Sposoby recznej obrébki
tworzyw sztucznych

Do recznej obrobki tworzyw
sztucznych nie trzeba zbyt wiele na-
rzedzi, aby jednakie praca szia
sprawnie i szybko, powinny to byé
narzedzia odpowiedniej jako$el i
wielkoéci, a wiec z dobrej stali, do-
brze oprawione, ustawione i na-
ostrzone. Oprécz takich narzedzi po-
trzebne bedsg proste urzgdzenia po-
mocnicze, ktére — w miare potrze-
by — sporzadzimy sobie sami.

Jedna z podstawowych czynno-
sci, ktérg nalezy wykonaé przed roz-
poczeciem obrobki tworzyw, jest
wyznaczenie wymiaréw na materia-
le za pomocg rys. Do wyznaczania
wymiaréow i rys potrzebna bedzie
stalowa linia dlugosci co najmniej
300 mm, z podzialka milimetrows,
wegielnica stalowa o dokladnie pro-
stym kacie, ekierka réwnoramienna
oraz kolec oprawny w trzonek. Po-
nadto potrzebny bedzie ecyrkiel i
kgtomierz, Oléwka uzywaé nie be-
dziemy, poniewaz na gladkiej po-
wierzchni tworzyw zostawia zbyt
nikle $lady, ktére latwo sie Sciera-
ja .przy potarciu ich rekg lub re-
kawem.

Sposob wyznaczania linii prostych
na przeznaczonej do, obrébki ply-
cie jest przedstawiody mna rys. 1
Wyznaczanie wymiaréw na wyro-
bach okraglych lub pélokraglych, a
wiec pretach albo rurach, ulatwi
nam pasek celuloidowy owiniety
dookola preta lub rury (rys. 1b i
l¢). Zaznaczanie wycieé mna obu
stronach grubszych plyt lub blokéw
wykonuje sie najlepiej za pomoca
prostego przymiaru (rys. 1d), ktére-
go brzegi zagina sie na boczne
Scianki plyty i zarysowuje sie na
nich prostopadle ciecia, mastepnie
ustawia sie go najpierw na gérnej
powierzchni plyty albo bloku i ob-
rysowuje, a potem na dolnej.

Nastepng czynno$cia, ktérg trze-
ba wykonaé przed rozpoczeciem ob-

robki tworzyw, jest odpowieaiue
ich unieruchomienie (zamocowanie).
Np. przy przerzynaniu, przy wier-
ceniu otwordéw, przy szlifowaniu,
przy Scinaniu, przy klejeniu itp.

Chege zamocowaé tworzywo o
gladko wypolerowanych powierz-
chniach, np. ozdobny laminat, me-
takrylanows plytke itp., musimy
stosowaé miekkie podkladki ochron-
ne z linoleum, dopasowane do
ksztaltu imadia lub innego urzgdze-
nia, w kitérym to tworzywo ma byé
zamocowane (rys. 2).

Do zamocowywania duzych wyro-
bow  najodpowiedniejsze byloby
imadlo stolarskie, natomiast dla
malych — $lusarskie.

Ciecie plyt powinno sie odbywaé
na stole warsztatowym przy uzy-
ciu bardzo prostych uchwytéow
(rys. 3). Przedstawiony na tym ry-
sunku uchwyt umozliwia zamoco-
wanie mniejszych kawalkéw two-
rzyw i obrabianie ich oburgcz, np.
przerzynanie pila, wiercenie otwo-
row, pilowanie pilnikiem itp. Skila-
da sie on z dwoch desek lub kawal-
kéw grubszej sklejki. Dolna deska
z katowym wycieciem jest przymo-
cowana wkretkami na stale do ply-
ty stolu i wystaje na zewngatrz ply-
ty. Druga deska jest przymocowa-
na do dolmej do$é luzZno dwiema
wkretkami, by w razie potrzeby
moZzna ja bylo unie$é nieco do go-
ry 1 umiesci¢é pod nig obrabiane
tworzywo. Deska ta jest nastepnie
dociskana za pomoca noinego cieg-
la (mocnej linki) do deski dolnej
i w dostateczny spos6b unierucha-
mia umieszczony pod nig materiat

Oprocz takiego urzgdzenia mnale-
zy mie¢ kilka jeszcze prostszych
uchwytéw, wykonanych ze stalowe-
go drutu czy teownikéw o ksztal-
cie litery S lub innym, dla przy-
trzymywania wiekszych arkuszy lub
plyt (rys. 4). :
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1. Clecle tworzyw wzdlui linii
prostych

Arkusze grubosci do 3/4 mm —
moga byé przecinane nozyczkami,
arkusze grubosci do 1 i 1/4 mm trze-
ba nacina¢ nozem i nasigpnie prze-
lamywaé na brzegu stolu wzdluz na-
ciecia. Jeszcze grubsze arkusze
trzeba przerzynaé pilami.

