Czynnoéci wstepne

Po zapoznaniu sie z réznymi ro-

dzajami wyrobéw  walcowanych
(profilowych), ich wlasnosciami i
przeznaczeniem, wypada z kolei za-
poznaé sie z procesem przetwarza-
nia ich na przedmioty uzytkowe
albo inne urzadzenia, to jest z pro-
cesami technologicznymi, zwigzany-
mi z obrébka tvch materialéw, ze
sposcbami ich 1aczenia i wykon-
czenia.

Proces wytwarzania przedmiotéw

uzytkowych z walcdéwki profilowej,
zwlaszcza w sposéb reczny, jest
doéé zlozony i wymaga od wytworcy
odpowiedniego przygotowania za-
réwno teoretycznego, jak i prak-
tveznego.
'~ Przede wszystkim trzeba ustalié
temat pracy, czyli nazwe i przezna-
czenie przedmiotu, np. stolik do ka-
wy, nastepnie przedstawié ten te-
mat w formie graficznej, to jest na-
rysowaé ksztalt tego przedmiotu w
postaci szkicu i wustali¢ wlasciwe
dla miegn wymiary i proporcje.
Ksztalty i wymiary bedy zalezeé
przede wszystkim od funkeji, jaka
dany przedmiot ma spelniaé lub od
warunkéw, w Yjakich znajdzie za-
stosowanie, oraz od stawianych mu
wymagan uzytkowych, wytrzyma-
toSciowych i estetycznych. Zasady
te obowigzujg nie tylko przy pro-
jektowaniu nowego przedmiotu lub
urzgdzenia, lecz réwniez przy do-
stosowywaniu przedmiotu znanego
i powszechnie uzywanego do innych
potrzeb.

Opréez ksztaltu i wymiaréw trze-
ba réwniez ustalié, odpowiedni do
budowy zaprojektowanego przed-
miotu, rodzaj walcéwki profilowej,
jej ilos¢ i jako$é oraz sposéb polg-
czenia jego elementéw skiadowych
i wykonczenia caloSci. Po takim
opracowaniu prcjektu trzeba nary-

sowaé go w rzutach, badZ w natu-
ralnej wielkoéci, bgdZ w odpowied-

. nim zmniejszeniu (podziatce) i umie-

écié na rysunku wszystkie istotne
dla zaprojektowanego przedmiotu
wymiary ogblne i szczegblowe, jak
np. dlugo$é, szeroko$é, wysokosé,
gruboéé i szeroko&é walcoéwki, $red-
nice otworéw, odlegloéci miedzy ich
osiami, promienie zaokrgglen i in-
nych krzywizn oraz w miare po-
trzeby przekroje poprzeczne lub
wzdiuZne itp.

Nastepng z kolei czynnoscig. przy-
gotowawceza, po wykonaniu i opisa-
niu rysunku w oléwku, jest uloze-
nie planu pracy (harmonogramu). W
planie pracy trzeba uwzgladnié ko-
lejnoéé poszczegblnych proceséw
technologicznych i czynnodci oraz
przewidzie¢ w przyblizeniu czas po-
trzebny do ich wykonania. Czas ten
mozna ustali¢ ostatecznie po wyko-
naniu danego procesu lub czyanosci
i wnie§¢ do planu pracy odpowied-
nia poprawke., Plan pracy uklada
sie dla kaidego wykonywanego
przedmiotu oddzielnie, bez wzgledu
na to, czy bedzie on realizowany
indywidualnie, czy zespolowo. W
planie pracy wymienia sie, mozli-
wie krotko, wszystkie czynnosei i
operacje, ktore sa zwigzane z wy-
konaniem zaprojektowanego przed-
miotu, np. przerzynanie preta okra-
glego o 16 mm, na 4 odcinki (35
minut); wyréwnanie ich kofcéw do
kata prostego (20 minut); wytocze-
nie czopdw na koficach pretéw (45
minut); wymienia gie takZe potrzeb-
ne do wykonania tych czynnoéci
narzedzia, przybory i urzadzenia
pomocnicze, np. pita do metalu, pil-
nik do metalu réwniacz, tokarka
klowa, noze do tokarki itp.

Ustalony plan pracy powinien byé
Scifle przestrzegany, Wszelxie po-
prawki moga by¢ uwzglednione do-
piero po wykonaniu danej operacji



badZ czynnofci. Rzetelnie opraco-
wany rysunek techniczny i plan
pracy jest podstawa do przygoto-
wania odpowiednich materialéw,
narzedzi, przvbordéw, urzgdzeh i
miejsca do pracy.

