Wymierzong wedlug rysunku
walcéwke nalezy podzielié na po-
trzebne odcinki. Dokonaé tego moz-
na w dwojaki sposéb: albo za po-
mocg przecinania, albo za pomocs
przerzynania. Oba wymienione spo-
soby dzielenia walcéwiki réznig sie
miedzy sobg. Dotyczy to zaréwno
przebiegu czynnofci dzielenia, jak
i czasu jej trwania oraz jakosci u-
zyskanych wynikéw. Rézne sa tak-
Ze narzedzia i urzadzenia pomocni-
-cze, za pomocy ktdérych dokonu;e
si¢ czynnos$ci dzielenia. Co wiec be-
dziemy nazywaé przecinaniem wal-
céwki, a co przerzynaniem?

Przecinanie — to rozdzielanie
materialu walcowanggo w diuz-
szych odecinkach na odcinki krétsze
za pomoca narzedzia jednoostrzo-
wego, zwanego przecinakiem, i
miotica, bez straty materialu na
wibry lub opilki (rys. 1).

Przerzynaniem za$ bedziemy na-
zywaé rozdzielanie materialu wal-
cowanego dluiszego na czeSci krét-
sze 2za pomocg mnarzedzia wielo-
ostrzowego, zwanego pilg, z cze-
Ssciowsg stratg mate«rialu na opitki
(rys. 2).

Przecinanie stosuje sie przy ob-
rébee walcdbwki o prostym lub o-
kraglym, ale niezbyt grubym prze-
kroju (np. plaskownikéw, pretéow,
rur), przy wycinaniuv wzornikéw
lub weglebiet o prostych lub nie-
prostych liniach brzegowych oraz
przy czeSciowym mnadcinaniu ma-
tez:ialu wzdluz lub w poprzek jego
osi.

Przerzynanie za$§ stosuje sie przy
obrébce innych przekrojéw walecow-
ki profilowej, przewaznie o grub-
szych przekrojach i prostych li-
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niach przecie¢ oraz w tych pray-
padkach, gdy chodzi o otrzymanie
doé¢ gladkiego przekroju.

Przecinanie walcowlki jest czyn-
noScig prostszg i latwiejszq i nie
wymaga duzego wysitku fizyczne-
go, natomiast przerzynanie to czyn-
no$¢ nieco trudniejsza i bardziej
zlozona, wymagajgca dobrego opa-
nowania narzedzia i wiekszego oraz
diuzej trwajacego wysitku,

Czas trwania kazdej z tych czyn-
nosci nie moze by¢ Scifle okreslony,
gdyz zalezy od réinych czynnikéw,
jak np. od ostroSci narzedzia, od
sposcbu zamocowamnia materialu i

Przecinanie phaskownikéw nogycami
déwigniowymi




postugiwania sie narzedziami, od si-
Iy fizyeznej przecinajgeego, od na-
bytej przez niego wprawy itp.

Przecinania walcOwki wedlug
wymienionych sposobéw, dokonuje
sie przez dzialanie nmarzedzia majg-
cego ksztalt klina. (rys. 3). Je$li na-
rzedzie to ustawimy w takim polo-
zeniu, aby jego o& byla prostopadia
do powierzchni przecinanej wal-
cowki (rys. 4) i uderzymy w narze-
dzie z goéry z dodéé duzg silg mlot-
kiem, to pod wplywem tego ude-
rzenia jego ostrze zaglebi sie w me-
tal (rys. 4a), tworzac w iym miej-
scu dwuscienny rowek rozdzielajg-
cy (catkowicie lub czeSciowo) ma-
terial na dwie czefci i ceeSciowo
zgniatajgcy go w miejscu przecina-
nym, co mozna latwo stwierdzié pa-
trzgc na miejsce przeciecia z od-
wrotnej strony.

Wspomniane dzialanie narzedzia
moze byé¢ skuteczne tylko woéwezas,
jesli przecinany material bedzie u-
mieszczony na twardym podiozu,
np. na stalowym kowadle, na gru-
bej plycie, na kamieniu itp., bgdzZ
tez zamocowany w imadle.

Je§li narzedzie to ustawimy pod
katem nieprostym deo powierzchni
obrabianego materialu (rys. 5) i ude-
rzymy w niego mlotkiem, to wow-
czas sila uderzenia dziatajgca
wzdluz osi narzedzia rozlozy sie na
dwie sily skladowe — jedng pro-
stopadlay do powierzchni materialu
i drugg réwnolegly do tej powierz-
chni (rys. 5a). Pierwsza sila spowo-
duje zaglebianie sie ostrza w ma-
terial, druga za$§ przesuwanie sie
ostrza wzdluz jego powierzchni.

