Narzedzia i przybory
do recznej obrobki blachy

Cheae wykonaé jakikolwiek przed-
miot z blachy, musiray uzy¢ do te-
go celu odpowiednich narzedzi
i przyboréw oraz innych pomocni-
czych urzadzen. Musimy rowniez
wiedziet, jak trzeba postugiwaé sie
tymi narzedziami i przyborami, jak
je konserwowaé oraz jak naprawiat
i przechowywa¢, aby nie ulegly zbyt
czestym uszkodzeniom.

Zapoznawaé sie z narzedziami
i przyborami najlepiej podezas pro-
cesu wytwarzania przedmiotu, pro-
ces 6w moze skladaé sie bowiem
z kilku lub kilkunastu czynnosci
technologicznych przebiégajgcych
(zawsze) w pewnej, z gory ustalonej
kolejnosci.

Proces wytwarzania zaczyna sie
zwykle od przeniesienia na przygo-
towana blache wymiaréw i ksztaltu
przedmiotu, przedstawionych na ry-
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sunku. Wymiary te moga byé prze-
noszone za pomoca linii stalowej
z podziatkg milimetrows (rys. 1) al-
bo za pomoca cyrkla, zwanego prze-
noénikiem (rys. 2).

Katy proste i osie otwordéw wy-
znacza sie na blasze za pomocg me-
talowego katownika plaskiego (rys.
3). Inne katy — za pomocg zwykle-
go katomierza (rys. 4) lub kagtomie-
rza z ruchomym ramieniem (rys. 5).
Kreski zlobi sie (delikatnie) stalo-
wym rysikiem (rys. 6) albo kolcem
(rys. 7). Jeéli przedmiot nie jest zbyt
zlozony, a trzeba wyznaczyC¢ go na
blasze kilkanascie lub kilkadziesiat
razy — to zamiast czasochlonnego
wymierzania —4 stosuje sig¢ do wy-
znaczania tzw. wzorniki (rys. 8),
ktére po naloZeniu na blache obry-
sowuje sie wymienionym uprzednio
kolecem lub rysikiem. _

Obwody kﬂ i luki wyznacza sie
na blasze pomoca nastawnego
cyrkla élusarskieso (rys. 9), a punk-




ty, w ktédrych maja byé wiercone
otwory, poglebia sie punktakiem
(rys. 10) przy uzyciu miotka $§lusar-
skiego (rys. 11). W tym przypadku
blache trzeba ulozyé na gladkiej
plycie metalowej zwanej trasersks
(rys. 12) i unieruchomié jg Sciskiem
§rubowym (rys. 13) albo plytowym
(rys. 14),

Postugiwanie si¢ wymienionymi
narzedziami i przyborami nie po-
winno sprawia¢ wiekszych trudnos-
ci, poniewaz czynnoéci te byly nie-
jednokrotnie wykonywane w szkole.
Konserwacja narzedzi i przyboréw
fcahmiarowych polega na utrzymaniu

w nalezytej czystosci, doklad-
nym wycieraniu ich powierzchni
i powierzchni blachy i przechowy-
waniu w osobnych gniazdach w
szafce 2z narzedziami. Szczegdlng
uwage zwracaé naleZy na krawedzie
linii, na ktérych wybita jest po-
dzialka oraz na ostrza cyrkli, ry-
sikéw, koleé6w i punktakéw, ktore
najczesciej

pogieciu. W razie stwierdzenia ta-
kich uszkodzen trzeba narzedzia od-
da¢ do wyréwnania i naostrzenia
lub zrobié to samemu. Dla zabez-
pieczenia ich przed korozjg — trze-

ulegajg stepieniu lub

ba przecieraé¢ je (po uZyciu) suchg
éciereczkg i nastepnie posmarowat
cienkg warstwag wazeliny lub oliwy
maszynowej, a na ostrzach osadzié
male korki (rys. 14a).

Nastepng czynnoécia w procesie
wytwarzania jest przecinanie bla-
chy lub wycinanie z niej wyznaczo-
nych konturéw albo siatek przed-
miotéw badZ ich elementow.

Podstawowym narzedziem do wy-
konania tych czynno$ci sa blachars-
kie nozyce reczne (rys. 15) lub diwi-
gniowe (rys. 16). Z nozyc recznych
wyrézni¢é nalezy nozyce do wycina-
nia konturéw wzdluz linii prostych
(rys, 15a) i do wycinania krzywizn
(rys. 15b). Sposéb postugiwania sig
wymienionymi odmianami nozyc jest
przedstawiony na rys. 17, 18 i 19,
Zasada dzialania tych nozyc polega
na prostopadiym ustawieniu ich
ostrzy do powierzchni przecinanej
nimi blachy i réwnomiernym ich
zwieraniu. Diugo$é ciecia nie po-
winna osiaga¢ konca szczek, lecz po-
zostawiaé 10—12 mm nie docietej
blachy, po czym nozZyce nalezy ro-
zewrzeé, przesungt dalej wzdluz ry-
sy i ponownie zewrzeé. W ten spo-
sob tnie sie blache skokami, a nie




cigglym
przesuwaniem ostrzy, bo wszak bla-
cha to nie papier ani tkanina, ale

jak papier lub tkaning,

znacznie twardszy 1 sztywniejszy
material, ktéry wymaga zastosowa-=
nia nieco odmiennej techniki ciecia.
Odcietg cze§¢ blachy po prawej
stronie nozyc lekko podginamy do
gory. ;

