Metoda wyklepywania

Podobnie jak przy wytlaczaniu w
blasze cienkiej, tak i w wyklepy-
waniu na zimno w blasze grubszej
chodzi o ksztaltowanie i zdobienie
metalu, wydobywanie z niego piek-
nych efektéw Swiatlocienia, tworze-
nie spokojnych, prostych form przy
oszczednej dekoracji wyrazajacej
mﬁyﬁkowy powstajacych przed-

Metoda wyklepywania na zimno
' polega na wykuwaniu, wycigganiu i
poglebianiu blachy odpowiednimi
uderzeniami za pomocg milotkéw
stalowych, wybijakéw i rbéznorod-
nych innych narzedzi oraz prostych
urzadzen pomocniczych.

Stosujac metode wyklepywania na
zimno wykorzystuje sie takie wla-
Sciwo$ei metalu, jak plastycznodé i
ciggliwosé. WyklepYWany materiat
zmienia swojg grubos$é, ale nie zmie-
nia swojej objetoéci. Obrabiany ma-
teriat przybiera nowe, trwale, po-
2adane ksztalty i zmienia swg struk-
ture wewnetrzng.

Jaki material mozna stosowaé w
pracy? Oczywiicie taki, ktéry roz-
klepywany mlotkiem' na kowadle nie
wykazuje peknieé¢ powierzchniowych
nawet przy znacznym wydluzeniu i
poszerzeniu,

Najczeéciel uzywanymi materia-
tami przy stosowaniu metody wy-
klepywania jest miedZ oraz inne
metale niezelazne i ich stopy. Odpo-
wiednim materiatem jest rdéwniez
blacha stalowa miekka, wyZarzona.

Poniewai rozumienie wia$ciwodcei
mater'aléw jest w naszych pracach
czynnikiem bardzo wainym, przeto
dobrze bedzie, je§li przypomnimy
sobie niektére wlasnosci najczeéciej
stosowanych do wyklepywania me-
tali (miedzi, mosigdzu, tombaku,
nowego srebra, stali itp.).

Miedz wyréznia sie pxelmy‘m na-
turalnym, jasnoczerwonym kolorem
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i ciezarem wlaSciwym 8,9 G/em®,

temperaturg topnienia 1083°C, wy-
dluzalno$cig do 38%; miekkoscig i
ciggliwoscia w stanie zimnym i go-
racym, doskonalym przewodnictwem
ciepln i elektrycznym, malg od-
pornofcia na dzialanie czynnikéw
chemicznych, natomiast duzg odpor-
nocig na wplywy atmosferyczne.
Uwaga praktyczna: wyklepywanie

miedzi na zimno powoduje utwar-

dzenie i zmiane jej struktury na
gruboziarnistg, co uniemozliwia dal-
szg obr6bke i moze spowodowaé nie-
spodziewane pekniecie lub zlamania.
Aby przywrécié miedzi poprzednig
miekko$é i plastyczno$é, wyzarza sie
ja w temperaturze do 500°C i za-
nurza w zimnej wodzie, MiedZ w
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postaci handlowej spotyka sie jako
druty, prety, ksztaltowniki, blachy
i rury. Do kucia i wyklepywania na
zimno nadaje sie blacha miedziana
grubosci od 0,5 do 2 mm,

Mosigdz jest stopem-miedzi i eyn-

ku (zawarto$é miedzi 55—57%), od- -

znacza sie kolorem zlotozéitym, cie-
sarem wlasciwym 8,4 G/om?, tem-
peratura topnienia -80—1000° C, wy-
dluzalno$cig 30% oraz w znacznym
procencie wlasnoiciamj i zaletami
miedzi, Postaé handlowa: druty,
prety, ksztalttowniki, blachy i rury.
Do metaloplastyeznej obrébki nada-
je sie blacha mosigzna migkka i cig-

gliwa. W pracach metaloplastycz-
nych stosuje sie takie tombak, czy-
li mosigdz o zawartoSci cyny do
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20%. Tombak posiada barwe zlo-
c.stoczerwong, uzywany jest od da-
wna do wyrobu sztucznej bizuterii
i w pracach artystycznych.

Nowe srebro, czyli alpaka jest
stopem miedzi (50—60%), niklu
(15—25%) i eynku (20—25%). Barwa
swoja przypomina srebro. Uiywane
jest (w postaci drutu i blachy) do
tloczenia, nadaje sie do wyrobéw
kutych, wyklepywanych i do wyro-
bu artystycznej galanterii uzytko-

wej. ;
Blachy stalowe o malej zawarto-
§ci wegla (0,15%) =zwykle tloczne,

glebokotloczne i specjalnie gleboko

tloczne sy powszechnie i z dobrymi
wynikami uzywane w technice ku-
cia i wyklepywania blachy.

