Przedmioty z tworzyw sztucznych
wytwarzane masowo Przez prze-
mysl otrzymuje sie prawie wylgcz-
nie przez formowanie ich bezwioro-
we albo tei przez odlewanie w for-
mach. Takle przedmioty sq od razu
gotowe do uzytku, gdyz nie wyma-
gaja dodatkowej obrdébki mechani-
cznej. Jednak ich produkcja jest
zwigzana z duiymi kosztami wyni-
kajacymi z . koniecznosci uzyeila
wielu rdinorodnych maszyn i urzg-
drefi, jak prasy, formy, zgrzewarki,
sprezarki, pompy préZniowe itp., i
moze byé¢ oplacalna tylko przy ma-
sowej produkcji tych przedmiotéw,
np. przy 100000 miseczek albo in-
nych wy jednego typu.

Natomiast w. produkeji chalupni-
czej albo amatorskiej, gdzie do wy-
{warzania réinych prredmiotéw =z
tworzyw sztucznych w malyeh ilos-
ciach stosuje sie poHabrykaty (folie,
. Pbrsty, rury, plyty i bloki), koniecz-
ne ject uzycie odpowiednich narze-
dzi lub obrabiarek mechanicznych,
ktére usprawniajq i przyspieszaja
wykonywanie réinych czynnosci
techno zwigzanych z tego
redzaju produkcjy, jak np. wierce-
nie otwordw, nacinanie gwintéw,
szlifowanie i polerowanie powie-
rzchni, frezowanie #zlobkéw itp.
(rys. 1a, b, c).

Ponadto stosowanie narzedzi me-
chanicznych czyni prace bardziej
ciekawy i umozliwia wykonywanie
takich zabiegéw, ktérych reczne
wykonanie byloby bardzo utrudnio-
ne lub zgola niemozliwe.

Z tych tez wzgledéw w kaidej
pracowni amatorsko-chalupniczej
powinny sig znaleif nastepujace u-
rzgdzenia mechaniczne: uniwersalna
tokarka do drewna i metalu, wier-
tarka, pila tafmowa albo tarczowa,
szlifierka tasmowa albo tarczowa
I uchwyt z gietkim walem. Wspél-
na cecha tych urzadzefi jest ruch
obrotowy nadawany im za pomoca
silnika elektrycznego zainstalowa-
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nego badi przy kaidym urzgdzeniu
na stale, badZ wspdlnego dia wszy-
stkich urzadzen, ale przylgczanego
do nich oddzielnie. Sto-
sowanie jednego napedu do kilku
narzedzi znacznie zmniejsza koszty
urzadzenia pracowni, a tym samym
i koszty obrdébki. W pewnych wy-
padkach jedna mechaniczna obra-
biarka wyposaiona w dodatkowe
czefci lub wuchwyty moze nam
zastapié wszydtkie wymienione u-
rzadzenia z wielkg oszezedno$-
cia miejsca. w  pracowni i cza-
su trwania pos blnych czyn-
nosci obrdbezych. Np. tokarka
uniwersalna do drewna i me-
talu po zalozeniu - odpowiedniej
oprawy i stolika albo uchwytéw
moze pracowaé jako pila tarczowa
drewna, jako wiertarka, jako
szlifierka lub jake polerownica. Mo-
ze tei spelniaé, za pomocg odpowied._
nio ustawionego suportu i sruby
pociggowej oraz wymiennych tule-
jek, funkeje. frezarki i gwinciarki
albo zwijarki sprezyn.
Najwygodniej byloby zgrupowaé
wszystkie te urzadzenia na jednym
stole, zamocowaé je na stale 1 uru-
chamiaé w miare potrzeby silni-
kiem przesuwanym wzdluz stolu po
stalowej rurze, zaopatrzonym w
tréjstopniowe kolo napedowe osa-
dzone na wale wirnika (rys. 2)
Majac urzadzong w ten lub w
podobny sposéb pracownie mozemy
przystapi¢ de mechanicznej obrobki
tworzyw sztucznych przestrzegajac

-przy tym nastepujacych zasad po-

stepowania:

Przy mechanicznej obrébee two-.
rzyw sztucznych na tokarce nie sto-
suje sie dufego nacisku
na material ani szybkich obrotéw
— gdyz tworzywa sztuczne, zwlasz-
cza tworzywa termoplastyczne, na
ogét nie przewodza wytwarzanego
przy obrdbce ciepla i szybko w
tych miejscach migkna, oblepiajac
narzedzie i uniemozliwiajac dalszg
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jego prace. Tworzywa termoutwar-
dzalne przy tym sie zweglaja.

Ciensze arkusze tworzyw, z kté-
rych mamy wycina¢ kraiki Iub
pierscienie (rys. 3), trzeba przy-
mocowywaé wkretkami do drew-
- nianej tarczy osadzonej na wrzecio-
nie tokarki. Mozina tez tylko do-
ciskaé je krazkiem drewnianym dc
tarczy (rys. 4). Grubsze plyty przy-
mocowuje sie do tarczy sSrubami
albo sie je przykleja.

Prety grubosci powyzej 15 mm
osadza sie w klach tokarki po wy-
wierceniu w obu koncach kazdego
preta odpowiednich otworkéw, zwa-
nych nakielnikami, oraz wypilowa-
niu w jednym z nich (w poprzek)
odpowiedniego rowka (rys. 5) na
kiel tréjzebny, za pomocg ktérego
nada sie pretowi ruch obrotowy.
Réznego rodzaju uchwyty ulatwia-
jgce odcinanie kraikéw =z preta
(rys. 6) moina wykona¢ z drewna
‘twardego. Gotowe za$ krazki obra-
bia sie w uchwycie przedstawionym
na rys. 1.