W wyniku dzialania tych sil ule-
ga Scieciu pewna warstwa materia-
tu, ktéra nazywamy widrem. Samo
zaé dzialanie narzedzia na material
nazywa sie Scinaniem albo skrawa-
niem (rys. 6). Scinanie ma na celu
wyxrownanie powierzchni obrabia-
nego elementu do wyznaczonego
poziomu, bgdZ usuniecie innych nie-
réwnoéei.

Podobng czynno$cig do Scinania,
jest wycinanie, ktore stosuje sie
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przy wykonywaniu w metalu row-
k6w smarowniczych lub innych
wglebiefi, za pomocg narzedzia
zwanego wycinakiem (rys. 7).

Skrawanie zaleiy od kilku czyn-
nikéw, w szczegldlnosci za§ od usta-
wienia narzedzia  skrawajacego
wzgledem powierzchni materialu
pod pewnym katemn (kat ten nazy-
wa sie katem przylozenia) oraz od
kata ostrza tego narzedzia. Kat
ostrza nie moze byé¢ ani zbyt duiy,
ani zbyt maly (zbyt duzy kgt utru-
dnia zaglebianie sie osirza w ma-
terial, zbyt maly powoduje jego
wykruszanie).

Jezeli ustawimy odpowiednio u-
ksztaltowane ostrza w szereg i be-
dziemy przesuwaé je w jednym
kierunku z pewna sila po po-
wierzchni materialu, to woOwezas
nastepuje wglebienie sie ostrzy w
material i $cinanie go w postaci
drobriych wibré6w. Takie dzialanie
szeregu ostrzy na material nazywa
sie skrawaniem cigglym albo prze-
rzynaniem (rys. 8), a mnarzedzia o
szeregu ostrzy, wykonanych w jed-
nym ciggu (w tadmie stalowej) —
pitami (rys. 9). Ostrza te nazywajg
sie zebami, a ta$ma, na ktérej brze-
gu sg wyrobione — brzeszezotem.

W brzeszczotach pil do metalu
wyrdinia sie trzy rodzaje zebbdw:
a) zeby o czolowej powierzchni
osirza, prostopadiej do powierzchni
skrawania (rys. 10), b) zeby o po-
wierzchni ostrza nachylonej do po-
wierzchni skrawania pod katem
mniejszym od poprzedniego (rys.
10a i ¢) — zeby o powierzchni o-
strza nachylonej pod katem wiek-
szym od zebdw ,,a” do powierzchni
skrawania (ujemny kat skrawania)
{rys. 10b).

Zeby o ujemnym kacie natarcia
sq bardziej wytrzymate, ale sta-
wiajg wiekszy op6r przy skrawa-
niu. Zeby o dodatnim kgcie natar-
cia zmniejszajg opér przy skrawa-
:}u, ale czesciej ulegajg wykrusza-

u.

W miare zaglebiania sie brzesz-
czota pily w material proces prze-
rzynania staje sie coraz bardziej






utrudniony, poniewaz poglebiajaca
sie szczelina (rzaz) stawia brzesz-
czotowi coraz wiekszy op6r i utru-
dnia jego przesuwanie sie.

Aby opbér ten zmniejszyé, stosuje
sie rozchylenie zebow (podobnie
jak w pilach do drewna) (rys. 11)
albo falowanie brzegéw brzeszczo-
ta (rys. 11a). Uzebienie brzeszeczota
rozwierane powstaje wtedy, kiedy
poszezegblne zeby pily sg odginane
na przemian w prawo i w lewo od
érodka brzeszczota, a uzebienie fa-
lowane — kiedy brzegi brzeszczota
wraz z zgbkami sg powyginane na
przemian w prawo lub w lewo, co
nadaje linii wierzcholkbw zabkéw
okreslong Sciéle falistoseé.

Do przerzynania materiatow
twardych (stalowych) i przedmio-
tow cienkodciennych uzywa sie
brzeszczotbw o gestszym uzebieniu
(odlegloé¢é miedzy wierzcholkami
zebé6w powinna wynosi¢é 1,2—1,5
mm) (rys. 12), natomiast do metali
migkkich i tworzyw sztucznych u-
zywa sie brzeszczotéw o rzadszym
uzebieniu (odlegloié miedzy wierz-
chotkami zebdébw powinna wynosié
co najmniej 2 mm) (rys. 13). Na-
chylenie czolowej powierzchni zeba
(powierzchni ostrza) w obu rodza-
jach pil powinno wynosié 0° a kat
ostrza skrawajgcego w pierwszym
przypadku 60, w drugim 70°.

