Chege osiggnaé dobre wyniki w
pitowaniu metali, trzeba pozna¢ do-
kiadnie caly procea pilowania i
przestrzegaé Scisle zwigzanych z nim
wymagah | zasad postesowania,

Pierwszym takim wymaganiem be-
dzie wlasciwe umocowanie cbrabia-
nego elementu w imadle tak, aby
przeznaczona do pilowanja po-
wierzechnia wystawala ponad szcze-
ki na kilita milimetréw (rys. 9). Dla
zabezpleczenia pilowanych w ima-
dle powierzchni przed uszkodzeniem
lub porysowaniem, naleiy nakiadaé
na szczeki imadla blaszane ostony
lub  drewnsane okladki (rys. 10)
Imadlo powinno byé dobrze przy-
mocowane do plyty stolowe].

Drugim wymaganiem bedzie zaje-
cie przez pilujacego poprawnej po-
stawy, czyli odpowiedniego ustawie-
nia sie przy imadle. Pilujacy powi-
nien ustawi¢ sie z lewej strony ima-
dia (pod katem 45° do jego osi) w
pozycji wykrocznej (rys. 11).

Trzecie wymaganie dotyczy po-
prawnego trzymania plilnika (rys. 12)
w obu rekach. Pilnik powinien by¢
trzymany za trzonek w prawej re-
ce, a lewa powinna sig opierat o je-
go powierzchnie przed koficem pil-
nika (w odleglosci 25—30 mm). Pal-
ce tei reki nie powinny byé zacié
niete na pilniku, lecz tylko zgiete.
aby nie ulegly skaleczeniu w przy-
padku zetkniecia sie z ostrymi kra-
wdziami obrabianego elementu.

MNastepne wymaganie dotyczy po-
prawnego prresuywanis pilnika. Pil-
nik powinien by¢ przesuwany po
spilowywane] powlerschni rytmicz-
nie naprz6d i wstecz, przy czym ruch
roboezy (w czasie ktorego nastepuje
skrawanie metalu) odbywa sie zaw-
sze do przodu.

Podezas tego ruchu powinien byé
wywarty obydwiema rekami dost
silny nacisk na pilnik, przy czym w

miare przesuwania sie pilnika na-
cisk prawej reki powinien wzrastaé,
a lewej malet, Przy wstecanym ru-
chu pilnika (tzw. jalowym), Zadnego
narisku nie wywilera sie (rys. 13).
Rytmiczne przesuwanjie pilnika, 2z

poczatku powolne i nastepnie w
miare nabywania wprawy coraz
szybsze, i jednoczesne wywieranie
na plinik odpowiedniego nacisku
prawsq i lawg reky, stanowi istote pi.
towania i decyduje o jakoéci wyko-
nanej pracy. Nalezy wiec zwracaé
szceeglng uwage na naciskanie pil-
nika i odpowiednie regulowanie si-
Iy tego isku. Jak z powyiszego
wynika, stawowym wymaganiem
pilowania jest csiggniecle réwnej i
gladkiej powierzchni, co daje sie o~
siggnaté tylko wtedy, kiedy pilnik
nie bedzie wykunywac¢ ruchow wa-
hadlowych w ghre | w dbl, lece tyl-
ko ruchy poziome (proste i krzyzo-
we) i(rys. 14).

Pilowaé¢ nalezy calg roboczg po-
wierzchnig pilnika. Pilowanie kofi-
czy sie wygladzanlenn calej plasz-
czyzny za pomocs pilnika gladzika
przesuwanego wprost, poprzecmnie |
podiuinie (rys. 15),

W czasie pilowania pilnikiem gla-
dzikiem, po oczyszczeniu go szczot-
ka, naleiy natrzed pilnik kreds. Pray
pilowaniu aluminium naciera sie pil-
nik pgladrik stearyvng.

Dla upewnienia sie, ze pilowanie
przebiega poprawnie, nalezy od coa-
su do czasu sprawdzaé obrabiang
Paszezyine, za pomocy  stalowego
przymiaru lub katownika, ktoérych
bok} powinny byé¢ bezwazglednie pro-
ste (rys. 16).

W czasie sprawdzania przyklada-
my przymiar lub ramie katownika
brzegiemm do obrabianej powierzoh-
ni w roZznych kierunkach (wzdluz,
w poprzek i ukoénie)ipatrzymy pod
Swiatio. Jezeli pomiedzy brzegiem
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przymiaru lub kgtownika a po-
wierzchnig pilowang nie zobaczymy
szezeliny $wietlnej, to bedzie ozna-
czalé, Zze obrabiana plaszczyzna jest
spilowana poprawnie (rys. 17). Jezeli
plaszezyzna ta bedzie Zle spilowana,
to pomiedzy nig a brzegiem przy-
miaru zobaczymy szczeline $wietlna
i nieréwnoéci, ktdére trzeba jeszcze
usungé¢ (rys. 17a).

