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1. Narzedzia do $cinania, wycinania i przecinania metali

[.  Przecinakii wycinaki

Narzedzia do $cinania, przecinania i wycinania metali s3 wykonane w ksztatcie klinéw. Do przecinania
niezbyt grubych ptaskownikéw, pretéw i blach uzywa sie przecinakéw. Czescig robocza przecinaka jest klin.
Przyktad przecinaka pokazano narys. nr 1.

Rys. nr 7.1. Przecinak
1 - ostrze, 2 - chwyt, 3 - teb
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Zrédto: Aleksander Gérecki: Technologia ogdlna, podstawy technologii mechanicznej. Wydawnictwo Szkolne i
Pedagogiczne Warszawa 2009, wortalnarzedziowy.pl

Do wycinania sg uzywane nastepujace wycinaki (rys. nr 2),
» prosty do wycinania rowkéw prostokatnych na powierzchniach ptaskich i wypu- ktych (rys. nr 2a),
» wygiety do wycinania rowkéw na powierzchniach wklestych (rys. nr 2b),

» czterokrawedziowy do wycinania szczelin w rurach (rys. nr 2c).
Rys. nr 7.2. Wycinaki
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Zrédto: Aleksander Gérecki: Technologia ogélna, podstawy technologii mechanicznej. Wydawnictwo Szkolne i
Pedagogiczne Warszawa 2009, www.narzedziowy.pl


http://www.narzedziowy.pl/

II.  Rodzajeibudowa mtotkéw Slusarskich

Mtotki Slusarskie wykonuje sie ze stali narzedziowej. S3 one zakonczone z jednej strony klinowym
rgbem 1, a z drugiej, lekko wypuktym obuchem 2 i s3 osadzone na drewnianym trzonku 3. Typ mtotka
Slusarskiego pokazano narys, »r 2 : : e

Zrédto: Aleksander Goérecki: Technologia ogdlna, podstawy technologii mechanicznej. Wydawnictwo Szkolne i
Pedagogiczne Warszawa 2009

Mtotki monterskie, uzywane do pasowania cze$ci, wykonuje sie z metali miekkich, np. miedzi lub

O‘I'OWiu, zehv nia ne7zlzad7zahy clkladanvrh czeéei (rvs. nr 4)
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Zrédto: Aleksander Goérecki: Technologia ogdlna, podstawy technologii mechanicznej. Wydawnictwo Szkolne i
Pedagogiczne Warszawa 2009, www.4-tech.pl

Do prostowania blach stosuie sie mtotki drewniane lub z twardej gumy (rys. nr 5).

Zrédto: Aleksander Gérecki: Technologia ogélna, podstawy technologii mechanicznej. Wydawnictwo Szkolne i
Pedagogiczne Warszawa 2009


http://www.4-tech.pl/

[II.  Pitki reczne do przecinania metali

Pitke reczng do przecinania metali pokazano na rys. 6. Gtéwnymi jej czeSciami s3: oprawka (jednolita 1
lub rozsuwana 2), brzeszczot 3, rekojes¢ 4. W oprawkach nastaw- nych mozna mocowac brzeszczoty o
réznych dtugosciach. Oprawka jest wyposazona w dwa uchwyty do mocowania brzeszczotu: stalty 5 i

przesuwny 6 (nastawny). W obu uchwytach znajdujg sie dwa prostopadte przeciecia oraz otwory.
Brzeszczot wsuwa sie w o : T, ot S =

Zrédto: Aleksander Gérecki: Technologia ogdina, podstawy technologii mechanicznej. Wydawnictwo Szkolne i
Pedagogiczne Warszawa 2009

Brzeszczot jest wykonany w postaci cienkiej taSmy stalowej z zagbkami nacietymi na jednej lub obu
krawedziach (rys. nr 7). Podczas mocowania brzeszczotu w oprawce trzeba zwraca¢ uwage, zeby zabki pitki
miaty kierunek nachylenia ku przedniemu uchwytowi co jest uwidocznione na rys. nr 6 (powiekszenie).
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Zrédto: Aleksander Goérecki: Technologia ogdlna, podstawy technologii mechanicznej. Wydawnictwo Szkolne i
Pedagogiczne Warszawa 2009

2. Nozyce i pity do ciecia

Do ciecia blach roznej grubosci, a takze materiatéw ksztattowych i pretéw uzywa sie nozyc. Blachy
stalowe cienkie (do 1 mm) mozna cig¢ nozycami recznymi, a blachy grub- sze (do 5 mm) - nozycami
dzwigniowymi. Nozyce réwnolegte, czyli gilotynowe, o nape- dzie mechanicznym sg stosowane do ciecia
blach grubosci do 32 mm, a prety oraz ksztattowniki przecina sie nozycami uniwersalnymi.
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I.  Nozycereczne

