4.1. Wyposazenie i organizacja stanowiska do obrébki recznej

4.1.1. Material nauczania

Obrébka reczna wchodzi w zakres prac slusarskich 1 ma na celu nadanie przedmiotom
zadanych ksztaltow 1 wladciwych wymiaréw oraz poprawienie jakosci powierzchni,
najczescie) poprzednio obrobionych mechanicznie.

Na stanowisku roboczym do obrébki recznej powinien znajdowaé siq stol slusarski
z szuflada, imadiem oraz narzedziami podstawowymi 1 przyborami pomocniczymi (rys. 1.1.).
Podstawowe narzedzia pomiarowe i przybory pomocnicze uzywane na stanowisku do obrébki
reczne) to: przymiar kreskowy, suwmiarka uniwersalna, macki do pomiaréw zewnetrznych
1 wewnetrznych, glebokosciomierz, linial krawedziowy, katomierz uniwersalny, katownik
90°, cyrkael, sprawdziany do watkéw, otworow i gwintow.

Rys. 1.1. Rozmieszczenie narzedzi na stole shusarskim(1)

Podstawowe narzedzia, ktore stanowia stale wyposaZenie stanowiska slusarskiego to:
miotky, pilniki, przecmaki, wkretaki, punktaki, skrobaki, pilki reczne. Inne narzedzia np.
wiertla, gwintowniki, narzynki pobiera sig z wypozyczalni narzedzi.

Oprécz stanowiska glownego (przy stole slusarskim) moga znajdowac siq stanowiska
pomocnicze, na przyklad stanowisko przy plycie traserskiej, pile mechaniczne), wiertarce.

Organizacja pracy na stanowisku roboczym polega na przygotowaniu stanowiska do
wykonania okreslonych prac, uloZeniu planu pracy, przygotowaniu materialu 1 narzedz,
utrzymaniu w porzadku stanowiska 1 wlasciwym przechowywaniu materialu, narzedz,
dokumentacji. W tym celu nalezy stosowac kilka podstawowych zasad :

- na stanowisku ulozy¢ tylko te przedmioty, ktore sa niezbedne do wykonania dane) pracy,

- przedmioty trzymane w lewej rece ukladaé na lewo od imadla, a przedmioty trzymane
W prawej rece na prawo,

- przedmioty uzywane czesciej ukladac blizej miz przedmioty uzywane rzadziej,

- przed rozpoczeciem pracy nalezy oczyscié stanowisko, narzedzia 1 ulozyé je

w odpowiednim porzadku,

- nalezy zapoznac sig z rysunkiem, mstrukcjq 1 przygotowaé plan dzialania,
- podczas obrobki nalezy systematycznie sprawdzaé wymiary przedmiotu,



— po skonczeniu pracy nalezy oczyscic narzedzia, zakonserwowac je 1 uloZyC na swoim
miejscu zgodnie z przeznaczeniem.

Podczas prac slusarskich przedmioty obrabiane mocowane sa najczescie] w imadiach.
Rozroznia si¢ imadia slusarskie ogolnego przeznaczenia stale i przenosne z zamocowaniem
recznym, mechanicznym lub mechanicznym pneumatycznym, z prowadzeniem prostokamym
albo pryzmowym z ruchoma przednia lub tylna szczeka, obrotowe albo nieobrotowe oraz
imadia rozchylne. Giéwne wymiary imadet slusarskich znajduja si¢ w normie PN-84/M-
60903. Do mocowania drobnych przedmiotow shuza imadia reczne. Prawidlowo ustawione
imadlo powmno si¢ znajdowac¢ na odpowliednie] wysokosci. W przypadku osob niskich
nalezy pod nogi polozy¢ podest drewniany. Dla osoby wysokie] trzeba umiescic imadio na
odpowiedniej podkiadce.

Zasady ustawienia imadla w zalezmosci od rodzaju pracy przedstawiono na rys. 1.2.

a) b) c)
Rys 1.2. Wysokosc ustawienia imadia przy roznych pracach: a)praca lekka, b) prace rozne wykonywane
dorywezo, ) praca érednio ciezka, d) praca ciezka (obrobka zgrubna, icinanie) [1]




Trasowanie na plaszczyznie
i przestrzenne

3.1. Wiadomosci ogélne

Trasowaniem nazywa si¢ czynnosci wyznaczania na powierzchni potwyrobu
(blachy, odlewu, odkuwki) srodkow 1 okrggow kol, osi, obrysow warstw przewi-
dzianych do obrobki 1 wykreslanie rozwinig¢ elementow konstrukcji stalowych
z zachowaniem wymiarow wskazanych na rysunkach warsztatowych. Rozroznia
si¢ trasowanie plaskie (na plaszczyznie) oraz trasowanie przestrzenne (w odniesieniu
do baz technologicznych, wg ktorych czes¢ ustawia si¢ na obrabiarkach).

