Przedmiot: Technologia wytwarzania elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi.
Tematy zajec: 06.11.2020r.
1. Technologia ciecia i pitowania.
2. Trasowanie linii do ciecia.
3. Dobdér narzedzi do ciecia.
4. Sposéb ciecia narzedziami recznymi i z napedem elektrycznym.
5. Pitowanie elementéw po cieciu.

Ciecie

Ciecie wykonuje si¢ za pomoca przecinaka, nozyc rgcznych lub dzwigniowych badz pitki rgczne;.

Przecinanie materialu przecinakiem mozna stosowaé jedynie do obrobki zgrubnej, gdyz
powoduje ono znieksztatcenie krawedzi. Nalezy wtedy zostawia¢ odpowiednie naddatki dla dalszej
obrobki krawedzi pilnikiem. Przy przecinaniu blachy na kowadle nalezy stosowaé podktadke (rys.7 a),
aby nie uszkodzi¢ ostrza przecinaka o twarda powierzchni¢ kowadta. Przesunigcie przecinaka do
kazdego nastepnego ciccia powinno by¢ mniejsze niz szeroko$¢ ostrza przecinaka, tak aby po
ustawieniu w nowym miejscu czgs¢ ostrza znajdowata si¢ w rowku juz poprzednio nacigtym (rys. 7 b).

Rys. 7. Ciecie prostopadte za pomocq przecinaka

a— przecinanie blachy na podkiadce, b — sposob trzymania i przesuwania przecinaka, ¢ —
przecinanie piaskownika

Grubsze ptaskowniki przecina si¢ zwykle przez nacigcie z czterech stron, a nastepnie odtamuje si¢
(rys. 7 c).
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Rys.8. Przecinanie blach w szczekach imadla  a— prawidlowe ustawienie przecinaka b —
przecinanie

Waskie paski blach najlepiej odcina¢ mocujac materiat w imadle tak, aby linia cigcia znajdowata
si¢ w poziomie gornej krawedzi szczek. Przecinak trzymamy w lewej rece pod katem 30° do 40° do
poziomu i okoto 75° do krawedzi szczek (rys. 8).

Nalezy uwaza¢, aby przecinakiem nie cig¢ po hartowanej szcz¢ce i by milotkiem uderza¢ w
kierunku szczgki stalej.
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Rys. 9. Scinanie wiekszych plaszczyzna — wstepne wycinanie rowkéw, b — Scinanie
wykanczajgce

Przy $cinaniu wigkszych plaszczyzn nalezy najpierw wycinakiem wycia¢ rowki (rys. 9 a), a
nastgpnie przecinakiem wyrdéwnac ptaszczyzne (rys. 9 b).Jednorazowo mozna $cinaé warstwe o
grubosci od 1 do 3 mm. Przy przecinaniu grubszych blach lub wycinaniu wigkszych otworow koto
linii cigcia wierci si¢ szereg otworéw o srednicy okoto 6 mm, a nast¢pnie wycinakiem wycina si¢
materiat pomiedzy otworkami.

Ciecie nozycami recznymi lub dzwigniowymi. Ostrza nozyc pracujg jak dwa przecinaki
przeciwnie skierowane. Cigta blach¢ nalezy wsuwac jak najdalej w rozwarte ostrza nozyc, jednak
szerokie rozwarcie nozyc powoduje wysuwanie materialu. Szczeki nozyc powinny by¢ ustawione
prostopadle do powierzchni blachy.

Rys. 10. Wycinanie krqzka nozycami recznymi

Cigcia nie nalezy wykonywac¢ do catkowitego zamknigcia szcz¢k nozyc, a tylko do okolo 3/4
dhugosci ostrzy, gdyz grozi to nadrywaniem nacigtej krawedzi oraz skaleczeniem dtoni przy cieciu
nozycami recznymi. Odcieta ,,cze$¢ blachy nalezy odgina¢ do gory, aby ulatwié cigcie i uchronié
dtonie przed skaleczeniem (rys.10).




Rys. 11. Nozyce do ciecia blachy a— proste, b — wygiete, ¢ — dzwigniowe 1 — néz dolny. 2 —
noz gorny. 3 — plytka dociskowa. 4 — haczyk do podwieszania dzwigni

Blachy o grubosci wigkszej niz0,5 mmtnie si¢ nozycami dzwigniowymi (rys. 11 c),
przymocowanymi na state do stotu lub na specjalnej konstrukcji mocowanej do podtogi. Cigta blacha
ma by¢ utozona prostopadle do ptaszczyzny ostrzy nozyc. Po zakonczonym cieciu dzwignia nozyc
musi by¢ zabezpieczona haczykiem przed samoczynnym opadnigciem.

Przecinanie za pomocg pilki pokazano na rys. 12. Podczas cigcia nalezy wywiera¢ nacisk na
pitke obydwiema rekami, przewaza¢ ma jednak nacisk reki lewej. Prawa reka nadaje si¢ pilce
rownomierny posuw ku przodowi i do tytu. Przy ruchu pitki do tylu, nacisk na pitk¢ zmniejszamy.
Bardzo wazne jest rozpoczynanie przecinania. Od prawidlowego wykonania tej czynnosci zalezy
utrzymanie doktadnych wymiaréw obcinanego przedmiotu. W tym celu nadcina si¢ najpierw tylna
krawedz przedmiotu, uwazajac, aby nadciecie wypadlo doktadnie wzdtuz wyznakowane;j linii. Kat a
powinien by¢ bardzo maty, nie wickszy jak 8°. Duzy kat o utrudnia rozpoczecie nacigcia i powoduje
wykruszenie z¢gbow. Do cigcia materiatlow cienszych i twardszych uzywamy pitek o drobnych
nacieciach, materiaty grube i migekkie przecinamy pitkami o wiekszych nacieciach.

Rys. 12. Ciecie pitkq reczng - prawidtowa postawa przy przecinaniu,
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Rys. 13. Cigcie pitkq reczng — rozpoczynanie ciecia



