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Rodzaj uvszkodzenia Przyczyna Zapobisgunie
Gwint zerwany 1) Gwintowanie ber amarowasis 1) Stomowst ndpn-'i-bd.m: smarowane
2) Tepe gwintowniki lub narzynkl . 3) Sprawdsié narzedrie prosd '
Etlem
3) Miewfadciwe polodenie narspdsia J) Sprawdsld astawiesie narzpdzis |
g¥intowaniem
Crwint tgpy Srednica wywierconego otwory jest za | Doblersé dredmice otwordw |
dﬂ-.indﬂnm}m mniiiu:m tablic
by powinna
Zamanle gwintownika w| 1) Tepe gwintowtki © | 1) Sprawdoé marzedzie prred
olworze wimiem
I) Widrkd w oitworzs I) Crpeto wsuwad widry z otwore )
3) Gwintownik He mbartowany 3) Zmienid gwintownik (damany wsm
" w spostb podany wybej) i

8. Wykaficzanie powierzchni
a. Skrobanie ;
Skrobaniem nazywamy skrawanie z pmnn:m:hm przedmiotdw juz obrobionych cienkd

i drobaych wibrkéw za pomoca narzedzi zwanych skrobakami, w celu usuniecia dlad
poprzedniej obrébki i otrzymania powierzchni o malej chropowatodci. Dotyczy ]

6. Wykaﬂczﬂme pﬂwier:{:hm ! R AT j' £ 1'f1-

_ zwlaszcza przypadkéw, gdy powierzchnie ihﬂﬁnm majq du!ﬂndm: prqr]:gné do siebie

lub przesuwad sig po sobie. Skrobaniu podlegajq wszelkiego rodzaju prowadnice obra-

biarek, wodziki silnikéw, panwie loZysk, powierzchnie plyt docieranych, liniaty, nie-

" ktbre wicksze katowniki kontrolne itp. Jest to metoda obrdbki, ktora stosuje sie wsze-

dzie tam, gdzie nie modna zastosowad innej obrobki wykanczajgce lub w-przypadkach,

gdy nie dysponujemy specjalnymi szlifierkami, jak na przyldad do prowadnic obra-
biarek.

Podczas skrobania stosuje si¢ tzw. tuszowanie. Polega ono na pokryciu powierzchni plyty
kontrolnej cienks warstwg tuszu zlozonego z sadzy angielskiej lub holenderskiej i oleju
maszynowego oraz na wzglednym przesuwaniu powierzchni, ktéra ma byé skrobana po
powierzchm przyrzgdu kontrolnego lub odwrotnie.

Po pierwszym tuszowaniu na powierzchni obrabiangj rozréénia sie trzy rodzaje Sladéw

(rys. 153), oznaczone numerami I, II, 111: '

[ — s to jasne, blyszczace plamki, omaczajgce najwigksze wglebienie, ktore nie

dotknely powierzchni tuszowanej,

IT — sg to Srednie wynioslosci, ktore tusz dobrze pnkrfwn i dlatego sg one czame,

I11 — sg to najwylsze wmmi&&ﬂ ktdre wprawdzie tusz dobrze pokrywa, lecz podczas

przesuwania jest z.nich $cierany najwigcej i dlatego sq one barwy szarej.

Rys. 1533, Rodzaje dladéw przy docieraniu na farbg
: I :
Skrobanie nalely wigc rozpoczynaé od tych wladnie szarych éladéw, tj. wynioslodci naj-

wigkszych. W miare skrobania wzrasta liczba $ladéw ciemnych.

Do oznaczania liczby sladéw przypadajacych na jednostke powierzchni uzywa mf, specjal-
nej ramki. Ramke t¢ przykiada si¢ do skrobanej powierzchni (rys. 154) i liczy $lady
znajdujgce sig w obrebie ramki. Jako$¢ skrobania okredla si¢ liczbg $laddw przylegania
powierzchni skojarzonych o wymiarach 25 x 25 mm (tabl, 64) oraz chropowatoécig

powierzchni. Liczba ta zawiera sig¢ w granicach 4 + Iﬁ Sladow, 20 +25 Sladow, a przy

bardzo dokladnym skrobaniu 30 fladdw.

a)

Rys. 154 Sprawdeanie skrobanta ,mmﬁ rambksy
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