Do kucia i wyklepywania, oprécz
blachy, niezbedne sg narzedzia pod-
stawowe i pomocnicze, ktére nalezy
z duzg starannodcig skompletowad,
‘pomaé i umiejetnie stosowaé w

pracy.

Poniewaz w zestawie narzedzi do
wyklepywania blachy na zimno
znajdujg sie narzedzia i pomoce
techniczne, ktére juz byly wyczer-
pujaco oméwione w dziale war-
sztatowym ,MT” w ubieglych la-
tach, podamy obecnie opis budowy
tylko narzedzi typowych, podsta-
wowych. Do takich narzedzi zalicza
gie przede wszystkim mlotki stalo-
we o réznych ksztattach i wielkos-
ciach z koficami utwardzonymi i po-
lerowanymi.

Rys,” 1 — przedstawia zwykly
mlotek $lusarski z zaokrgglonymi
nieco koficamj (obuchem i rebem).
Stuzy on do wykuwania ksztaltéow
o zarysach ogélnych i do wycig~
gania blachy przez kucie. Rysun-
ki 2 i 3 — pokazujg mlotki stalo-
we zakoficzone kulistymi gatkami,
Stuza one do. wyklepywania rb6z-
nych weglebiei w blasze. Ponadto
miotek stalowy réwniak {(rys. 4) ma
zastosowanie przy uwaniu bla-
chy. Miotki te osadzalsie na od-
powiednich trzonkach (rys. 5 i 8).

Do precyzyjnych prac uiywa sie
wybijakéw (punce, modelatory) w
bardzo bogatym asortymencie, na
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ktory skladajg sie: wybijaki linio-
we proste i okragle o réinych pro-
filach, wybijaki o réinym ziarnie
do matowania kreskowanego, krzy-
Zowego, wybijaki do perel z glow-
kg wklests i wypukla, wybijaki o
podwdjnej perle, wybijaki do li-
nii ozdobnych i.obrzezy, wybijaki,
ornamentacyjne do wybijania gwia.
zdek, krzyzykéw i rbéznych figur
geometrycznych. Rys. 7 przedstawia
wybijaki (punce, modelatory) wyko-
nane ze stali narzedziowej o prze-
kroju szeéciokgtnym (moizna wybi-
jaki wykona¢ ze stali narzedziowej
o przekroju kwadratowym lub o-
kraglym), Stanowig one przykilado-
wy komplet orientacyjny, gdyz ilosé
i ksztalty wybijakéw uzaleznione sa
od rodzaju wykonywanych prac i

4 kazdy metaloplastyk sporzadza so-

bie zestaw wybijakéw stosownie do
potrzeby. Wybijaki mozna przecho-
wywaé (podobnie jak wiertla) w
wywierconych w drewnianym kloc-
ku otworach,

Do pobijania wybijakéw w cza-
sie zdobienia i wykariczania przed-
miotéw uformowanych z blachy u-
zywaé mozna mlotka miedzianego,
ktéry umoiliwia mocne i migkkie
uderzenie i nie zbija kohcéw wy-
bijakéw. Zalety mlotka miedzianego
najlepiej ocenia sie w pracy. Rys. 8
przedstawia czworokgtny mbotek
miedziany, Trzonek do takiego mlot-
ka powinien by¢ dostatecznie kroét-
ki i wykonany z twardego dre-
wna (grabowego, akacjowego, brzo-
zowego itp.). Do prostowania blachy
stuzy zwykly drewniany miotek
blacharski o gladkiej i réwnej po-
wierzchni obucha. Blache miedzia-
ng grubodei do 1 mm mozemy ciaé
nozycami recznymi, Blache grubsza
i blache stalowa nalezy ciaé nozy-
cami diZwigniowymi (stolowymi).
Bardzo przydatne w pracach meta-
loplastycznych jest imadio, w ktd-
rym mocuje sie szyne, klockj dre-
wniane, klepadta i zaginadla. Rys.
9 — przedstawia szyne (kolejki wa-
skotorowej) ucieta pod katem 45°;
dlugosci okolo 300 mm, Stuzy ona do
kucia, ksztaltowania i przekuwania
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plachy. Do takich samych celéw
mozna uzyé klocka drewnianego 2z
drewna twardego. Do ksztaltowania,
wyciggania, zaginania i przekuwa-
nia blachy sa uzywane réznego ro-
dzaju klepadia i zaginadla. Rys. 10
ilustruje klepadia przystosowane do
umocowania w piefiku drewnianym,
A — klepadlo plaskie kwadratowe,
B — klepadlo plaskie okragle, C —
klepadlo kuliste, Sg tez w uzyciu
klepadia przystosowane do umo-
cowania w kwadratowych otworach
wykonanych w plycie stalowej.
Pieknym oprzykladem klepadia ku-
listego jest kula stalowa polerowa-
na (moze byé z lozyska kulkowego)
osadzona na precie stalowym, przy-
stosowanym do zamocowania W
imadle. Rys. 11 przedstawia dwie
kule uzywane do wygladzania i za-
okrgglania ksztaltéw, Do tego sa-
mego celu moZna tez zastosowaé
walek z twardego drewna zakoficzo-
1113,-) starannie wygladzong galka (rys.