Mozna do tego celu uzyé pily
grzbietnicy, odsadnicy albo jeszcze
lepiej pily do ciecia metali Do
przerzynania duzych piaszczyzn sto-
suje sie sam brzeszczot pily do me-
talu, zaopatrzony w odpowiednig
raczke lub uchwyt. Pile prowadzi
sle zwykle pod malym katem do
przerzynanej powierzchni, krotkimi
posunieciami i jak najblizej
uchwytu. .

Do przerzynania  poprzecznego
rurek, pretéw lub innych ksztaltek
stosuje sie proste urzadzenie przed-
stawione na rys. 5. Jest to rodzaj
koa;ytk,a z dosé glebokim na dnie
rowkiem, w ktorym uklada sie
przeznaczony do przecigcia mate-
rial. W bocznych Scianach korytka
sg narzniete 2 saczeliny prostopadle
do dna i réwnolegle do siebie.

Urzadzenie to jest szczegblnie
przydatne do odrzynania z pretow
krazkow lub z rurek piersciend.

2. Wycinanie krzywych

W plytach z tworzyw grubosci
do 5 milimetréw mozna wycinaé
okragle otwory lub krazki za po-
mocg specjalnego cyrkla, zamoco-
wywanego w uchwycie korby sto-
larskiej lub wiertarki (rys. 6). W po-
dobny spos6b wycina sie duze kraz-
ki z cienkich arkuszy tworzyw.
Z materialéw grubszych (ponad
5 mm) wycina sie krgzki lub wypi-
lowuje krzywizny za pomocg pily
wloénicowej o drobnych zabkach
uzywanej do pilowania metali. Przy
wypilowywaniu w plytach roéiznych
krzywizn stosuje sie czesto nawier-
canie pomocniczych otworéow gesto
obok siebie rozmieszczonych, po
ktérych pozostaloSci wyrownuje sie
nastepnie za pomoca dhuta i pilni-
kéw. Czesto uzywa sie do tego ce-
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lu pily, wypilowujac zbedny ma-
terial cieciami prostymi i usuwa-
jac reszte pilnikiem tarnikiem
(rys. 7.

3. Obrabianie i wykaneczanie bocz-
nych Scianek i krawedzi plyt

W wiekszofei wypadkéw mozna
obrabiaé i wykanczaé boczne Scian-
ki i krawedzie plyt z tworzyw
sztucznych, odpowiednio unierucho-
mionych za pomoca cienko ustawio-
nego struga (rys. 7Ta). W innych wy-
padkach wystarczy wyréwnaé je
pilnikiem, a jeszcze w innych wy-
szlifowaé Sciernym papierem.

Z pilnikéw stosuje sie majezesciej
polokragle pélzdzieraki i réwniacze,
rzadziej za$é pilniki giladziki, ponie-
waz zbyt szybko zacierajg sig opil-
kami. Do oezyszezania pilnikow sto-
suje sie stalowe druciane szeczotki

Krawedzie skoéne, zwane Scinka-
mi, lub =zaokraglone obrabia sie
oczywiscie strugiem gladzikiem albo
pilnikiem. W $ciankach bocznych z
rowkami wpustowymi najpierw wy-
znacza sie szeroko§é i plebokost
rowka oraz nachylenie $cianek, po-
tem wycina sie nadmiar tworzywa
dhutem i wyréwnuje pilnikiem. Ro-
wek wpustowy mozna wygladzi¢ za
pomoca tzw. zbieraka, wykonane-
go z brzeszezotu pily do metalu
i zaostrzonego z jednej strony, po-
dobnie jak zaostrzone sg dluta sto-
larskie. Takie zbieraki mozna wy-
konaé i do innych redzajow row-
kéw zlobionych w bocznych scian-
kach plyt lub do wykoiczania kra-
wedzi.

W urzadzeniu tym (rys. 8) noéi
osadzony jest w szczelinie wycigtej
w dwoch przylegajacych do siebie
listwach, z ktérych dolna jest przy-
mocowana do stolu warsztatowego
i tworzy prowadnice, a gérna jest
przykrecona do dolnej dwiema Sru-
bami i utrzymuje néz nieruchomo.
Obrobiong z grubsza krawedZz plyt-
ki przesuwa sie wzdluz prowadni-
cy i ociera sie jg o ostrze noia.
W miare $cinania materialu mnoz
stopniowo wysuwa sie ze szezeliny
do przodu, oczywiScie w niewiel-
kim zasiggu.