Do obrébki rur o wiekszych sred-
nicach stosuje sie uchwyt stozkowy
osadzony na gwintowanym z obv
stron walku stalowym, dokrecanym
za pomocg dwodch nakretek (rys. 8).

Krétkie odcinki rur o wiekszej
Srednicy, sluzzce np. do wyrobu
bransoletek, mozna obrabia¢é w
uchwycie drewnianym z odpowied-
nio dopasowanym wglebieniem, w
ktére wciska sie dany pierfcien
(rys. 9).

Grubsze bloki np. z lanych zywic
przymocowuje sie do tarczy tokar-
skiej za pomoeg $rub lub -dociska
sie je specjalnymi dociskami
(rys. 10).

Obrébki tworzyw sztucznych za
pomoca skrawania dokonuje sie na
tokarce za pomocg zwyklych nozy
tokarskich uzywanych do toczenia
metali (zdzieraka, gladzika, odcina-
ka i przecinka — rys. 11) przy nieco
mniejszej iloSci obrotéw wrzeciona
na minute. Noze ustawia sie nieco
poniZej $rednicy toczonego przed-
miotu lub na samej § y w fa-
ki sposéb, aby krawedZ natarcia
ostrza utworzyla z powierzchnia to-
czonego przedmiotu kat 20° (kat na-
tarcia). Noze powinny byé gladko
zeszlifowane, zwlaszcza ich krawed:

tnaca, aby nie pozostawialy na
obrabianej powierzchni widocznych
fladdw. Moina tez nadawaé im
ujemny kgt skrawania (okolo 5%
zeszlifowujac  odpowiednio  jego
Scianke czolowg. Poniewaz prawie
wszystkie tworzywa sztuczne sg b.
zlymi przewodnikami ciepla, to cie-
plo wytworzone podczas toczenia
(na skutek tarcia) przenosi sie na
narzedzie i bardzo szybko je na-
grzewa. Dlatego tez nalezy stosowacd

czeste przerwy W, pracy narzedzia

albo chlodzié je czysta zimng woda.

Najlepszym do toczenia tworzy-
wem jest galalit, dobrze sie obrabia
rewniez lana Zywica fenolowa, ale
aby latwiej ja bylo skrawaé, trzeba
przediem zanurzy¢ ja do gorgcej
wody.

Szybkosé toczenia tworzyw
sztucznych najlepiej ustalaé nie weg
ilosei obrotéw wrzeciona tokarki,
lecz wg szybkodci liniowej mierzo-
nej w punkcie zetkniecia sie narze-
dzia z tworzywem iloScia metréw
na minute. Poniewaz jednak szyb-
kos¢ obracajacego sie tworzywa w
punkcie skrawania jest niejednako-
wa, gdyz w miare Scinania mate-
rialu  Srednica przedmiotu sie
zmniejsza, a tym samym szybkosé¢
liniowa sie zwigksza, trzeba ustali¢
pewng $rednig szybko$é, odpowied-
nig dla wszystkich punktéw przy-
lozenia noza. Ogdlnie przyjeta szyb-
koéé liniowa dla toczenia tworzyw
sztucznych, termoutwardzalnych
wynosi od 100 do 200 metréw na
minute, co odpowiada zaleznie od
Srednicy: preta lub walka okolo
1200 do 2400 obrotéw wrzeciona
na minutg. Toczenie mozna stoso-
waé zaréwno dla obrébki zgrubnej,
jak i wykoiiczajgcej. Tworzywa
termoplastyczne twarde (jak wini-
dur, szklo organiczne, stylon) obra-
bia sie przy posuwie noza 0,1—0,3
mm na kaidy obrot wrzeciona, a
szybkos¢ skrawania ich nie powin-
na przekraczaé 500—800 m/minuie.

Do wiercenia otworéw nalezy u-
zywaé wiertet o ostrzach posiadajg-
cych kat natarcia 15°-—20" i kat
przylozenia okolo 20° (rys. 12).

Obok tokarki drugim uniwersal-
nym narzedziem moze by¢ wiertar-
ka elektryczna. Przy pomocy tego
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orvanie, polerowanie
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" narzedzia mozna wykonywaé oprécz

wiercenia otworéw wiele innych
czynnoéci, jak frezowanie, szlifo-
wanie, polerowanie itp. {rys. 13) Do
tych celdw mnajlepiej nadajg . sie
wiertarki o regulowanej ilodci obro-
tébw. Z braku takich mozna posiu-
giwaé sie i zwyklymi wiertarkami,
ale juz w bardziej ograniczonym
zakresie,

Do wiercenia otworéw w tworzy-
wach sztucznych stosuje sie naj-
czedciej wiertla spiralne, rzadziej
pibrowe. Aby w tych pierwszych
ulatwi¢ szybkie wusuwanie duzej
ilogci wioréw, zlobki wiertta po-
szerza sig, a ponadto w czasic wier-
cenia otworu wiertlo czgsto wy;-
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.muje sie z otworu i oczyszcza. Tak

czeste przedmuchiwanie wiertla i
otworu nie tylko ulatwia usuwanie
nadmiaru wiéréw, ale i chlodzi na-
rzedzie, ktdre, jak juz wspomina-
liSmy, bardzo szybko si¢ nagrzewa.

W zaleZnosci od twardosci [ prze-
wodnosci  cieplnej nawiercanego
tworzywa ulegajg zmianie zaréwno
warunki wiercenia, jak i materiai,
z jakiego dane wiertlo zostalo wy-
konane. Np. do obrobki tworzyw
termoplastycznych miekkich wy-
starczq wiertla wykonane ze stali
szybkotnacej przy szvbkosci posu-
wu 0,1—0,2 mm na 1 obrét i szyb-
kosci skrawania 20—30 metréow na
minute,
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