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Podstawowy warunek dokiadnego prze-
bijania otworéw w blachach i arkuszach
tworzyw sztucznych to zachowanie wspoél-
nej osi przebijaka i wykrojnika, Warunek
ten latwo mozna spelni¢, mocujgc wykroj-
nik na stole prasy, a przebijak w jej suwa-
ku. Znacznie trudniej to wykonaé majster-
kowiczowi w warunkach domowych. W li-
teraturze fachowej (tlocznictwo) przebi-
jak zwie sie stemplem, a wykrojnik ma-
trycg. Reczne przebijanie otworéw nie
znalazio uznania wsréd autoréw facho-
wych podrecznikéw dla szkél zawodo-
wych, nawet w takim dziale jak blachars-
two. A to dlatego, ze przy recznym przebi-
janiu otworu w blasze, za pomocg miotka,
przebijaka i podkladki z otworem (pod
blache), trudno spetni¢ podstawowy waru-
nek wymieniony we wstepie. Z tego tez
wzgledu reczne przebijanie otworéw sto-
sujg tylko blacharze z duzym doswiadcze-
niem praktycznym. Przyrzad, ktéry przed-
stawiamy, umozliwia wykonywanie tej
czynnosci bez zadnego przygotowania z
dziedziny blacharstwa.

W dalszej czesci artykulu, przebijak be-
dziemy nazywac trzpieniem - gdyz nie za-
wsze nalezy uderzaé¢ wen miotkiem, a wy-
krojnik otwornica - gdyz obejmuje ona
zespdt wykrojnikéw. Proponowany ksztalt
otwornicy umozliwia spelnienie podsta-
wowego warunku wykonania w blasze ot-
WOru. -

Wykonanie otwornicy

Rys. 1 przedstawia otwornice wykonang
z plaskownika stalowego. W otwornicy
rozroznia si¢ szczeline (b), ktéra dzieli
kazdy wywiercony otwér na dwie czesci.
Goérna czesé otworu spelnia funkeje pro-
wadnicy trzpienia, natomiast gérna kra-
wedz dolnej czesci otworu jest wykrojni-
kiem. Czyli czesé¢ (a) jest zespolem pro-
wadnic dla trzpieni, a czesc (c) zespolem
wykrojnikéw. Otwornica moze by¢ jedno-
lita lub dzielona. Wybdr materialu uzalez-
niony jest od mozliwos$ci wykonujgcego.
Jesli nie ma warunkéw do obrébki ciepl-
nej to otwornice mozna wykonaé ze stali
weglowej konstrukeyjnej zwyktej jakosci.
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Do obrébki cieplnej mozna uzy¢ stali weg-
lowej narzedziowej N8 lub NOE (temp.
hartowania dla tej stali wynosi 760-780°C,
chiodzenie wodg). Odpuszczaé do 55-56
HRC. Gruboséé uzytego ptaskownika
14-20 mm, szerokoéé¢ 50-80 mm, diugosé
do 250 mm. Szereg wybranych otworéw
Srednicy 3-14 mm nalezy wywiercié¢
wzdtuz krétszej krawedzi. Wszystkie ot-
wory od spodu — w czesci (c) nalezy roz-
wierci¢ wierttami o srednicy o 1 mm wiek-
szej, na glebokosé 4 mm. (W celu latwiej-
szego usuwania odpadéw.) Szczeling (b)
mozna wykonaé na frezarce poziomej, fre-
zem tarczowym jednostronnym, odpo-
wiedniej érednicy (Srednica freza zalezy
od glebokosei szczeliny) o grubosci 2-3
mm.

Szczeling mozna takze wykonaé za po-
mocg pitki do cigcia metali. Dla uzyskania
szczeliny szerszej niz 1,5 mm, w oprawce
pitki nalezy osadzié dwa brzeszczoty,
przylegajgce do siebie.