Diugo$é pil recznych wynosi od
150 do 400 mm, szerokos$é od 10 do
25 mm, grubo$é¢ od 0,6 do 1,25 mm
(rys. 14). Brzeszczoty pil mogag byé¢
uzebione z jednej lub z obu stron
(rys. 15).

Kgt ostrza w przecinakach za-
wiera sie w granicach od 55° do
70°, najczesciej jednak wynosi 60°.
Ostrze przecinaka musi byé réw-
niez odpowiednio zahartowane (u-
twardzone), ale nieco inaczej niz
zeby pily. Podobnie utwardza sie
i leb przecinaka, ktory nie powi-
nien byé zbyt miekki, gdyz ulega
wtedy szybkiemu rozklepaniu, co
z kolei powoduje odrywanie sie od
niego kawatkéw stali i niebezpiecz-
ne nieraz skaleczenia. Proces u-
twardzania ostrzy i lb6éw przecina-
kéw jest do&é zlozony i wymaga
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duzego do$wiadczenia, ktére zdoby-
wa sie przez wykonywanie wielu
préb. Aby uniknaé dodatkowej ob-
robki, stal na przecinaki powinna
byé walcowana na odpowiedni pro-
til (rys. 18).

Odcinek takiego preta o wyma-
ganej dlugosci obrabia sie mecha-
nicznie z obu koficobw. Koniec ,b”,
zwany czolem przecinaka (rys. 17),
obrabia sie w ciggu paru minut na
szlifierce, Koniec ,a”, zwany kli-
nem lub ostrzem, sklepuje sie miot-
kiem z obu stron i zaostrza na szli-
fierce pod katem 60", Po uformowa-
niu obu koncdw zagrzewa sie ko-
niec ,,a” w ogniu do barwy jasno-
zO6ite] 1 zanurza go szybko do wody
na dilugoéeci 12—15 mm na 1—2 se-
kundy, po czym wyjmuje sie go i
szlifuje ostrze na oselce karborun-
dowej. Po zeszlifowaniu obserwuje
sie powierzchnie ostrza i w momen-
cie pojawienia sie na niej jasno-
z6ltego zabarwienia zanurza sie o-
strze jponownie do wody az do zu-
pelnego wystygniecia.

Zabieg ten nazywa sie odpusz-
czaniem 1 dokonuje sie kosztem
ciepla zawartego w nie zamoczo-
nej a nagrzanej czeSci przecinaka.
W podobny spos6b zagrzewa sie i
hartuje koniec ,,b” przecinaka (czo-
lo), tylko krécej trzyma sie go w
wodzie, aby byl bardziej ciggliwy.
Przebieg hartowania narzedzia tng-
cego zalezy rdwniez od rodzaju
stali i zawartych w niej domieszek,
np. stal wanadowa, stal chromowo-
wanadowa, stal weglowa z domie-
szka manganu i krzemu wymaga-
ja nagrzania w kapieli o tempera-
turze 860° i odpuszczenia w kapieli
o temperaturze 500° (kofice ,b"),
a konce ,a"” w temperaturze 200°
i nastepnie ozigbienia w oleju.

Dobrze  zahartowanym  narze-
dziem mozna przecinaé wszelkie
wyroby walcowane bez szybkiego
tepienia lub wykruszenia ostrza,
ktére w pierwszym przypadku mo-
glo byé zahartowane za migkko,
w drugim za$ na twardo.

Zupelnie inaczej hartuje sie brze-
szczoty pil do przerzynania metaluy,
ktére sg wykonywane ze stali weglo-



wej lub niskostopowej o zawartos-
ci okoto 1% wegla albo ze stali
szybkotnacej (pily z napedern me-
chanicznym). Wykonanie brzeszczo-
téw pil jest dosé trudne. Przede
wszystkim jest bardzo trudne roz-
chylanie malych zgbkéw. Celem
unikniecia tej operacji wygina sie
brzeg brzeszczota wraz z zgbkami
na pewnej przestrzeni w prawo |
w lewo, uzyskujac w ten sposéb fa-
lista linie zabkéw. Taka falistos¢
brzegu brzeszczota sprawia, ze
brzeszczot ten nie zakleszcza sie w
czasie przerzynania materialu w
wyzlobionej szczelinie, ktéra jest
szersza od grubo$ci brzeszczota pi-
iy. Brzeszczoty pil ze stali weglo-
wej lub narzedziowej niskostopo-
wej muszg byé¢ hartowane w ply-
nach o odpowiedniej temperaturze.
Aby brzeszczoty w czasie hartowa-
nia nie powyginaly sie, powinny by¢
mocowane w specjalnych uchwy-
tach. Dla obniZzenia kruchoS$ci stali
stosuje sie czesto specjalne przy-
rzady umozliwiajgce zahartowanie
tylko waskich paskdéw brzeszczota
tuz przy zabkach i pozostawienie
frodka brzeszczota stabiej zaharto-
wanego.

