewidywanym dla niego ciggu
produkcyjnym mozna wyrdznié trzy
rodzaje czynnofei technologicznych,
czyli tzw. stadia produkecyjne,

W pierwszym stadium wystepuja
tylko czynnosci wstepne, ale o du-

Zym znaczeniu dla wlasciwego toku
obrébki materiatu, w drugim zas
czynnofci zasadnicze, przeksztalca-
jace stopniowo surowy material na
gotowy przedmiot. Trzecie stadium
ciggu  produkcyjnego obejmuje
czynnoSci wykonczeniowe, nadajgce
wyiwarzanemu przedmiotowi osta-
teczny wyglad i prawidlowos$é dzia-
lania albo spelniania wlasciwej dla
niego funkcji.

W pracy amatorskiej najmniej
doceniane jest trzecie stadium pro-
dukeyjne, chociaz codzienne do-
éwiadczenie uczy, Ze jest ono nie
mniej wazne niz stadium drugie
czy pierwsze.

Pierwsze stadium obejmuje na-
stepujgce czynnobci:

1. Przygotowanie materialu o od-
wiednich wymiarach i jakoSei
(nabycie, uzsyskanie ze ziomu,
przerébka, oczyszczenie, wypro-
stowanie itp.).

2. Ulozenie i umocowanie mate-
rialu na stole do wyznaczenia
wymiaréw,

3. Nanoszenie na material i wy-
znaczanie na nim wymiaréw
i ksztaltéw zamieszeczonych na
rysunkach warsztatowych.

4. Punktowanie osi otworbéw, za-
okraglef i krzywizn,

5. Sprawdzenie zgodnoéci nanie-
sionych i wyznaczonych na ma-
teriale wymiaréw z rysunkéw
(kontrola).

W drugim stadium produkcyjnym
dokonuje sie na wyznaczonym ma-
teriale zasadniczych czynnobci
obrébezych, majgcych na celu na-
dqnle_- mu zaprojektowanych wy-
miarow | ks , oraz przygoto-
wuje si¢ poszczegblne elementy za-
projektowanego przedmiotu do 1ig-
czenia i laczy si¢ je w caloéé. Do
czynnosci tych zalicza sie:

1. Przerzynanie walcédwki pila albo
przecinanie jej przecinakiem,

2. Wyréwnywanie przekrojéw pil-
nikiem,

3. Spilowywanie i zaockrgglanie
krawedzi i przekrojéw.
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4 Formowanie czopbéw, zaczepOw,
wycled, itp.
5. Przygotowanie obrobionych ele-

mentéw do lgezenis (zEinanie,
skrecanie, nadcinanie, sklepy-
wanie, pasowanie itp.).

. Wymaczanie osi otwordw, u-
kéw i zaokrgglef,

. Wiervenie otworow reczne
i mechaniczne,
Eaczenie elementéw za pomoca
srub lub nitéw.
Nacinanie gwintéw zewnetrz-
nych i wewnetrznych i laczenie
elementéw za pomocg wkretéw,
ﬁrwnnla. zgrrewanie | lutowa-

e,

. Zmiekczanie i utwardzanis.

Wymienione eczynnodei obrdbeze
mogy wystepowaé w kazdym ciagu
produkcyjnym niezaleznie od stop-
nia zloionoici budowy przedmiotu
lub jego przeznaczenia, w roinych
zestawieniach, bgdZ grupowo, badz
pojedynczy, | w rdine] kolejnodcl.

Trzecle stadium produkeyine
ogranicza sie do czynno$ci wykofi-
czeniowych., Majs one na celu na-
danie przedmiotowi estelycznego
wygladu i zabezpieczenie go przed
ujemnymi wplywami atmosferycz-
nymi, Do tych ezynnofci zalicza sie:

1. Wygladzanie powlerzchni meta-
lu pilnikami lub skrobakami,
2. Szlifowanie | polerowanie,







4. Odtluszczanie i galwanizowanie.

4. Malowanie reczne lub natry-
skowe, .

5. Nakladanie powlok ochronnych
w inny sposdb.
Barwienie chemiczne po-
wierzchni,

Natluszezanie lub oliwienie po-

wierzchni czeéci trgeych.