Na czeéé (c) nalezy przeznaczyé okoio
1/3 wysokosci (h). Pamieta¢ nalezy jed-
nak, ze otwornicy nie hartowanej nie mo-
zna uzywaé¢ do wykonywania otworéw w
blachach stalowych. Natomiast mozna u-
zywaé do tego celu otwornicy dzielonej,
ktérg przedstawia rys. 2. Czesé dolna (c)
zrobiona jest z uszkodzonego pibra resoru
samochodowego. Poniewaz resor ma tzw.
strzatke (ugiecie) nalezy go wyprostowaé
przez wyklepanie (zwane miotkowaniem)
na kowadle. Pi6ro resorowe jest wykona-
ne ze stali stopowej, obrobione cieplnie i
moze speiniaé¢ funkcje wykrojnikéw do
przebijania otworéw w blachach stalo-
wych migkkich, gruboscei do 0,5 mm.

Goérng czesé (a) otwornicy zrobiono z
plaskownika ze stali weglowej konstruk-
cyjnej, szerokosci dostosowanej do piéra
resoru, grubosci 12 mm, dlugosci 240 mm.
Na takg samg dlugosé odcieto pidro resoru
po uprzednim wyréwnaniu jego pekniete-
go konca na ostrzarce dwutarczowej. Od-
cinano ,na goraco” na kowadle, Pi6ro mo-
zna takze przepolowié szlifujgc na nim o-
bustronnie rowki krawedzig $ciernicy i
przelamact je, a odlamany koniec wyréw-
na¢ przez szlifowanie.



Otwory w czesel (a) wiercono wiertiami
zwyklymi, Otwory w czeéci (¢) wiercono
(wg wywierconych w czeéci a) wierttami
posiadajgcymi ostrza z weglikébw spieka-
nych. Miedzy obie czesci wstawiono
wkiadke (b) z blachy grubosei 2,5 mm i
caloéé znitowano nitami stalowymi éred-
nicy 6 mm. Zamiast nitéw (d) mozna uzyé
grub M6,

Otwory w czeéci (c) mozna takze wy-
wiercié wiertlami ze stali szybkotnagcej, je-
sli sg prawidiowo zaostrzone przy zmniej-
szonej szybkosci skrawania i obfitym
chiodzeniu wiertta.

Najczeéciej popeiniany bigd przy recz-
nym ostrzeniu wiertel to zbyt maly kat
przylozenia o = mierzony na obwodzie ze-
wnetrznym ostrzy, Jego wartoéé w wier-
ttach kretych powinna wynosié co naj-
mniej 6°. Na rys. 3, w sposéb przesadzony,
pokazano ostrze wiertta (1) wadliwie za-
ostrzone, ze zbyt matym kgtem a i ostrze
wiertla (2) z kagtem o wiasciwym. Gdy
wiertlo ostrzami skrawa, to ze wzgledu na
jego posuw w giagb materiailu, wartosé
kgta o maleje. Jedli wartos¢ kata o w
wiertle jest za mata to jego wartoéé pod-
czas skrawania spada do zera. A to ozna-
cza, ze powierzchnie przyloZenia (a) o-
strza trg o powierzchnie skrawang i wier-
tlo grzeje sig oraz szybko sie tepi. Wiertlo
prawidlowo zaostrzone mozna poznaé¢ w
procesie wiercenia. Nie grzeje sie nad-
miernie i z obu rowkéw wiérowych wier-
tta wychodzg widry identycznego ksztattu
i grubosei,

Dzigki prostej konstrukeji otwornicy
nie trzeba duzego do$wiadczenia blachar-
skiego, by w blasze wykonaé¢ otwér. Wy-
starczy blache wsunaé w szczeline, w o-
twér wybrane] srednicy wstawié trzpien
stalowy i uderzy¢ miotkiem, Wycinanie
podkiadek z blachy lub tworzywa sztucz-
nego, jest takze bardzo proste. Do wyko-
nania podkiadki stosuje si¢ dwa trzpienie.
Jeden o $rednicy otworu wewnetrznego
podkiadki, drugi o srednicy zewnetrznej
podkiadki z otworem w czeséci roboczej na
kotek prowadzacy. Oczywiscie, kotek pro-
wadzgcy powinien mieé érednice otworu
wewnetrznego podkiadki. Materiat wkia-
da si¢ w szczeline otwornicy i wycina o-
twoér o érednicy wewnetrznej podkiadki.
Nastgpnie material ustawia si¢ wykona-