3.2. Trasowanie na plaszczyznie

Jezeh czynnosci traserskie wykonuje sie na plaszczyznie. np. na blasze, to ma
si¢ do czynienia z trasowaniem plaskim, ktore jest pewnyg odmiang kresienia.
Trasowania mozna rowniez dokonywac na ptytach, stali ksztaltowej, odkuwkach.
nie obrobionych odlewach itp. Materialy te muszag mie¢c wymiary wigksze od
wymiaréw przedmiotu podanych na rysunku technicznym o tzw. naddatek na
obrobke.

Narzedzia do trasowania

Do trasowania potrzebne sa nast¢pujace narzedsia:

@ rysik (rys. 3-1a), stosowany do wykreslania na trasowanym przedmiocie linii
wedtug liniatu lub wzornika,

@ suwmiarka- traserska z podstawg, stosowana do wyznaczania linii poziomych
(rys. 3-1b),

@ 7naczmik (rys. 3-1¢), skladajacy si¢ z podstawy, stupka 1 rysika, stosowany
rowniez do wyznaczania linii poziomych,

@ cyrkle traserskie (rys. 3-14. ¢), stosowane do trasowania okregow kol, budowy
katow, podziatu linii itp.,

@ punktak (rys. 3-1/), stosowany do punktowania wyznaczanych lini,

@ linial traserski z podstawa (rys. 3-1g) jako przyrzad pomocniczy znacznika
i cyrkli,

@ kjtownik (rys. 3-14), stosowany do wyznaczania linii pionowych i poziomych,

@ srodkownik (rys. 3-1/), stosowany do wyznaczania srodka na plaskich powierz-
chniach przedmiotow walcowych,

@ pryzma traserska (rys. 3-1/), uzywana za podstawe podczas trasowania nie-
ktorych przedmiotow walcowych.



al. ) Rys. 3-1. Narzedzia traserskie
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W sklad wyposazema traserskiego wchodza ponadto: plyty traserskie (rys.
314 1 /). mlotki, kgtomierze, przymiary kreskowe i1 cyrkle drgzkowe.

Przygotowanie powierzchni do trasowania

Przed przystypieniem do trasowania nalezy:

@ sprawdzi¢ jakosc i1 stan materialu przeznaczonego do trasowania. zwracajac
szcsegolng uwage na porowatosc, skrzywienia, pegknigcia 1 inne widoczne
wady,

® sprawdzi¢ glowne wymiary materialu, grubos¢ jego Scianek, rozstawienie
wglgbien lub wypuklosci, odleglosci otworow od krawedzi itp..

® sprawdzc prawidlowos¢ naddatkow na poé7niejsza obrobke,

® pomalowacé material w celu zwigkszenia widocznosci trasowanych linii.



Do malowania odlewow lub duzych przedmiotow nie obrobionych stosuje si¢
krede rozrobiona w wodzie 7 dodatkiem oleju Inianego. Przedmioty stalowe lub
zeliwne obrobione maluje si¢ roztworem wodnym siarczanu miedzi. Na tak
przygotowanych powierzchniach nanoszone linie sa widoczne i trwale. Po przygo-
towaniu powierzchni wybiera si¢ podstawy (bazy) traserskie. Podstawg (baza)
nazywa si¢ taki punkt, os lub plaszczyzng, od ktorej odmierza si¢ wymiary na
przedmiocie. Przy trasowaniu na plaszczyznie podstawami sy zwykle dwie osie
symetrii lub zamiast nich dwa obrobione boki, albo jeden bok obrobiony
i prostopadla do niego o$ symetrii.

Stanowisko do trasowania na plaszczyznie

Miejscem pracy trasera jest stol traserski wyposazony w plytg, ktore) plaszczyz-
na jest rowna i bardzo dobrze obrobiona. Plyty traserskie) nie nalezy uzywac do
zadnych innych celow poza trasowaniem. Plytg takiy nalezy utrzymywac w nalezy-
tym stanie, a po skonczonej pracy zabezpieczy¢ przed uszkodzeniem. np. przez
zalozenie drewniane) pokrywy.

Plyta traserska, zwykle wykonana 2z Zzeliwa, jest dos¢ cigzka 1 dokladnie
usztywniona od spodu zebrami. Do ustawienia przedmiotow na plycie traserskie)
uzywa si¢ pryzm, klockow i podkladek traserskich pokazanych na rys. 3-2.