4, Wiercenie otworéw

Wiertla uzZywane do wiercenia
otworéw w tworzywach sztueznych
sg takie, jak do metalu, ale kgt ich
zaostrzenia jest inny: krawedZ tna-
ca ma w przekroju plaskg podsta-
we, rownolegly do dlugosci wiertla.
Takie zaostrzenie wiertla zabezpie-
cza go przed zakleszczeniem w
otworze i przed wyszarpywaniem
krawedzi otworu.

Do wiercenia otworéw w tworzy-
wach sztucznych uzywa sie wiertel
o ¥ 1—15; 20; 25; 3,0; 35, 40;
5,0; 6,0; 9,0; i 12 mm. W razie po-
trzeby wywiercenia wiekszych
otworéw uzywa sie nie wiertarki,
lecz korby stolarskiej. Przy wier-
ceniu glebokich otworéw trzeba
wiertlo czesto wyjmowaé i oczysz-
czaé je z wioréow. Osie otworéw
wyznacza sie za pomocg dwoéch
przecinajgcych sie pod katem pro-

stym kresek, Zwykle punkt
przeciecia sig¢ tych kresek wy-
starcza do zaczecia otworu.

Przy zastosowaniu wycinaka obro-
towego (cyrkla) trzeba majpierw
wywierei¢ otwoér ma nézke prowa-
dzgcg, a potem rozpoczaé wycina-
nie kraika lub otworéw. Ostrzac
wiertla musimy uwazaé bardzo na
zachowanie ostrego wierzcholka i
_ nie zmieniaé jego Srodkowego po-

lozenia, gdyz moze to spowodowaé

drganie calego wiertla i nier6éwno-
mierne skrawanie materialu w
otworze.

5. Formowanie tworzyw termopla-
stycznych

Wszystkie tworzywa sztuczne sg
w pewnym stopniu gietkie i moina
je roznie formowaé. Np. wygiete
drzwiczki mozna wykonaé z lami-
natu napietego na rame, a jesli jest
on cienki, t0o mozna go wyginaé jak
fornir. Lecz nie jest to jeszeze for-
mowanie termoplastyczne, gdyz po
zwolnieniu napiecia arkusz przybie-
ra poprzednia postaé plaszezyzny.
Formowanie termoplastyczne pole-
ga na madaniu tworzywu jakiejkol-
wiek krzywizny nie odksztalcajgcej
sig po ustaniu dzialania sily for-

mujacej. ;
Przeprowadza sie to na ogé! przez
zmiekezenie tworzywa (zwykle

przez ogrzanie go) i trzymanie przez
dluzszy czas w formie, ktérej
ksztalt ma ono zachowaé po ostyg-
nieciu i zesztywnieniu.

Metody te sa stosowane zwykle
przy obrébce termoplastéw, jak np.
nitrocelulozy, octanu celulozy, me-
takrylanu, winiduru, a takze przy
formowaniu plyt galalitowych i piyt
z lanej zywicy fenolowej. Praktycz-
ne zastosowanie tych metod podamy
w nastepnym artykule.

WEZ UDZIAL

W OLIMPIADZIE MOTORYZACYJNEY

zorganizowanej przex

WYDAWNICTWA KOMUNIKACYJINE
(Warszawa, ul. Kazimierzowska 52)

Jezeli znasz praktycznie prace siinika spalinowego, znasz mechanizmy napedowe,
zasady konstrukcji bojazdéw' oraz ich obsluge i eksploatacje — mo?esz zostaé
MISTRZEM OLIMPIADY MOTORYZACYJNEJ. Wszyscy techniey, mechanicy, kie-
rowey i entuzjasei motoryzacji bioracy udzial w Olimpiadzie majg szanse zajacé
miejsca premiowane,

SPROBUJ SWYCH SIL!

Aby wziag¢ udzial w Olimpiadzie, wystarczy zaopatrzyé sie w kartz uczestnictwa,
odpowiedzie¢ na zawarte w niej pytania. a nastgpnie zlozyé jq do dn. 1 lutego
1960 r. w najbliZszej ksiegarni. Karte uczestnictwa mozna otrzymaé¢ w kazdej wigk-
szej ksiegarni. \

Ci, ktdrzy prawidlowo odpowiedzg na pylania — wezmg udzial w dalszych elimi-
nacjach, zakoficzonych wylonieniem zwyciezeédw.

Pomocg w wypelnianiu kart konkursowych bedg dla Was ksigiki Wydawnictw
Komunikacyjnych.
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