Proba dzialania wykonanego

przedmiotu lub jego zastosowa-

nie. ’

9. Dokonywanie drobnych popra-
wek, zmian lub uzupelniefi.

10. Obliczanie kosztébw wykonania
przedmiotu (kalkulacja kosztéw,
elementy skladowe kosztow
itp.).

1 tych czynnosci nie wykonuje sie
réwniez ani w podanym tu zesta-
wieniu, ani w podanej kolejnoéci,
lecz stosuje sie je w miarg potrze-
by takie w innych, odmiennych
ukladach. Niektére z nich moga by¢
pomijane, inne stosowane w mini-
malnym zakresie. Dotyczy to row-
niez tolerancji wymiardw, ktorg
uzaleznia sie od przeznaczenia
przedmiotu lub od spelnianej prze-
zen funkcii, Inna tolerancje stosuje
sie np. przy wyrobie kraty okien-
nej, a znowu inna przy wyrobie
katownika pomiarowego.

W pierwszym stadium produkeyj-
nym obowigzuje szczegblna staran-
noé¢ w doborze odpowiednich mate-
rialdbw i w sposobach przygotowa-
nia ich do obrobki, w szczegodlnosci
za§ w wyznaczaniu wymiaréw, Z
reguly wymiary profiléw i dlugosci
dobiera sie nieco wieksze, niZ sg za-
znaczone na rysunku (w granicach
0,5—1,0 mm), a nadmiar przeznacza
sig na obrébke (spilowywanie, skro=
banie, szlifowanie, polerowanie itp.).
Do sprawdzania wymiaréw uzywa
sie miarki suwakowej o dokiadnie
doszlifowanych wewnetrznych po-
wierzchniach szczek (rys. 2), ktore
po zsunigciu ogladane pod $wiatlo
nie moga wykazywaé nawet naj-
mniejszej szczeliny., Postugiwanie
sie suwmiarkg musi byé szczegblnie
ostrozne, aby tych dokladnie wy-
szlifowanych szczek nie porysowaé

A
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i nie znieksztalcié, Miarke suwako-
wg po sprawdzeniu wymiaru nale-
zy zaraz wiozyé do futeralu, a nie
kiasé jej na stole migdzy innymi
narzedziami. Jest to narzedzie po-
miarowe, podobnie jak $ruba mij-
krometryczna, bardzo delikatne i
precyzyjne oraz dost kosztowne
i wymagajace zachowania szczegég—
nej ostroznoéci zarébwno w postugi-
waniu sie nim, jak [ w przechowy-
waniu go. =

Podobnego traktowania wymaga-
ja inne narzedzia pomiarowe (linia-
ty z podziatkg milimetrows, katow-
niki, cyrkle). Dokladnos¢ ich wska-
zah zalezy od nieuszkodzonych kra-
wedzi lub ostrzy, od wyrazistoSci
kresek pomiarowych i nie zabru-
dzonej powierzchni.

Z tych wzgleddéw nalezy zwracat
szczegblng uwage i na sam proces
rhierzenia, ktérego przebieg powi-
nien byé raczej spokojny i staran-
ny, bez goraczkowego poépiechuy,
mierzona za$ walcoéwka, bez wzgle-
du na ksztalt przekroju, powinna
byé mozliwie czysta i prosta. Po
gkoficzonym pomiarze nalezy kazde
narzedzie przetrze¢ miekka szmat-
ka (najlepiej flanelows) i zaraz zlo-
zyé je na przeznaczone dla niego
miejsce,

Mierzone materialy naleiy ukla-
da¢ na stole mozliwie réwno
osobno (nie jedne na drugich). Po-
winno sie réwniez unieruchamia¢
je za pomocg Sciskéw tak, aby w
czasie dokonywania pomiaru i wy-
znaczania na nich rys kolcem, nie
ulegaly poruszeniu lub przesunigciu,
gdyz najczeSciej w takich przypad-
kach powstajg bledy w pomiarach
lub odchylki w rysach, Kreski po-
miarowe powinny byé ostro zazna-
czane (do surowego metalu), zwlasz-
cza przy wyznaczaniu diugoéci po-
szczegblnych odcinké4w oraz
otworéw, Wyznaczanie rys wymia-
rowych na waleéwce plaskiej lub
o plaskich $4ciankach nie sprawia
zadnych trudno$ci, natomiast wy-
znaczanie ich na powierzchniach
krzywych lub okraglych (rurach i
pretach) wymaga zastosowania do-



datkowych urzgdzen: pierScieni ze
$rubg (rys. 3) o gladko obtoczonych
przekrojach albo znacznie prost-
szych opasek z tektury lub blachy
(rys. 4). W przypadku posiadania
tokarki rysy pomiarowe moina wy-
znaczaé po przylozeniu noza do
obracanego materiatu, Gdy brak to-
karki, mozZna uzyé¢ w niektérych
przypadkach wiertarki piersiowe]j,
zamocowane] w imadle (rys. 5) i za
jej pomoca nadawaé ruch obrotowy
odeinkowi rury czy preta oraz wy-
znaczaé na jego powierzchni rysy
wymiarowe.

