Zwykle otwory o wiekszych $red-
nicach wycinamy w blasze przeci-
nakiem i nastepnie wyréwnujemy
je pilnikiem poélokraglym. Jest -to
praca dosé¢ zmudna i dlugotrwala, a
nieraz i bardzo trudna do wykona-
nia, z uwagi na wymiary blachy, w
ktérej ma byé wyciety otwér. Przy
mniejszych wymiarach blachy
wszystkie czynnoéei zwigzane z wy-
konaniem otworu nie sprawiajg
tylu trudnoéci, co przy wigkszych
jej wymiarach. Mniejszy kawalek
blachy mozna latwiej ulozy¢ na ko-
wadle, sprawniej nim obracaé i za-




mocowywaé w imadle lub innym do-
cisku, wiekszy kawal blachy spra-
wia przy wykonywaniu tych samych
czynnosci niewspdélmiernie wigksze
trudnosci i pochlania wiecej czasu,
dajac nieraz w efekcie gorsze wy-

Te najrozmaitsze trudnosci wyste-
pujgce przy wycinaniu wiekszych
otworéw w blasze i koniecznosé
skrécenia czasu trwania zwigzanych
z ta czynnoécig operacji — sklonily
mnie do opracowania nowego typu
przecinaka, bardziej praktycznego
w uzyciu, ktérego opis wykonania
ponizej zamieszczam.

Opracowany przeze mnie przecinak
(rys. 1) sklada sie z trzech czesci, a
mianowicie: a) matrycy, b) prowad-
nicy i ¢) wycinaka lukowego.

a) Matryca (rys. 2) jest to stalowa

plytka grub. 15 mm, w ktérej wyta-_

cza sie na tokarce (do polowy jej
grubosci) wglebierie o Srednicy po-
trzebnego otworu. W érodku dna te-
go wglebienia wywierca sie na wy-
lot otwdr o érednicy 6 mm, w kto-
rym nacina sie gwint M 7,5. W na-
gwintowany otwoér wkreca sie srube
o takiej dlugoéci, aby jej trzon wy-
stawal ponad pilytke na 25 mm.
Mozna tez w tym otworze zanitowaé
kawalek preta.

b) Prowadnica (rys. 3) jest to ka-
walek plaskownika o przekroju
3 X 30 mm i dlugo$ci nieco wigk-
szej od polowy Srednicy wglebienia
w plytce, w ktérym z jednego kon-
ca wywierca sie otwodr o Srednicy
8 mm, a z drugiego szczeling sze-
rokosci 3 mm, ktérej krzywizna od-
powiada krzywiZnie wglebienia wy-
toczonego w matrycy. Dlugoéé szcze-
liny wynosi okolo 20 mm.

¢) Wycinak tukowy (rys. 4) o wym.
120 X 20 X 8 mm wykonuje sie ze
stali narzedziowej (moZna go tez
wykonaé ze starego pilnika o po-
dobnych wymiarach). Dobrany ka-
walek stali zeszlifowuje sie z jed-
nego kofica na polokraglo, nadajac
mu ksztalt huku odpowiadajgcego
§ciéle krzywiinie szczeliny wyro-
bionej w prowadnicy. Nastepnie for-
muje sie krawedZ tngcg pod katem
600 i $cina jgq sie ukosnie wg ry-
sunku.
Zasada dzialania przecinaka
W blasze, w ktorej mamy wycigé
przecinakiem otwér, wyznaczamy
jego o8 i wiercimy w tym miejscu
otwo6r o Srednicy 8 mm. W otwoér
ten zakladamy od spodu trzpien
$ruby tkwigcej w matrycy. Blache
wraz z matryeg kladziemy na ko-
wadle lub plycie stalowej i osadza-
my na frzpieniu prowadnice. W
szczeline prowadnicy wkiadamy
wycinak i uderzamy w niego milot-
kiem, przesuwajac go po kazdym
uderzeniu do siebie (zgodnie z ru-
chem wskazowek zegara). Robimy
to tak dlugo, aZ wycinany krazek
oddzieli sie od blachy i opadnie we
weglebienie matrycy. Wowczas zdej-
mujemy prowadnice i usuwamy
blache (z wycietym otworem) z ma-
trycy. W razie potrzeby wyréwnu-
jemy krawedzie otworu pilnikiem
lub tylko prostujemy je na kowadle.
Przy wycinaniu wiekszej iloSci ta-
kich otworéw, matryce trzeba za-
hartowaé, gdyz uleglaby znieksztal-
cenin
sie prawa autorskie przy
poﬂlqcm seryjnej produkeji przecinaka
ug opisanego wzoru.
Stanistaw Beogucki

zwolennikéw).

SOLTYSIAK z Czechela.

wyniki Totenu z n—-ru marcowego: X — Y - Y.

Tak nalezalo typowaé odpowiedzi, zeby znalefé sie wirdéd grupy Czytel-
nikéw, pomiedzy ktérych rozlosowane zostaly DWA ZEGARKI (Jak wynika

z odpowiedzi ma III marcowe pytanie, ta nagroda zyskala soble najwiecej
Zegarki wylosowali: DANIEL KOZIOROWSKI z Gubina oraz STANISLAW

Gratulujemy zwyclezcom, a weseystkich zapraszamy, by zajrzelli teraz
na str. 109 1 wzieli udzial w nastepnym TOTENIE.
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