2).

Zaginadla stalowe do blachy, pro-
ste i lukowe, przedstawione na
rys. 13, stuizg do giecia blachy
wzdiuz linii prostej i wzdluz li-
nii krzywej. Mozna tez giaé¢ blache
wzdluz linii prostej na katowniku
umocowanym w imadle lub na kra-
wedzi stolu okutej kajownikiem.
Zaginadla stalowe mozna z powo-
dzeniem zastgpié zaginadlami =z
fwardego drewna. Rys. 14 przed-
stawia przyklady tego rodzaju za-
ginadel! z drewna. Natomiast rys.
15 pokazuje zaginadlo lukowe z
twardego drewna do giecia blachy,
do wyginania i wykuwania w niej
‘welebien. Podobnie jak wybijaki,
tak i klepadia i zaginadla nie wy-
czerpujg asortymentu uzywanych
narzedzi. W zalezno$ci od potrzeby
metaloplastyk moze wykonaé sobie
dow:lng ilo§é tych narzedzi o réz-
nych ksztaltach i wielkoSciach.

Niezbedng pomocg w wyklepywa-
niu blachy jest pieniek z twardego
drewna lub sklejany z kawalkbéw
twardego drewna .albo wzmocnio-
ny okuciami kloc graniasty z plyt-
kim wglebieniem. Ksztalt, szczeg6-
1y konstrukcyjne i wymiary podaje

rys. 16. Zamiast kloca drewniane-
go mozna uzy¢ blaszanego zbiorni-
ka ( w postaci beczki) wypelnione-
go piaskiem i nakrytego grubym
drewnianym denkiem. Kowadelka
§lusarskie stolowe, kowadla na
pniu oraz dwurogi blacharskie o
réznych ksztaltach spelniajag wazna
funkcje w pracach metaloplastycz-
nych. Mozna przy ich uZyciu ksztal_
towaé blache, przekuwaé jg, zagi-
naé, wyciggaé i prostowaé,

Do wyréwnywania i prostowania
blachy jest bardzo potrzebna piyta
stalowa o gladkiej powierzchni i o
wymiarach przynajmniej 300 X
X 400mm X 40 mm, Poduszka ze
skéry, wypelniona drobnym prze-
sianym piaskiem, stanowi cenne
uzupelnienie zestawu potrzebnych
narzedzi. Poduszka skérzana jest
przydatna do prac wykonczenio-
wych, do przekuwania, zdobienia i
wygladzania wyrobéw z blachy. Do
wykuwania ornamentéw stosuje sie
takze plyte olowiang, o wymiarach
100 X 120 X 10 mm.

Wypada jeszcze podkreslié, ze
wyklepywanie blachy na zimno w
formach zeliwnych i drewnianych
przyczynia sie nie tylko do osigg-
niecia dobrych wynikéw, ale i do
zaoszczedzenia czasu. Rys, 17 i 18
przedstawiajg forme Zeliwng i for-
me z twardego drewna. Dobre wy-
niki osigga sie w pracach metoda
wyklepywania przy zastosowaniu
pierécieni odcietych z rur.

Rézne narzedzia, ktérymi postu-
giwaliSmy sie w pracach §lusar-
skich, majg zastosowanie takze i W
metaloplastyce, Do takich narzedzi
zaliczy¢ mozna: szezypce plaskie i
okrggle, cyrkiel stalowy, punktak,
dociggacz i nagléwniak, przecinak,
rysik, - pilniki, palnik gazowy, li-
nijki z podzialka muhnetrowa itp.

Wszystkie wyzej wymienione i
opisane narzedzia wytwarza Okre-
gowa Pracownia Dydaktyczna Pra-
cy Recznej w Warszawie, ul. Fe-
linskiego 15. W pracowni tej mo-
Zna nabyé takze materialy i uzy-
skaé potrzebne informacje tech-
n'czne dotyczace metaloplastyki.

Michal Rosolak
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