Stanowisko robocze trasera jest wyposazone w narzedzia traserskie, kiore
powinny by¢ tak rozmieszczone, a praca tak zorganizowana, zeby nie tracic czasu
na zbgdne czynnosci.
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Rys. 3-2. Przyrzady do ustawiania przedmiotow trasowanych



Technika trasowania na plaszczyznie

Trasowanie rozpoczyna si¢ 2wykle od wyznaczenia glownych osi symetrii
przedmiotu. Jezeli zarys przedmiotu sklada si¢ z odcinkow linii prostych 1 krzy-
wych. to najprerw wykresla sig linie proste, a nastgpnie laczy si¢ je odpowiednimi
lukami lub krzywymi. Poniewaz podczas obrobki wyznaczone linie moga si¢
zetrzec, wige zeby mozna je bylo latwo odtworzyc, punktuje si¢ wszystkie przecigcia
tych linn oraz srodki okregow, tuki i dluzsze rysy w odstgpach 20 - 50 mm. Rysy
krotkie, luki 1 okregi punktuje si¢ w odstepach S~ 10 mm.

Wymiary odmierza si¢ za pomocy przymiaru lub cyrkla wedlug rysunku
technmicznego. Wykreslanie na plycie limii prostych rownoleglych wzdiuz wy-
konanych uprzednio oznaczen przedstawiono na rys. 3-3. Na rys. 3-3a przed-
stawiono odmierzanie odstgpow migdzy liniami, a na rys. 3-3b — sposob
wykorzystamia limalu 2 1 kgtownika 4 do kreslemia limi rownoleglych za po-
mocy rysika. Na rys. 3-3¢ preedstawiono wlasciwy kat nachylenia rysika §
podczas nanoszema linii. Prawidlowe postugiwanie si¢ punktakiem pokazano
na rys. 3-4.
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Rys. 33 Frasowamie limi prostych rownoleglych
/o plyta, 2 hoal,  — przymine, 4 — kgtownik, § — rysik



Rys. 34 Kolgne fazy sstawana punkiaka na rysse
} -4 faxy estawama penk taha

Trasowania glownych osi symetrii preedmiotow plaskich o zarysach prosto-
katnych dokonuye si¢ nastepujaco: przedmiot / uklada si¢ na plyce traserskic)
1 za pomocy ostrego cyrkla 2 doeh sig przeciwiegie boki przedmiotu na polowe
(rys. 3-5). a nasigpmie taczy sig prreawlegle punkiy
podzale. Otrzymane odcinki prostych bedg osiam
symectrn przedmiotu.

Wykreslanie okregow i lukow wykonue sic 72
pomocy ostrego cyrkla. Cyrkiel sozwiera sig na
wymiar danego promicnia i umieszcza sig jego jed-
no ramig w napunktowanym srodku okregu lub
tuku. Nasigpmie kkko naciskajgc na drugic ramig
cyrkla zatacza si¢ zadany okrag lub luk.

Trasowanie Srodha otworn, kiory ma bye weer-
cony, polcga przewazmie na trasowaniu dwoch
wzajemmie prostopadlych linu. na przecigciu kio-
rych znaydupe si¢ Srodek otworu.

Srodki czdl walkéw najlatwic) wysnacsza sig 7
pomocy srodkowmika (rys. 3-6). W 1ym celu przy-
Rys. 35 Trowanc om symerrs klada sig srodkowmk do walka w ten sposob,
podonnie reby jego ramiona boczne byly stycrne do okrg-

gu | wadluz ramienia srodkowego wykresla si¢

rysg 1 (rys. 3-60), & nastgpnie obraca sig Srodkow-

al mik o kat 90" 1 wykresla ryse ? (rys. 3-60H) Jezeli

{ czolo walka jest okregiem prawidlowym. Lo sro-

dek tego okrggu bedzie polorony w punkcie prre-
cigcia tych rys.

Trasowanic wg wzornikow jest powszechnie sto-
sowane podczas wykonywama wickszey hiczby jed-
nakowych przedmiotow. Polega ono na przylose-
niu wzornika do plaszczyzny matenaldu | wyznacze-
niu sarysow preedmiotu przez obrysowanic zarysu
wzormka rysikiem. Osie olworow wyznacza sig
przez specjalne olwory we wzormiku, stosujge do
tego celu specjalny punktak. Trasujac wg wzor-
nika trzeba pamigtac, zeby wzornik byl zawsze
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Rys. M6, Wyrnuczanie  srodhow
cool walkow



jednakowo ustawiony, o 0siaga si¢ za pomoca wykonywania we wzorniku wyciec,
Atore muszg trafia¢ na osie przedmiotu.