Projektujgc wykonanie jakiego-
kolwiek przedmiotu lub urzadzenia,
nalezy bra¢ pod uwage nie tylko
wlasne pragnienia i potrzeby, ale
réwniez swoje mozliwosei i warun-
ki techniczne, jakimi rozporzgdza-
my lub bedziemy mogli rozporza-
dza¢, np. nie moiemy zaprojekto-
waé z walcobwki profilowej tabore-
tu, stolika albo lampy stojacej, jesli
nie mamy lub nie bedziemy mogli
dosta¢ pretéw stalowych i rur
cienkoSciennych odpowiedniej ja-
koéci i w odpowiedniej iloci.

Nie zaprojektujemy réwniez ga-
bloty wystawowej lub stupkéw
ogrodzeniowyvch, jesli nie dostanie-
my walcéwki katowej albo dwu-
teowej i pretdw o przekroju kwa-
dratowym lub prostokatnym. Roz-
wazania na ten temat powinny byé
przeprowadzone przed ustaleniem
tematu pracy, a nie po ustaleniu
go. Podobnie postapimy, dobierajgc
potrzebne do obrobienia walcoéwki
i innych materialéw pomoeniczych
narzedzia, np. nie majac pily do
metalu, mozemy zaprojektowaé uzy-
cie przecinaka recznego albo milot-
kowego i kowadla, Zreszts sposo-
béw przecinania walcowki moze
byt wiecej, ale powinny one byé
ustalane przy wyborze tematu pra-
cy, a nie pbZniej.

Aby uniknaé tzw. trudnych sytua-
cji, powinniSmy rozporzadza¢ ja-
kim$, chothy minimalnym zesta-
wem narzedzi do obrébki wyrabéw
walcowanych i odpowiednim miej-
scem do pracy, w ktérym swobod-
nie moglibyémy sie w czasie pracy
porusza¢ i nie przeszkadzaé jnnym,
np. domownikom, badZ stukaniem,
bad? innym hatasem. :

Do takiego minimalnego zestawu
narzedzi nalezy zaliczyé:

1. Imadlo stolowe réwnolegle lub

obrotowe o dtugosci szczek 85—
100 mm, z nakladkami ochron-

nymi, przykrecane do stolu lub
innej podstawy $rubami lub
wkretami (rys. 1ab),
Okladki na *szczeki imadla
umozliwiajagce obrébke clemen-
téw okraglych lub pélokraglych
(rys, 2abc),
Kowadlo o cietarze 5—8 kg,
ustawione na osobnej podsta-
wie, zabezpieczonej dodatkowo
przed wstrzagsami podkladky z
gumy porowatej (rys. 3).
Podstawe pod kowadlo, wyko-
nang z drewna lub blaszanego
naczynia wypelnionego pia-
skiem albo ziemig (rys. 4).
Pil¢ do metalu, czyli ramowg
oprawe z trzonkiem i stalowym
brzeszczotem obustronnie uze-
bionym, o znormalizowanych
wymiarach (rys. 5ab),

stalowy reczny o

6. nak
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(rys. 6).

Miotek Slusarski, o ciezarze
350 g, osadzony trwale na trzon-
ku drewnianym. Pozgdany byl-
by drugi milotek o ciezarze 500 g.
Pilnjki do metalu, réwniacze i
gladziki (plaskie, trbjkatne,
kwadratowe, pblokragle i okra-
gle), mocno osadzone w drew-
nianych trzonkach.

a) Punktak stalowy; b) Docia-
gacz do nitéw; ¢) Zakuwnik do
formowania zakuwek (béw ni-
téw) (rys. 7abe),

Rysik stalowy i przymiar kre-
skowy 400 mm (rys, 8ab),
Katownik stalowy (rys. 9).
Suwmiarka $lusarska z noniu-
szem i zasuwka do mierzenia
glebokoSci otworéw (rys. 10).
Sciski metalowe (dwa) o dlugo-
Sei ramion co najmniej 100—120
mm (rys. 11).

Szczypce plaskie (dwie wielko-
cl) (rys. 12).

