Do preecinania  blachy, szezegolne
grubej i twarde] uzywa sig lzw. noZyc
diwigniowych irys. I). Korpus nozye
rmontowany  zostal 2 katownika (1)
dwich podkladek dystarsowych (2
i piytki stalowe] (3} Elementy ic sg po-
laczone rarem #a pomocg srub MA
Doy n# (4} zamovcowany jest do kg-
townika cetercma srubam Mo whrgoo-
nymi W obwory wywicrcone 1 nagwinto-
wane w noeu. Gdrny, ruchomy ndi (5)
w tylnej credci osadzony jest na osi (6),
dzieki czemn mode poruszad sig podoras
cieciz  blachy.

Natyee diwigniows wykonane podczas za-
et peaktyczno-techniczoveh przer mlodziez
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Krawgdzie tngee  obydwdch noky
(gomege | dolnego) przy najwickszym
ich rozchyleniu tworzg kat 20 stopmi
Gidmy ruchomy néz razem z dolnym
noFem, ossdzonym  sziywno,  tworzs
diwignig jednoramicnng. W celu zmnigj
szenia wysitku fizyemnego @ elatwienia
przecinania  blachy, gorny ndz zostal
wyposazony w dodatkowe wrzadzenie
déwigniowe, ktdre w polaczeniu z nim
tworey diwigniy dwustopniows.

Do elemeniow urzgdzenia gz'w-[gnju.
wego nalezy ramig (7) wykonane z pla-
skowniks zamocowanego obrotowo do
korpusw, Dirugi koniec ramienia stanowi
crsc chwytows.

Polaczenia diwigni z gornym nogem
dokonino za pomaocg dwoch plaskowni-
kdw (%). Poszczegolne elementy nodyc
przygotowanych do montazu praedsta-
wione zostaly na rys. 2

Zasada pracy oraz wyglyd zewnelrzny
noFyc (patrz fotografia) identycrne sq
jak w wrzadzeniach produkowanych
przez  przemyst. Wykonanie korpusn

-z ezterech elementdw polaczonych fro-

haammi wyklu koniecznosé odlewania
e cagsal jako ]ndnl:go clementu, co de-
cydigeo wplywa na mozbiwosé amator-
skizpo wykonania noiye,

Mapsterkowicz ZAAWALSOWANY W Pra-
cach slusarskich wiywajac fylko recznych
narzedei mode wykonad nozyce w clagu
10 do 12 h. Jeieli natommast skorzysia
z. wiertarki elektrycznej 1 szlifierki (np.
w szkolnej pracowni), to wvkonanie
noZzyc nie powinno przekroceyé 7 b
Jednakie, jesli wzigé pod uwage trud-
nodct, 7 jakimi spotykamy sig prey pree-
cinaniu blach nozycami recemymi, 10
cras  podwiecony na wykonanie nofye
dewigniowych  nie bedrie  stracony,
a nas:a amatorska pracownia webogaci
sig 0 poZyiecene urzgdzenie.







Do wykonania nodyc diwigniowych
potrzebne beds nastepujgce materiaky:

1} katownik stalowy 35 - 35 150 mm

1 szt

2) plytki z blachy stalowej 4«16
» 70 mm 2

1) stal twarda na noi dolny 35 —
4 mm x40~ 80 mm 1

4) stal twarda na ndé gdmy 3.5 —
4 mm - 40 - 100 mm I

5) plaskownik stalowy 3+ 20 7 300 mm
i
6} plaskownik stalowy 3 <200 75 mm
2
1 plytka stalowa 4 - 80« 130 mm |
8) sruby M6 <25 mm
9 fruby M6~ 15 mm
10y Sruby M5« 15 mm
i) Sruba MBS 20 mm

Przysigpupge do budowy nozye déwi-
gniowych najpierw obrablamy poszcze-
golne cacdel wedlug wymiardw podanych
na rysunkach. Masigpnie montujemy
korpus. Elementy pokazane na rys. 3—6
rloiymy razem. ZAMOCUjCMY j& W SICHg-
kach imadia i wywiercimy w nich jeden
2 otwordw o srednicy 6 mm. W otwér
whogymy drubg M6~ 25 mm i zamocu-
jemy ja nakretky, Potem lekkim ude-
reeniem  mioleczka wyrdwnamy gorne
krawedzie plytek  dystansowych oraz
plytke do ramocowania gornego nofa
i diwigni, ustawiajgc jej dolng krawedz
rdwnolegle do krawgds kytownika sta-
nowigeegn  podstawe  korpusa.  Teraz
zamocujemy korpus woimadle | wywer-
cimy pozostale dwa otwory. Po wlokeniu
srub w olwory i zamocowaniu ich na-
krikami montaz korpusu jest zakod-
czony.