Twardosé zgabkd w brzeszczo-
tach pil jest znacznie wieksza od
twardoéci ostrzy przecinakéw, a to
dlatego, ze sily dzialajgce na zgbki
sa znacznie mniejsze od sit dzia-
lajacych na przecinaki,

Oprécz wlasciwego hartowania
ostrzy przecinakéw i brzeszczotdbw
pi! niemaly wplyw na wysoka

sprawnoé$é przecinania lub przerzy-
nania wyrobow walcowanych wy-
wiera wlasciwy sposdb postugiwa-
nia sie tymi narzedziami. Polega
on na odpowiednim unieruchomie-
niu walcdwki w imadle lub za po-
mocg docisku na plycie stalowej
i wladciwym ustawieniu przecinaka
lub pily.

Przecinak trzyma sie zwykle w
lewej rece, tak aby jego czolo wy-
stawalo ponad 20—25 mm i aby
srodkowa czeS¢ narzedzia byia ob-
jeta palecami, z ktérych palec wiel-
ki powinien opiera¢ sie na palcu
wskazujgcym 1 Srednim (rys. 18).

Przecinak nachyla sie do po-
wierzchni materialu pod katem 5°,
aby jego ostrze wypadalo na rysie.
Miotek o ciezarze 250—300 g trzy-
ma sie w prawej rece powyzej kon-
ca trzonka o 25—30 mm.

Uderzanie mlotkiem powinno byé
tak wykonywane, aby sila uderzen
byla wykorzystana jak najekono-
miczniej. Dlatego tez trzeba przy-
zwyczaié si¢ do patrzenia na ostrze
przecinaka, a nie na jego czolo.
Uderzenia milotkiem w czolo prze-
cinaka powinny byé prostopadle i
automatyczne, czego nie osigga sie
od razu, lecz po pewnym czasie i
przy uwazinym opuszczaniu miotka
ze stopniowo wzrastajgcq silg. Po
nacieciu materialu do polowy gru-
bodci trzeba odwrécié go i naciaé,
ale nieco plycej, po czym przela-
maé¢ go uderzajgc lekko miotkiem
w odcinang czesé. Po kilku uderze-
niach w dél i do gbéry odcietg czesé
odlamujemy ostatecznie reka (rys.
19). Przy odlamywaniu trzeba uwa-
zaé, aby odlamywana czeSé nie u-
padla na nogi, gdyz moze to spowo-
dowaé bolesny uraz, i aby nie ska-
leczyla reki, ktbérg trzeba oslonié
jakas$ rekawiczksy.

Prety okragle nacinamy na calym
obwodzie i nastepnie lamiemy w
imadle. Rury umieszczamy na pre-
tach i watkach i obracajac je do-
okola osi przecinamy je na obwo-
dzie, po czym przelamujemy.

Wycinanie z walcowki elementdéw
o réznych zarysach i krzywiznach
odbywa sie na plycie stalowej za
pomoca wycinaka o waskim o-
strzu, ktére powinno sie przykia-
daé w odleglodci 2 mm od rysy. Po
nacieciu calego zarysu do polowy
grubosci odwraca sie element na
druga strone i wycina sie go z dru-
giej strony ai do oddzielenia go od
materialu,

Poniewaz przecigcie nie jest row-
ne, trzeba je starannie spilowat
pilnikiem do wyznaczonej rysy.

Przerzynanie walcoéwki profilo-
wej pila do metalu odbywa sig nie-
co inaczej. Brzeszczot pily, za po-
mocg ktérego bedzie przerzynana
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walcowka, powinien by¢ zamoco-
wany odpowiednio w oprawie i
niezbyt mocno naprezony.