Wiertarka stolowa rsczna lub
piersiowa z uchwytem samo-
centrujacym do wiertet o ¢ 3—
10 mm (rys. 13ab), bardziej po-
zadana bylaby wiertarka z na-
pedem mechanicznym (rys. 13¢),












16. Komplet wiertel o $rednicy od
© 3 do 10 mm.

17. Podkladka stalowa do nitowa-
nia.

18. Lutownica mlotkowa o ciezarze
250—300 g, albo elektryczna o
mocy 200 W (rys. 14ab),

19. Gwintownica z kompletem na-
rzynek i gwintownikéw do na-
cinania gwintéw M3, M4, MS5,
M6, M8, MI16 (rys. 15).

20. Skrobak trojkatny (rys. 162b),

21. Szlifierka stolowa reczna o red-
nicy tarczy 150—160 mm (rys.
1.

22. Tarcza filcowa do polerowania
metalu.

23. Przebijak stalowy do muru o
® 10, 15 i 20 mm (rys. 18).

24, Narzedzia do zginania i skreca-
nia plaskownikéw (widelczyki)
(rys. 19). - . .

Wymienione narzedzia powinny
byé przygotowane do pracy (cale,
nieuszkodzone, naostrzone, czyste i
sprawne) i odpowiednio przechowy-
wane w szafce lub na pélce z wy-
jatkiem imadla, kowadla, wiertarki
stotowei i szlifierki, ktére to urza-
dzenia powinny byé umocowane do
podstawy na stale.

Narzedzia do obrébki metalu nie
powinny byé przechowywane w
~ szufladach lub skrzynkach, ponie-
waz latwo mogg ulec uszkodzeniu
lub stepieniu. Kaide narzedzie po-
winno mieé swoje miejsce w szafce
lub na péice i powinno byé (zaraz
po uiZyciu) zawsze na to samo miej-
sce skladane, Dla ulatwienia skla-
denia, kazde narzedzie powinno byé
oznaczone albo liczbg albo liters,
wyraznie kontrastujgca z kolorem
narzedzi (rys. 20). Taka samg litera
lub liczbg powinno byé oznaczone
miejsce w szafce lub na pbice
(rys. 204),

Narzedzia i urzadzenia uzywane
do obrébki metalu powinny byé
starannie konserwowane i co naj-
mniej raz do roku gruntownie od-
§wiezane, zwlaszeza trzonki mlot-
kow, pilt i pilnikéw (najoierw ze-
skrobane do surowego drewna i na-

90

stepnie wyszlifowane i polakiero-
wane albo politurowane). Tworzace
sie na krawedziach glowic przeci-
nakéw, punktakéw, dociggaczy i za-
kuwnikéw — zadry (rys.21) powinny
byé zeszlifowane na szlifierce albo
spilowywane pilnikami. Narzedzia
wirujace (wiertarki, szlifierki, pole-
rownice) powinny by¢ zabezpieczone
odpowiednimi ostonami uniemozli-
wiajagcymi dotkniecie ich w czasie
ruchu palcami, np. w czasie wierce-
nia otworéw (dla usuniecia wiéréw
lub naloZenia smaru), w czasie szli-
fowania lub polerowania po-
wierzchni (dla usuniecia z tarczy za-
nieczyszczefi albo nalozenia pa-
sty) itp. W takich przypadkach na-
rzedzia te powinny byé przedtem
zatrzymywane.

6cz narzedzi potrzebny jest do
obrébki waleéwki moeny stét Slu-
sarski (rys. 22), z grubg plyta robo-
czg, okuta na dluZszej krawedzi
stalg katows, i z zamykang na klucz
szuflada, w ktérej moga byé prze-
chowywane odcinki rur stalowych,
walcowki katowej lub dwuteowej,
oktadki na szczeki imadia, podklad-
ka do nitowania, plytka stalowa do
prostowania blachy itp.

W osobnym pomieszezeniu (szaf-
ce, szufladce lub pbdlce) powinny byé
przechowywane materialy lutowni-
cze, materialy szlifierskie, polerow-
nicze, przybory do politurowania,
pedzle, farby, lakiery itp. materialy
wykoficzeniowe.

Wskazane byloby réwniez zain-
stalowanie palnika gazowego z
miechem (rys. 23ab) do magrzewania
niektérych wyrobéw stalowych w
celu ich zahartowania albo wyza-
rzenia.