W dolnym, nieruchomym nodu wy-
wicrcimy dwa otwory ¢ 4.8 mm i na-
gwinlujemy je gwintownikiem M6 (rys.
Th W korpusie nofyc wywiercimy dwa
olwory ¢ 6 mm, wloiymy w nic sruby
M6 15 mm i prevkrgcimy dolny néi.
Mad otworamu M6 wiercimy dalsze dwa
otwory © 4 mm i nagwinlujemy je gwin-
townikiem M5, W nagwintowane otwory
whkrecimy druby. M5 15 mm., ktore

= A

110

sluzyE bedg do regulaci kraweda tnacej
dolnego noza tak. aby krawgdi scisle
przylegata do krawedzi ingeej gornego
filer i -

Gorny noZ (rys. 8 moze wykonywad
ruchy robocze w dél i ruchy jalowe
w gorg, natomuiast nic moina regulowad
jege polozenia. W celu zamocowania
gdrnego noka. w plytee stglowe) (rys. 6)
wywiercimy olwdr @ 6.5 mm 1 nagwin-
tujemy go gwintownikiem MBS, Przez
olwdr (0 & mm) wywicrcony w noiu
przetozymy drubg M8 i preykrecimy nig
nd# do phiki stanowigoe] ceesc korpusu,
Poniewai sruba stanowi ruchome po-
lgezenie nota, najlepiej zastosowad Sru-
be toczona, bez gwintu przy Ibie. Srube
takg moina ralefd np. w rlomie moto-
ryfacyjnym. . !

Preyvkrecenie noza do plytkn stalowe
musi byé silne, ale nie moze catkowicie
ograniczac ruchiow nods,

Mastepnie rmoniujemy diwignig. Pla-
skownik 320 300 mm, po preygoto-
waniu g0 wg rvs. 9. praykrgcamy do
korpusu sruby M6 15 mm, a potem
polaczymy go dwoma plaskownikami
{rys. 10) 2z nozem gornym. Po usztywnie-
niu polgczen drubami nodyee 54 gotowe
do pracy.

Preed rozpoczeciem  cigoia  blachy
sprawdzimy, czy ruch diwigni prawi-
dlowo rozchyla | zamyka krawgdzie tng-
ce nody, oraz czy krawedzie nody pray
rozwieraniu | @wicramu scisle do sichic
przviegajy. Jezeli noze byly wykonane
# cienszey blachy niz 4 mm. 1o migdzy
dolny mdi 1 Scianke kalownika trzeba
bedzie wstawi¢ podkladki wyrdwnujace
odstep noa do 4 mm, resele regulaci
docisku nozy 2ai naledry przeprowadzic
za pomocg dwoch srub M3 whkreconych
w katownik.

Po dokladnym wyrcgulowanion doci-
sku kraweds noey wsrystkie poltycrenia
ruchome smarujemy olejem maszyno-
wym. JFamocowanie noZyc mofemy
preeprowadsid dwojuko, Wkrecaé pod-
stawe nofye w szczgki imadla lub pray-
krecié jg na stale do stohu. Drugi sposch
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mozemy stosowad wiedy, pdy stal jest
wolny 1 nie ma na nim na stale zamonto-
wanych urzgdzed, kiore wystawalyby
ponad poziom krawedzi dolnego noza
Opisane noyce mogg nam stuive do
przecinania blach 7z metali kolorewych
i stalowych gruboscl do | mm.

Majsterkowicze, ktorzy preewidujy
komiecznosé preecinania grubszych ma-
teriabdw, mogy wykonad nodyce diwig-
niowe odpowiadajgee ich polreebom.

Malezy w tym wypadku znacinic po-
wickszyd  wymiary czgiel  uragdzenia,
saczepolnie  grubosci  elementow  kon-
strukeyjnych, jak i grubodci drub sta-
nowigcych polacrenia ruchome | niery-
chome, Wykonujge nodyce, na cagic
korpusu i d#wigni wryjemy dowolnych

" kawalkow stalowych odpadow, Na noke

natomiast musimy postarad sig o stal
twarda, najlepicj narzgdziows. o Ewar-
tofci wegla w granicach 0.7 do 1%, Je-
zeli bedzjemy mieli trudnosci w adoby-
ciu stali narredziowe), modemy wykonad
noke z kawalka stareso resoru, najle

pieg od malego i lekkiego pojardu, pdyd
wiedy bedeie mial wymiary zhlizone do
wymiardw potrzebnych noey. Stal po-
chodrgea 2 pidra resoru nicraz jest tak
silnie zahartowana. #e nie da sig w nigj
wiercic olwordw am obrabiad jej pil-
mikiem, Jekeli trali sie nam takn Kawalek
stali, o nagrzejemy go w piccu lub w
vpnisku  do koloru jusnoczerwonego,
zagrzebiemy w popidd i niech tam powoli
wystyonie. Po lakim rabiegu twardods
stali znacznie si¢ zmnicjsey 1| bedzie moi-
na jag obrabial,

Preecinanie blachy z pomocy zhe-
dowanych nofyc odbywa s w nastgpu=
jacy spostb: odchylamy diwignig do
gory. migdzy rozchylone nofe lewy rky
wsuwamy blache. prawa zad ciggniemy
komes diwigni w kierenku do sichie. Po
preecigeiv 50 mm zabieg powtarzamy
wi do preecigeia calego materiabu, Prawy
kawalck blachy bedzie przesuwal si
prosto, po limii krawgdzi dolnego noda,
lewy zad bedzie odginany do stobu.

Ludwik Ossowski
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