Pilowanic plaszczyzn jest czynno-
Scig stosunkowo prosta i tatwa, na-
tomiast pitlowanie katéw, zwlaszcza
wewnetrznych, jest czynnoscia trud-
niejsza i wymagajgca wiekszej uwa-
gi oraz dokladnosci, Katy zewnetrz-
ne (rys. 18) obrabiamy przewainie
pilnikami plaskimi, natomiast katy
wewnetrzne (rys. 19), =zaleznie od
ich ksztaltu i wielkosci, obrabia sie
pilnikami trojkatnymi, kwadratowy-
mi i nozowymi. Czasem stosuje sig
pilniki kwadratowe i tréjkatne, w
ktérych jedna strone zeszlifowuje
sie na gladko (rys. 20).

Poza tym obowiazujg takie same
zasady pitowania, jak przy pilowa-
niu plaszezyzn, z tym tylko zastrze-
zeniem, aby nie przekroczyé wyzna-
czonych zaryséw katow.

Do pitowania otworéw okraglych
i iowalnych, ktoérych nie da sie uzy-
skaé za pomocg wiertel, uzywa sie
pilnikéw okraglych, pélokragtych i
owalnych, Y

Do pitowania otworéw trojkatnych
uzywa sie pilnikéw trojkgtnych i
nozowych, a do otworéw kwadrato-
wych i prostokatnych — pilnikéw
kwadratowych i plaskich. Pilniki
powinny byé w przekroju mniej-
sze od wypitowywanych nimi otwo-
réw, Przy pitowaniu otworéw pro-
gtokatnych nalezy zwracal szcze-
gbélng uwage na boczne $cianki przy-
legle i staraé. sie nie naruszat ich
bocznymi Sciankami pilnikéw.

Pitowanie powierzchni krzywych,
wypuklych i wkleslych odbywa sig
za pomocg pilnikéw plaskich, pél-
okraglych i owalnych.

Wykoriczanie powierzchni odbywa
sie za pomocay pilnikéw gladzikéw
i pilnikéw ,,aksamitnych” oraz pibt-
na Sciernego. Przy wykofczaniu po-
wierzchni stosuje sie ruchy pilnika

podtuzne i poprzeczne oraz podluz-
ne przy poprzecznym ustawieniu pil-
nika. Pilnik nalezy czesto oczyszczat
z opitkéw szczotka druciang i na-
cieraé go kreda. Do szlifowania wy-
konczajacego uzywa sie pilnikéw za-
stepczych (rys. 21). Sg to podobne do
pilnikéw rdzenie drewniane o ré6z-
nych przekrojach, oklejone plétnem
§ciernym ze wszystkich stron, ktd-
rymi postlugujemy sie tak jak pilni-
kami stalowymi. Przy wykonczaniu
powierzehni elementéw mosigznych,
miedzianych lub aluminiowych piét-
nem §ciernym, trzeba pl6tno natrzet
stearyna.

W czasie pilowania moga wynik-
na¢ rézne niedokladnosei lub wady
spowodowane np. zbyt slabym za-
mocowaniem imadta do stolu war-
sztatowego lub zbyt mocnym docis-
nieciem szczek dmadia do mocowa-
nego elementu. Czesto zdarzajg sie
przekroczenia wyznaczonych wy-
miaréw wskutek spilowania zbyt
duzej warstwy metalu. W innych
przypadkach przyczyng niedoklad-
nosci lub wad moga by¢: a) dobra-
nie nieodpawiedniego pilnika, b)
nieumiejetne postugiwanie sie pil-
nikiem, ¢) niedbate sprawdzanie do-
kladnosci spilowywanej powierzch-
ni, d) wadliwe wykonanie narzedzi
pomiarowych (przymiarow, katow-
nikéw, plytek wzorcowych).

Podczas pilowania naleiy zwra-
cat szezegdlng uwage na trzonki,
ktoére powinny by¢ mocno osadzone
na pilnikach, na stél warsztatowy,
ktory powinien byé pewnie przy-
mocowany do podlogi, na zamoco-
wanie imadla przy stole (nie Wy -
soko i nie za nisko), na sposéb trzy-
mania pilnika i przesuwania go po
obrabianej powierzchni oraz na
zmiatanie opilkéw szczotkg, a nie
zgarnianie rekami, gdyz to powo-
duje whijanie opitkéw w reke.

W przypadku zakleszczenia sie
pilnika w otworze nie nalezy szar-
paé pilnikiem, lecz delikatnie go
poruszaé, az sam wysunie sie z o-
tworu, W przeciwnym wypadku pil-
nik moze ulec zlamaniu, a reka

skaleczeniu,
Jerzy Niebojewski
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