Przed przystapieniem do obrébki
wyrobéw  walcowanych, trzeba
przygotowaé przewidziane w planie
pracy narzedzia, skontrolowaé ich
ostrosé i sprawnoéé, tak, aby w cza-
sie obrébki nie trafialy sie zadne
niespodzianki lub zaskakujace od-
krycia. Nalezy przyjaé za zasade, ze
bez przygotowania narzedzi nie wol-
no rozpoczynaé zadnej pracy.



Oprécz narzedzi konieczne jest
przygotowanie przewidzianych w
planie pracy materialéw niezbed-
nych do wykonaria zaprojektowa-
nego przedmiotu. Materialy te moz-
na uzyskiwaé w réiny sposéb, a
mianowicie albo drogg zakupu W
skladnicy zlomu lub w innym skle-
pie z wyrobami walcowanymi, albo
droga rozbiérki uszkodzonych lub
starych urzadzefi, mebli, sprzetdw,
ogrodzefi, balustrad itp. Czesto zda-
rza sie, Ze 'materialy pochodzace z
tych Zrédel sg zanieczyszczone rdza,
smarami, farbami itp. Nie nalezy
sie tym zrazaé, chociaz doprowadze-
nie ich do stanu uzywalnoéci (roze-
branie, wyprostowanie i oczyszcze-
nie) moze zabraé nam troche drogo-
cennego czasu, Oczywiscie, gdyby
moZna bylo dostaé material (wal-
cowke profilows) czysty, wprost
spod walcéw, to odpadlyby wymie-
nione wyzej operacje przygotowaw-
cze i moina byloby przystgpi¢ od
razu do przewidzianyvch w planie

pracy czynno$ci obrbbczych, W

zwigzku z odrdzewianiem materia-
16w uzyskanych ze zlomu, trzeba

wyjasnié, Ze istniejg dwie metody-

ich oczyszczania, a mianowicie me-
toda mechaniczna — za pomocy pil-
nikéw i skrobakéw, i metoda che-
miczna — za pom odpowiednich
frodkéw  chemicziych (kwasbw,
nafty, tréjchloroetylenu itp.). Ope-
racje te przeprowadza sic w osob-
nvch naczyniach metalowych (ema-
hov;r,a)mych) lub ceramicznych (wan-
nach).

Przed odrdzewianiem nalezy ma-
terial, o ile jest pogiety, wyprosto-
:.*aéi‘badﬁ lna glbj(rlcig rinetjalowej, badZ

a kowadle, obnie jak prostuje
sie gwozdzie. Prostujgce matezrlil
trzeba unikaé bezpoéredniego ude-
rzania W niego mlotkiem, poniewaz
w tych miejscach powstajg wgle-
bienia powodujace wewnetrzne na-
prezenia w metalu. Chege tego
unikngé, mozna postuzyé sie grub-
sza plytkg stalows lub ptaskowni-
kiem, ktéry nie pozostawia, po wy-

u danego odcinka mate-

Imadlo do rur.

rialu, prawie zadnych S$ladéw, Do
prostowania moZzna tez uzy¢ spe-
cjalnych milotkéw o szerokim obu-
chu (nazywanych klepadlami), osa-
dzonych na drewnianych trzonkach
(rys. 24).

Przy wybieraniu materialu ze zlo-
mu warto zwr6ecié uwage na kolor
rdzy. Jefli kolor tej rdzy jest ciem-
nobrunatny, to lepiej takiego zlomu
nie braé, poniewai warstwa rdzy
jest tak gruba, Ze usuwanie jej nie
oplaciloby sie. Kolor rdzy jasnozéity
lub jasnobrazowy wskazuje na sto-
sunkowo niedlugi czas utleniania
sie stali. Usuwanie rdzy powinno
byé zupelne (az do surowego mé-
talu), poniewaz pozostawienie choé-
by najmniejszej plamki groz po-
nownym zardzewieniem calej po-
wierzchni, Zardzewiale prety okrag-
gle moina obtoczy¢ na tokarce, je-
§li takows sie dysponuje lub ma sie
do niej dostep. Mniej zardzewiale
powierzchnie mozna zeszlifowaé
Sciernym plétnem lub papierem. Po
oczyszczeniu mechanicznym mozna
zastosowaé metode chemiczng (o ile
bedzie tego wymagalo przeznacze-
nie zaprojektowanego przedmiotu),
Nabyte materialy Yy byé
przechowywane na pblce w suchym
pomieszezeniu, wszelkie za$ odpadki
trzeba skladaé do skrzynki, umiesz-
czonej obok stotu.

Jerzy Niebojewski
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