Trasowanie katow moze by¢ wykonywane za pomoca katomierzy lub metoda
geometryczna. Trasowanie kgtow za pomoca katomierzy uniwersalnych pokazano
na rys. 3-7a, a za pomoca katomierzy zwykltych na rys. 3-7h.

a)

Rys. 3-7. Ustawicnic kgla: «, 7a
pomocyg kgtomicrza uniwersalne-
go. h) za pomoca kglomicrza
zwyklego




4.1. Narzedzia do scinania, przecinania i wycinania

Narzgdzia do $cinania, przecinania i wycinania metali s3 wykonane w ksztal-
cie klinow. Do przecinania niezbyt grubych plaskownikow, pretow i blach
uzywa si¢ przecinakow (rys. 4-1). Czescia roboczg przecinaka jest klin o kacie
rozwarcia 8+ 12 | zakonczony ostrzem / rowniez w ksztalcie klina o kacie f.
ktorego wartosc jest zalezna od skrawuanego materiatu. Przyblizone wartosci kat:
sa nastgpujace:

— do obrobki stali p =60
— do obrobki zeliwa i brazu p=170"
— do obrobki cynku i1 aluminium f = 35°
— do obrobki mosiadzu 1 miedzi ff =45
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Rys. 4-1. Przecinak Rys. 4-2. Wycinak:
! — ostrze, 2 — chwyt. 3 — leb

E:w
U

"

U

Do wycinania sa uzywane nastepujace wycinaki (rys. 4—2):

® prosty do wycinania rowkow prostokatnych na powierzchniach plaskich
1 wypuklych (rys. 4-2a),

@® wygiety do wycinania rowkow na powierzchniach wklgstych (rys. 4-25).

@® czterokrawedziowy do wycinania szczelin w rurach (rys. 4-2¢).

Geometlria ostrza narzedzia

Jezeh narzedzie o ksztalcie klina zostame ustawione tak, jak to przedstawiono
na rys. 4-3a. to pod wplywem sily nacisku lub uderzema khin zaglebi si¢ w material,
rozdzielajac go w miejscu przecinanym. Jezeli natomiast przecinak zostanie
ustawiony wzgledem powierzchni pod pewnym kgtem (rys. 4-35), to stta Fdaatajac
wzdluz osi przecinaka rozlozy si¢ na dwie sily skladowe: N1 §.

Na rys. 4-3¢ przedstawiono narzgdzie o kgcie fi, zwanym Kkgtem ostrza,
nachylone do matenialu pod katem «, zwanym katem przylozenia. Kat o rowny
sumie kglow przylozenia i1 ostrza nazywa si¢ katem skrawania. Powierzchnia klina
przecinaka zwrocona do matenalu nazywa si¢ powierzchnig przylozenia, natomiast



powierechma klina, po kiore) zsuwajg sig
WIOry, nazywa si¢ powierzchnig natarcia. Kyt
; cawarty migdzy powierzchnig natarcia
a prostopadiy do powierzchm skrawania na-
zywa si¢ katem natarcia,

Im kat ostrza fi jest mniejszy, tym latwie)
narzedzie zaglebia si¢ w material. Kat przylo-
zenmia a powinien byc taki, zeby tarcie o po-
wierzchni¢ skrawama bylo jak najmniejsze.
Im kat skrawania o jest wigkszy i bardzie)
zbliza si¢ do kata prostego, tym trudniej
ostrze narzedzia zaglebia sig w material.
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Rys. 4.3, Geometnia ostrza narzedzaia: a) ostrze klina,
b, rozklad sily dzialajgce) na ostrze, ¢) kgty skrawania

Rodzaje i budowa mlotkow slusarskich

Miotki Slusarskie wykonuje si¢ ze stali narzedziowe). Sa one zakonczone z jed-
nej strony klinowym rabem /, a z drugiej — lekko wypuktym obuchem 2 (rys. 4-4a)
i sa osadzone na drewnianym trzonku 3.

Miotki monterskie (rys. 4-4b) uzywane do pasowania czesci wykonuje
sie z metali migkkich, np. miedzi lub olowiu, zeby nie uszkadzaly skladanych
czgsci. Do prostowania blach stosuje si¢ miotki drewniane lub z twardej gumy
(rys. 4-4¢).