Wyznaczania wymiarbw dokonu-
je sie co najmniej dwukrotnie: po
raz pierwszy przy podziale wiek-
szych odecinkéw walcdwkina mniej-
sze (wymiarowanie ogélne) i po raz
drugi przy wyznaczaniu wymiardw
szczegblowych (wymiarowanie mie-
dzyoperacyjne, dokonywane mie-
dzy jedna operacjg i druga). Np. po
obrobieniu jakiego$ elementu do
dlugo$ci i zaokragleniu jego krawe-
dzi nalezy wyznaczy¢ na nim osie
otwordw lub wycieé.

Oprdcz wyznaczania wymiardw
na plaszczyznach plaskich lub
okraglych stosuje sie wyznaczanie
wymiaréw na przekrojach, za po-
mocg katownika ze stopksy (rys. 6)
lub katomierzy zwyklych (rys. 7)
albo specjalnych (rys. 8ab). W nie-
kiérych  przypadkach, zwlaszeza
przy wielokrotnym powtarzaniu sig
takich samych wymiaréw i ksztal-
tow, korzystniejsze jest wyznacza-
nie wymiaréw za pomocg rdéznych
wzornikéw (rys. 9abe). Stosowanie
wzornikéw skraca =znacznie czas
wymiarowania i zwieksza jego do-
kladno&t. Sy to przyrzady wyko-
nane przewainie z blachy lub cien-
kiej sklejki lotniczej i majg takie
same ksztalty | wymiary, jak
przedmioty przedstawione na rysun-
ku. Stuig one do wyznaczania nie
tylko zaryséw danego przedmiotu
lub jego czeéci, ale réwniez do wy-
znaczania otwordw, welebien, iu-
kéw, szczelin itp, Wyznaczanie tyeh
zarysOw polega na przylozenin da-
nego wzornika do powierzchni wal-
cOwki i obrysowaniu go kolcem do-

kota prostopadle (rys, 10), Osie
otwordéw wyznacza sie i punktuje
przez otwory wykonane we wzor-
niku, stosujac w tym celu punktaki
o $rednicy odpowiadajacej érednicy
otworu we wzorniku. Aby otrzy-
maé otwory w tych samych miej-
scach, ftrzeba ustawiaé wzorniki
zawsze jednakowo (na osi wymia-
rowanego elementu) wedlug spe-
cjalnych wycieé.

Wyznaczania zarysow lukow, kot
lub innych krzywizn dokonuje sie
za pomoca cyrkli Slusarskich (rys.
11) w podobny spostb, jak wykre-
$la sie te ksztalty na papierze za
pomocg cyrkli kreslarskich,

Oprbécz wyznaczania wymiaréw
za pomoca kresek przy uzyciu kol-
ca, katownikéw, przymiaréw Kkre-
skowyeh, eyrkli i wzornikow, sto-
suje sie czesto wyznaczanie punk-
to6w jako osi otwordw, tukéw, za-
okraglenn i innych krzywizn — za
pomoca punktakéw (rys. 12).

Sposéb posiugiwania sie tym na-
rzedziem wydaje sie bardzo prosty,
ale w rzeczywistoSci wymaga duzej
uwagi i doktadnosci, zwlaszcza przy
ustawianiu ostrza dokladnie w
miejscu przeciecia sie kresek (rys.
13) i nastepnie przy uderzaniu w
punktak miotkiem (rys. 14), Czu-
bek punktaka powinien byé¢ dosko-
nale zaostrzony i odpowiednio za-
hartowany.

Zwykle po zakonczeniu wyzna-
czania wymiaréw na materiale na-
stepuje sprawdzenie ich zgodnodei
z przygotowanym uprzednio rysun-
kiem technicznym. Takie sprawdza-
nie jest konieczne, gdyi pozwala
zawczasu wykryé rédizne drobne
usterki lub przeoczenia, co w wielu
przypadkach pozwoli uniknaé mar-

notrawstwa materialu 1 czasu.
Zawsze lepiej jest kilka razy
sprawdzi€¢, niz jeden raz odcigé

bilednie wyznaczony odcinek wal-
cowki.

Wyznaczone materialy ukiadamy
z lewej strony na plycie stolu ce-
lem poddania ich dalszym czynno-
Sciom obrébezym.

Jerzy Niebojewski
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