nym otworem pod otwér érednicy zew-
netrznej podkladki. Do otworu wprowa-
dza sie trzpien z kotkiem prowadzgcym,
ktory wehodzi w otwér uprzednio wykona-
ny w materiale. Uderzenie miotka wycina
podkiadke. Zamiast mlotka mozna stoso-
wac¢ imadlo, jesli wymiary blachy na to
pozwalajg; przedstawia to rys. 4,

Do wycinania otworéw o s$rednicy
15 mm i wiekszej, mozna wykonaé zestaw
(rys. 5) skiadajgcy sie z krotkiego trzpie-
nia (1), prowadnicy (2) i wykrojnika (4).
Trzpien i wykrojnik wykonuje sie ze stali
weglowej narzedziowej. Najpierw nalezy
wyznaczy¢ i wywiereié¢ otwor srednicy 6
mm na $rube (5). Nastepnie trzpien (1),
blache (3) i prowadnice (2) trzeba skrecié
$rubg (5). Wykrojnik (4) trzeba ustawié na
twardym podlozu, np, na kowadle lub ka-
watku stalowego plaskownika. Skrecone
§rubg elementy majg byé odwrécone pro-
wadnicg do wykrojnika, Na koniec ude-
rzeniami mlotka wycinamy otwoér,

Aby uchroni¢ trzpien przed uszkodze-
niem, miotkiem uderza sig w korek z
migkkiej stali () lezgcy na trzpieniu. Gru-
bosé blachy - do 2 mm.

Trzpienie do wykonywania otworéw

Na rys. 6 przedstawiono: trzpien do po-
bijania miotkiem (1), trzpiefi do wykony-
wania otworu w imadle (2), trzpien z otwo-
rem w czesci roboczej (3) do wykonywania
podkiadek i kolek prowadzacy (4). Trzpie-
nie pobijane miotkiem majg diugosé
110 mm. Trzpienie (2) majg diugosé 25
mm. Gleboko$é otwordéw w trzpieniach (3)
wynosi 10 mm, a dtugoéé¢ kotkéw prowa-
dzacych 13-14 mm,

Najlepiej trzpienie wykonywaé ze stali
N9 lub N9E z naddatkiem na szlifowanie
czesei robocezej (0,3 - 0,5 mm) w odniesie-
niu do wymiaru nominalnego. Hartowaé i
odpuszcza¢ do 54-55 HRC. Po hartowaniu
nalezy szlifowaé czesé roboczg trzpienia
na wymiar nominalny, Srednica czeéci ro-
boczej trzpienia po szlifowaniu powinna
by¢ mniejsza 0,03-0,05 mm od otworu wy-
krojnika.

W zwigzku z trudnoéciami ze zdobyciem
odpowiedniego gatunku stali na otwornice
i trzpienie, potrzebnego materiatu nalezy
szukaé w skiadnicach ziomu i ziomowi-
skach stacji obstugi Polmozbytu. Za wy-
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szukane materialy placi sie wtedy wg cen- czy. Niektore z tych elementéw, np. trzon-
nika za ztom uzytkowy. Odpowiednim ma- ki zaworéw czy chwyty polamanych wier-
terialem na trzpienie beda: trzonki zuzy- tel wymagajg tylko odciecia grzybka (za-
tych zaworéw od silnikéw spalinowych, wory) lub wyréwnania powierzchni czoto-
waleczki i rolki lozysk igietkowych i rolko- wej przez szlifowanie na ostrzarce dwu-
wych, wodziki zuzytych skrzyn biegdw, ig-' tarczowej (wiertta).

lice koncéwek wtryskiwaczy silnikow wy-

sokopreznych i iglice pompowtryskiwa- Zdzistaw Galgzka
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