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Rys. 158, Sposdb irzymania akrobaka (a) i jego pochylenie (b)
¥

koniec jest osadzony w loZyskach oprawy 4. Migdzy lotyskami jest osadzony na'wil
o mimoéréd polaczony z korbowodém, kibry ruch obrotowy walka zmienia na’ Bl
o " postgpowo-zwrotny wodzika § wraz z zamocowanym w nim skrobakiem 6. -

' Stosowane s§ rownieZ specjalne maszyny do skrobania, zwane skrobarkami.

Zasady skrobania. Powierzchnia przeznagzona do skrobania musi byé obrobiona inny
narz¢dziami (pilowana, frezowana itp.) tak, aby nieréwnosci powierzchni nie przekfy
czaly 0,05 mm. Powierzchnie przyrzadéw kontrolnych sg powlekane tuszem za pomdi

- W zaleznosa od wielkosc powierzchni obrabiane) oraz md:iatku, skrobanie pinazcz ;
odbywa si¢ najpierw szerszym skrobakiem plaskim (skrobanie zgmbm}. a nastepi
skrobakiem weszym (skrobanie wykarczajgee). Tym ostatnim skrobakiem ukmhu
réwniet brzegi plaszczyzny przy skrobaniu zgrubnym. Sposéb trzymania skrobs i~ 3
pokazano na rys. 158 i 159. Skrobak naciskamy lekko lews reka i skrobiemy ruchas
postgpowo-zwrotnymi, przy czym ruch do przodu jest ruchem roboczym, a rug)
wsteczny — ruchem jalowym. Na poczgtku pracy skok skrobaka wynosi ok. 20 mus

6. Wykanczanie pnwiérzcﬁni
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a przy koficu od 5 do 10 mm. Przed kasdym nast¢pnym skrobaniem plaszczyzne
skrobang nalety oczyécié szczotks | wytrzed suchy sematks. Plaszczymy wyskie i diugie
sprawdzamy linialem kontrolnym pokrytym tuszem.

Plyty kontrolne skrobie sig przy zastosowaniu Kmetody trzech plyt, Po opilowaniu L
powierzchni trzech plyt ‘o0 jednakowych wymiarach i sprawdzeniu ich za pomocs
linialu, skrobiemy wstepnie wszystkie trzy plyty i sprawdzamy wynik na plycie
kontrolnej za pomocy. liniatu i szczelinomierza. Powinnismy otrzymaé prze$wity nie
wigksze nit 0,02 mm.

Numerujemy teraz plyty kolejnymi numerami 1,2 3 oraz tmm_.emy je i skrobjemy wg

schematu przedstawionego na rys. 160.

Najpierw skrobiemy plyty 2 i 3 sprawdzajqc je wg plyty 1. Je2eli plyta I bedzie miala
powierzchni¢ wypukla, to plyty 2 i 3 podczas skrobania uzyskajg powierzchnie wkleste
(1). Nastgpnie skrobiemy plyty 2 i 3 na przemian w ten sposob, e gdy jedna plyte
tuszujemy, to druga przemieszczamy po niej i zeskrobujemy zaznaczone wynioslodci
(I1). %

Z kolei skrobiemy plyty 1 i 3 sprawdzajgc je wg plyty 2 (I1]). Nastepnie skrobiemy na

. przemian plyty 11 3 (IW). ‘

Wreszcie skrobiemy plyty 1 1 2 wg plyty 3 (V). Nastepnie skrobiemy na przemian plyty
I12orazli3lub2i3 (V).

W ten sposdb osiggamy coraz dokladniejsze | © mniejszej chropowatodci plaszczymy,
a liczba Sladéw w ramce kontrolnej stopniowo zwigksza si¢ do 25. W przypadku
nie osiggnigcia 2gdanej dnkludnném operacje te nalety powtdrzyé wedlug opisanej
kolejnodci.

Skrobanie niewielkich plaszczyzn odbywa si¢ w ten sam sposob jak skrobanie plaszczyzn
wigkszych, réénica polega tylko na sposobie trzymania skrobaka. Przedmiot skrobany °
zamocowujerny na klocku drewnianym powierzchnig skrobang do gbry i trzymaijgc
trzonek skrobaka prawa reka, naciékamy na skrobak w pﬂblitu jego kofica palcami
wskazujgcym i Srodkowym, jak to przedstawiono na rys. 161.

Skrobanie panewek lozysk. Najczesciej skrobiemy panewki zlokone z dwach pc&ﬁwck, np.

panewki wrzeciennikow obrabiarek, walow korbowych itp. Przygotowujemy walek

kontrolny lub walek, ktéry bedzie osadzony w panewkach, pokrywajgc go cienks
warstwg tuszu. Walek osadzamy w panewkach i skrecamy lotysko doéé mocno éru-
bami, aby obracanie watka odbywalo sig z pewnym oporem. Pokrecamy walkiem kil-
kakrotnie w jedng | drugs strong, rozkrecamy panewkl i zdejmujemy z watka. Zamoco-

Kys. 199, Sposdb trzymania sk 1. ;
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