Oprawa pily (rys. 20) ma z jed-
nej strony odpowiednia nasade, na
ktéra whbija sie trzonek, z drugiej
za§ srube z nakretkg motylkows
i kwadratowym trzpieniem — slu-
Zgcym do przesuwania uchwytu
ruchomego, w ktérym zaczepia sie
koniec brzeszczota. Drugi koniec
brzeszczota mocuje sie za pomoca
stalowego kolka w uchwycie sta-
lym, odkutym razem z nasads.
Brzeszczot nie powinien byé zbyt
mocno napreZony, poniewaz przy
mocniejszym szarpnieciu oprawy
moze peknaé i skaleczyé reke.

Zeby brzeszezota powinny byé
nachylone do przodu pily,

Przeznaczong do przecinania wal-
coOwke mocuje sie w imadle w ten
spos6b, aby otrzymana czesé wy-
stawala poza szczeki imadla (rys.
21), a wyznaczona na niej rysa
znajdowala sie na zewnatrz tuz
przy krawedzi szczek, co wyelimi-
nuje bardzo halaliwe drgania ma-
teriatu,

Rozpoczynajge przerzynanie, trzy-
mamy oprawe pily obiema rekami
pod niewielkim katem do po-
wierzchni materialu (rys. 22), gdyz
w ten spos6b unikamy czestego wy-
lamywania sie zabkéw. Podczas
ruchu pily do przodu naciskamy
lekko oprawe do dotu, a przy prze-
sunieciu jej do tylu nie stosujemy
zadnego nacisku,

Z poczatku ruchy pily powinny
byé powolne, a nacisk niewielki.
W miare wglebiania sie brzeszczota
p w material nacisk rgk oraz
czestotliwoéé ruchéw powinny byé
stopniowe zwiekszone.

Dlugosé¢ posuwu pily odpowiada
okoto 2/3 diugosci brzeszczota. Naj-
wazniejszym zaleceniem przy prze-
rzynaniu jest prostopadle przesu-
wanie oprawy pily i réwnomierne
naciskahie jej w wyzlobionej szcze-
linie, Z chwilag zboczenia pily z
kierunku prostopadiego wystepuje
zwiekszone tarcie brzeszczota o po-
wierzchnie $§cianek szczeliny |
szarpniecie pily, co bardzo czesto
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powoduje wykruszenie jednego lub
kilku zgbkéw.

W takim przypadku nalezy
wstrzymaé przerzynanie i zeszlifo-
waé na tarczy wykruszone zeby do
linii uzebienia (rys. 23).

Do przerzynania rur cienko$cien-
nych uzywa sie brzeszczotéw o ma-
lych zabkach, a do mocowania rur
w imadle drewnianych naktadek i
walkéw (rys. 24). Po przerznieciu
czesci §cianki rury trzeba ja obro-
cié¢ o pewien kat i dalej przerzynat
az do przerzniecia calej rury.

Wiedzge, jak i czym mozna prze-
cinaé 1lub przerzynaé walcowke
profilows, trzeba sie zastanowié¢ z
kolei nad tym, kiedy nalezy stoso-
waé jej przerzynanie,.a kiedy prze-
cinanie i od czego to bedzie zaleza-
lo. RozwaZajac obie ewentualnoSci
trzeba uwzgledni¢ przede wszyst-
kim stan wyposaienia pracowni a-
matorskiej w narzedzia, nastgpnie
grubosé walcowki oraz ksztaity wy-
cieé i przecieé.

Zasadniczo w kazdej pracowni
amatorskiej powinien sie znajdo-
wa¢é¢ przecinak i wycinak oraz nor-
malna pila do metalu, poniewaz
oba te narzedzia mogg by¢ potrzeb-
ne, a mianowicie przecinak do tych
rodzajow przecieé, gdzie pila nie
ma dostepu, a pila do tych przerzy-
nan, ktoére moga byé nig wykonane
predzej i dokladniej niz przecina-
kiem. Zwykle stosuje sie pile do
przerzynania prostolinijnego bez
wzgledu na grubosé¢ materiatu.
Natomiast przecinak stosuje sie do
przecinania krzywolinijnego i do
cienkich przekrojow, i to zaréwno
wzdluz, jak i w poprzek wyrobu
walcowanego. Jedynym wzgledem
przemawiajgecym za stosowaniem
przerzynania walcOwki pilg jest
uzyskiwanie gtadkoscei scianek
przecieé, nie wymagajacych praco-
chlonnej obrébki pilnikiem i wie-
lokrotnego dopasowywania czeSci
do siebie. Dlatego tez naleiy uni-
kaé przecinania walcéwki przecina-
kiem tam, gdzie nie jest to koniecz-
ne, a czeSciej stosowaé przerzyna-

nie.
/ Jerzy Niebojewski