Nozyce sktadajg sie z dwoch nozy, ktére - wciskajac sie w materiat - poczatkowo tna, a nastepnie
przerywaja go. Istnieje kilka typoéw nozyc recznych (rys. nr 8). W zaleznos$ci od potozenia szczeki gornej
podczas ciecia nozyce bywaja prawe lub lewe. Jezeli szczeka gorna nozyc znajduje sie z prawej strony
szczeki dolnej, sa to nozyce prawe (rys. nr 8b), a jezeli odwrotnie, sg to nozyce lewe (rys. nr 8a). Do
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Zrédto: Aleksander Gérecki: Technologia ogéina, podstawy technologii mechanicznej. Wydawnictwo Szkolne i
Pedagogiczne Warszawa 2009, www.narzedzia4u.pl

Do ciecia blach grubosci 3 mm o skomplikowanym ksztatcie i matych krzywiznach stosuje sie nozyce
elektryczne, ktore pokazano na rys. r

Zrédto: www.itechnika.pl

II. ~ Nozyce dzwigniowe i réwnolegte

Nozyce dzwigniowe stuza do przecinania blach grubych i ptaskownikéw. Po- wierzchnie nozy s3
nachylone wzgledem ptaszczyzny ciecia pod katem 2+3°. Dolny néz 2 nozyc dzwigniowych jest nieruchomy
i przymocowany do dolnej czesci korpusu. N6z goérny 1 jest ruchomy i potaczony z dzwignia. Nozyce
dZzwigniowe czesto sg wyposazone w przytrzymywacz 3, ktéry zapobiega wyginaniu sie blach podczas
ciecia, oraz w zde- rzak 4, utatwiajacy ciecie duzej liczby odcinkéw materiatu o tych samych wymiarach.

Ten typ nozyc przedstawiononarys. 101 11.
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http://www.narzedzia4u.pl/
http://www.itechnika.pl/

Rys. nr 7.10. Nozyvce dzwigniowe 1 - néz gérnv, 2 - néz dolny, 3 - przytrzymywacz, 4 - zderzak
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Zrédto: Aleksander Gérecki: Technologia ogélna, podstawy technologii i mechanicznej.
Wydawnictwo Szkolne i Pedagogiczne Warszawa 2009
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Zrédto: www.nokaut.pl

Nozyce rownolegte, czyli gilotynowe, stuza do ciecia blach wzdtuz linii prostej, stu- z3 do ciecia dtugich
paskow blach o bardzo matej grubosci (rys. nr 12). Do ciecia duzych arkuszy blach o grubosci nawet do 32
mm s3 stosowane nozyce roéwnolegte mechanicz- ne (rys. nr 13). N6z dolny jest mocowany nieruchomo w
dolnej czesci korpusu. N6z goér- ny jest mocowany w korpusie suwaka, ktéry przesuwa sie w gére i w dét w
prowadni- cach, a jest poruszan T = = od watu roboczego napedzanego
silnikiem elektrycznym. \

Zrodto: www.kma-maszyny.pl


http://www.nokaut.pl/
http://www.kma-maszyny.pl/

Rywe nr 7 12 Nagwvera ailatvrnnawa machaniczna

[II.  Pity ramowe, tarczowe i taSmowe
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Pily ramowe s3 obrabiark: eszczot) wykonuje ruch

postepowo-zwrotny.

Zrodto: warszawa.all.biz

Bardzo wydajnymi obrabiarkami do ciecia metali na zimno s3 pily tarczowe. Wada pit tarczowych jest
stosunkowo duza strata materiatu podczas ciecia, gdyz szeroko$¢ narzedzia (tarczy) jest do$¢ duza i wynosi
4+12 mm. Narzedzie jest wykonane w postaci uzebionej tarczy o $rednicy 300+1200 mm. Pity mogg miec
zeby naciete wprost na tar- czy, czeSciej jednak stosuje sie zeby wykonane w postaci segmentow,
przymocowanych do tarczy. Segmenty te wykonuje sie ze stali narzedziowej szybkotngcej. Stosuje sie

réwniez pity tarczowe z naktadkami z weglikow spiekanych.
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http://www.galeria-biznesu.pl/

Narzedzie (pita tarczowa) wykonuje ruch roboczy obrotowy i ruch posuwowy. Mate- riat przeznaczony do
ciecia jest mocowany w imadle lub w uchwycie. Docisk szczek ima- dlta moze by¢ mechaniczny lub
hydrauliczny. Pitg tarczowa przedstawiono na rys. nr14.
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Zrédto: .switala.pl
[V. Pily taSmowe

Pity taSmowe s3 stosowane przede wszystkim do wycinania przedmiotdw o skom- plikowanych
ksztattach, a szczeg6lnie otworéw ksztattowych oraz do obcinania nadle- wéw ze stopéw aluminium. Pita
taSmowa ma grubos$¢ 0,65+1,1 mm i szeroko$¢ 3+40 mm. Mata grubo$¢ taSmy powoduje mate straty
materiatu. Pila taSmowa przesuwa sie pionowo w do6t ruchem ciagtym, dzieki czemu praca jest bardzo
wydajna. Przecinany przedmiot przesuwa sie recznie na stole obrabiarki zgodnie z kierunkiem rys traser-
skich. Pite tasmowg przedstawiona na rys. nr 15.



http://www.switala.pl/