Rys. 44. Rozne typy mlotkow slusarskich: «) stalowy, b, monterski, ¢, drewniany lub z twardej gumy



4.2. Scinanie

Matenal poddawany scinaniu mocuje si¢ w imadle, a nasigpnie przystawia sig
w odpowiednim miejscu przecinak 1 uderzeniami mlotka powoduje usuwanie jego

a)

b)

Rys. 4-5. Scinanic waskich plasz-
czyzn: w) wedluz poziomu szczek
imadla, b) wg rys powyze| poziomu
imadla

nadmiaru. Scinania waskich plaszczyzn mozna do-
konywac na poziomie szczek imadla albo powyze)
szczek wedlug rys uprzednio wytrasowanych na
przedmiocie (rys. 4-5).

Scinajac material wzdluz szczek imadla mate-
ral zamocowuje si¢ w imadle tak, aby nad poziom
szczek wystawala jedynie warstwa matenialu prze-
znaczona do Scigcia. Grubo$¢ te) warstwy nie
powinna przckracza¢ 4 mm. Jezeh treeba zebrac
7 matenalu warstwe grubszg miz 4 mm, 1o scinania
dokonuje si¢ kilkakrotme.

Scinania materialu z duzych powierzchni do-
konuje si¢ przecinakiem 1 wycinakiem. Poczgtko-
wo wycinakiem wycina si¢ rownolegle rowk (rys,
4-6a), a nastgpnie przecinakiem sciny Si¢ wystajgce
grzbiety matenialu (rys. 4-65).

Scinanie cienkiej blachy najczesciej odbywa si¢ w imadle po wytrasowaniu rysy.,
wzdluz ktorej trzeba dokonaé scinania (rys. 4-6¢). Scinania mozna rownie?
dokonywac za pomoca przenosnych preyrzadow z napedem mechanicznym.

Rys. 4-6. Scinanic | preecinanie: @) nacinamie wycinakiem rownoleglych rowkow, b, scinanie prac-
anakiem powstalych wysigpow. ¢ sciname cienkic) bluchy, ¢/ przecinanic w imadic krotkich pretow



4.3. Przecinanie

Przecinania dokonuje si¢ w imadle, na plycie lub na kowadle. Przecinajac np.
krotkie prety mocuje si¢ je w imadle w ten sposob. zeby rysa przecigcia znalazla sie
na wysokosci szczgk imadla, a przecinak przystawia si¢ tak, zeby powierzchnia
przylozenia byla styczna do powierzchni szcz¢k (rys. 4-6d).

Przecinania na plycie lub kowadle stosuje si¢ w przypadku przecinania

grubszego materialu. W tym celu material prze-
cinany / umieszcza si¢ na powierzchni kowadta
2. a przecinak 3 ustawia si¢ prostopadle do
materialu (rys. 4-7). Po tych przygotowaniach
dokonuje sie przecinania materialu uderzeniami
miotka.

>

Rys. 4-7. Przecinanic na kowadle (na gorgco)

4.4. Wycinanie

Wycinaniem nazywa si¢ czynnosc wykonywania wglebien, rys lub rowkow za
pomocy wycinaka 1 mlotka. Niekiedy trzeba wycinac rowki o skomplikowanym
ksztabcie. Na rys. 4-8¢ pokazano wycinanie rowkow w plaskiej plycie, a na rys. 4-86
wycinanic rowkow w panewce lozyska slizgowego: Przed wycinaniem osie rowkow
powinny by¢ wytrasowane.

Wycinanie cienkiej blachy polega na wytraso-
waniu zadanego ksstaltu, a nasigpnie, po polozeniu
blachy na plycie. przecinaniu jej przecinakiem.

Wycinajac rowki podluzne lub poprzeczne na
obwodzie rury trzeba pamigta¢ o wlasciwym jej
zamocowaniu. W tym przypadku rur¢ mocuje sie
w imadle 7 uzyciem specjalnych nakladek, nawierca
na poczalku i na koncu rowka otwor o Srednicy
rowne| szerokosci rowka, a nastgpnie specjalnym
wycinakiem (czterokrawedziowym) do rur wycina
sie¢ material migdzy otworami. Wycinania mozna
dokonywaé¢ za pomoca przenosnych przyrzadow
z napedem mechanicznym.

Scinanie | wycinanie reczne sg operacjami prze-
starzalymi 1 mato wydajnymi. W duzych zakladach  Rys. 4-8. Wycinanic rowkow w
przemyslowych procesy te sg zmechanizowane. roimych crgsciach maszyn

Ostrzenia przecinakow dokonuje si¢ na ostrzar-
ce. W czasie ostrzemia bardzo wazne jest ustawienie ostrza narzedzia wzgledem
sciernicy. Po naostrzeniu narzedzia sprawdza si¢ kat ostrza wzornikiem.