Poprawnie wykonane nozyce roz-
wierajg sie z pewnym oporem, gdyz
obie powierzchnie szczek muszg do
siebie ciasno dolegaé, w przeciwnym
bowiem razie mozZze nastgpi¢ za-
winiecie sie blachy do S$rodka po-
miedzy ostrza, co spowoduje potem
trudnosei z jej wyréwnaniem. Kra-
wedzie tngce w obu szczekach po-
winny byé gladko zeszlifowane pod
katem 30—35° i rowne na caltej diu-
gosci. Nozycami recznymi najlepiej
cigé blachy do 0,5 mm grubosci. Bla-
chy miekkie lub zmigkczone moZna
przecinat nawet o ‘wiekszej grubosé-

ci (1,0—1,5), np. blachy aluminiowe, .

miedziane, olowiane, mosiezne, cyn-
kowe itp. OczywiScie trzeba uwa-
#aé, aby nie przeciaé blachy poza
wyznaczone graince,

Nozyce diwigniowe powinny byt
przymocowane S$rubami do piyty
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stolu lub do osobnego stojaka z gru-
ba plyta wierzchnig. Nozycami recz-
nymi ani dZwigniowymi nie wolno
przecinaé¢ drutéw stalowych twar-
dych, gdyi mozna latwo wyszczer-
bi¢ ostrza i narobié sobie dodatko-
wego klopotu z ich ostrzeniem. No-
izyce konserwuje sie podobnie jak
narzedzia pomiarowo-kontrolne ok-
resowo lub doraznie w miare potrze-
by. Z braku nozyc uzywa sig¢ do
przecinania blachy tzw. przecina-
kéw (rys. 20) lub wycinakéw (rys.
21), wykonanych z plaskownika sta-
lowego (stali narzedziowej) i zao-
strzonych na kohcu w ksztalcie kli-
na pod katem 60° Sposéb postugi-
wania sie przecinakiem jest pokaza-
ny na rys. 22, Przecinak trzyma sie
lews rekag w polowie dlugosci i przy-
klada go sie prostopadle tuz przy
rysie do blachy, po czym uderza sig
energicznie mlotkiem $lusarskim w
gbrny jego koniec (czolo). Po pierw-
szym uderzeniu i lekkim wglgbie-
niu sie ostrza w blache przecinak
przesuwa sie nieco dalej i powtarza
uderzenie. Blache uklada sie réwno
na plycie metalowej i uwaza sig,
aby linia przeciecia nie ulegla skrzy-
wieniu lub poszarpaniu, gdyz wy-




maga to pdZniej dlugotrwalego wy-
réownywania przekroju pilnikiem.
Ten sposéb przecinania blachy sto-
suje sie na niezbyt dlugich odcin-
kach, nie dopuszczajac do catkowi-
tego przeciecia blachy, gdyz na
twardej plycie ostrze przecinaka
ulega szybkiemu stepieniu i trzeba
stale je podostrzaé na szlifierce,

Do wycinania w blasze otworéw
o przekroju kwadratow lub pro-
stokatnym oraz do wycinania w niej
kanalikéw uzywa sie przecinakéw
o waskim ostrzu, nazywanych wyci-
nakami.

Nadcieta do *s grubo$ci blache
przelamuje sie, a jej przekréj spito-
wuje sie pilnikiem az do uzyskania
zupelnej rownoéci.

Do przecinania grubszej blachy
lub blachy o bardziej zlozonej linii
cigeia uzywa sie pit do metalu badz
zwyklych $lusarskich (rys. 23), badz
wlosnicowych (rys. 24), zwanych
réwniez jubilerskimi, Blache mocu-
je sie albo w imadle stolowym (rys.
25), albo w docisku plytowym (rys.
26), albo na koziotku za pomoeg do-
cisku Srubowego (rys. 27). :

Brzeszczot pily nalezy prowadzi¢
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powoli i prostopadle do powierzchni

blachy, trzymajac oprawe pily (ra-
mg) oburacz (prawa reka za trzonek,
a lewg za gérny koniec ramy), po-
stawa ciala powinna byé wyprosto-
wana, a nogi w wykroku (lewa na-
przéd, prawa do tylu), W czasie
przerzynania blachy ruchy obu ragk
powinny by¢ skoordynowane i mia-
rowe (rys. 28). Nieréwne prowadze-
nie pily czy szarpanie brzeszczota

w wypadku lekkiego zakleszczenia - -'

sie¢ go w szezelinie rzazu moze spo-
wodowa¢ wylamanie zebé6w w brze-..
szczocie pily lub. zupelne jego zia-
manie (brzeszczoty pily do metalu .
sg do§é kruche), *Jezeli wylamaniu
ulegnie jeden zab lub kilka z nim
sgsiadujacych, to moina zeszlifowaé
je az do podstawy (rys. 29). Jedh
wylamaniu ulegnie wieksza liczba
zebéw w kilku miejscach, to 1 ze-
szlifowanie ich niewiele pomoze,
gdyz praca staje sie w takim razie

niemozliwa. W tym przypadku trze- -

ba brzeszczot przeloiyé na druga
strong lub wymieni¢ na nowy. Brze-
szczotéw pil wloénicowych nie na-
prawia sie, lecz tylko wymienia.
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