KARTA GWARANCYJNA

1.

Produkt marki UNI-MAX jest objety 24 miesigcznym okresem gwarancji, poczgwszy datg sprzeda-
zy wedtug Kodeksu cywilnego lub 12 miesiecznym okresem gwarancji wedtug Kodeksu handlowe-
go. Gwarancja obejmuje udokumentowane wady materiatu lub wady produkcyjne. Inne roszczenia
wynikajgce z uszkodzen o jakimkolwiek charakterze, bezposrednie lub posrednie, wzgledem oséb
lub materiatu sg wykluczone.

Gwarancja nie obejmuje usterek spowodowanych niefachowym montazem lub manipulacja, niefa-
chowym uzytkowaniem, przecigzeniem, niedotrzymaniem wymogéw podanych w instrukcji, zasto-
sowaniem niewtasciwego wyposazenia dodatkowego lub nieodpowiednich narzedzi roboczych,
manipulacjg przez niepowotang osobe lub uszkodzen powstatych podczas transportu lub uszko-
dzen mechanicznych. U niektérych typow produktéw lub ich czesci, np. wyposazenie dodatkowe,
silniki, wegielki, elementy uszczelniajgce i elementy instalacji cyrkulacji goracego powietrza, ktére
wymagajg okresowej wymiany, przy zwyktym uzytkowaniu mozna zaktadac¢ ich normalne zuzycie
w wyniku eksploatacji, ktére nie jest objete gwarancja.

Przy podaniu zgtoszenia reklamacyjnego (lub roszczenia innego charakteru) nalezy przedtozyc,
ze produkt byt sprzedany przez sprzedawce, u ktérego produkt jest reklamowany oraz ze okres
gwarangciji jest ciggte obowigzujgcy. W tym celu zaleca sie, w interesie co najszybszego rozpatrze-
nia i zatatwienia reklamacji przedtozy¢ karte gwarancyjng z wyznaczong datg produkcji i sprzeda-
zy, numerem seryjnym (numer serii), pieczecig punktu sprzedazy i podpisem sprzedawcy, ewen-
tualnie wazynm dokumentem kupna-sprzedazy itp.

Reklamacje nalezy zgtosi¢ w punkcie sprzedazy, w ktérym dokonano zakupu lub wysta¢ produkt
w roztozonym stanie do naprawy.

Okres gwarancji zostaje wydtuzony o czas, w ktorym produkt byt w naprawie. Reklamowany pro-
dukt nalezy wysta¢ do punktu serwisowego wraz z opisem usterki/wady, nalezycie zapakowany
(najlepiej w oryginalnym opakowaniu, ktére zaleca sige pozostawi¢ do tego celu) oraz zatgczy¢
karte gwarancyjng lub inny dokument potwierdzajgcy prawo do roszczenia z tytutu reklamacji.
Produkt nalezy wysta¢ do punktu serwisowego wytgcznie w wyczyszczonym stanie. W odwrotnym
przypadku, z powoddéw dotrzymania zasad higieny nie bedzie mozliwe przyja¢ produktu do napra-
wy lub uzytkownik zostanie obcigzony kosztami wyczyszczenia produktu.

Reklamacje moga Panstwo wysyta¢ do magazynu firmy transportowej w Polsce, pod adres podany w formularzy reklamacyjnym
(RMA formularz) lub bezposrednio na ponizszy adres do naszego serwisu, aby przyspieszy¢ przebieg reklamacji.

ZAKLAD NAPRAWCZY
Magazyn Uzice

Hlavni 29

277 45 Uzice

Czechy

W przypadku pytan prosimy o kontakt: KH TRADING, Sp. z o.0.
Tel.: 0 801 033 077 GODZINY OTWARCIA:

(optata jak za potaczenie lokalne) Pn — Pt: 7:30-16:00

Fax: (022) 43 35 332
INTERNET: www.uni-max.com.pl

info@uni-max.com.pl
bok@uni-max.com.pl

Produkt: GIETARKA PROFILI STOJAKOWA / STOLOWA

Typ: CB200 / CB200-T Numer fabryczny (seria):

Data produkgciji: Adnotacje o naprawie:

Data sprzedazy, pieczec, podpis:

www.LINEMAX com

INSTRUKCJA OBSLUGI

GIETARKA PROFILI
STOJAKOWA /| STOLOWA

CB200 / CB200-T



Szanowni klienci, dziekujemy Panstwu za zakupienie nowego urzadzenia firmy KH Trading s.r.o.
Nasza spétka jest gotowa do $wiadczenia Panstwu ustug przed, w trakcie i po zakupieniu wyrobu.
W przypadku jakichkolwiek pytan, wnioskéw czy problemoéw prosimy skontaktowac sie z naszym
przedstawicielem handlowym. Postaramy sie rozwazy¢ Panstwa problem i zareagowac w miare
posiadanych mozliwosci.

Pierwsze uruchomienie tego urzadzenia jest w rozumieniu tej instrukcji krokiem
prawnym, poprzez ktéry uzytkownik z wolng i nieprzymuszong wolg potwierdza,
ze te instrukcje starannie przeczytatl, zrozumiat jej znaczenie i zapoznat sie ze
wszystkimi ryzykami.

UWAGA! Nie mozna prébowa¢ uruchomi¢ (ewentualnie uzytkowac) urzgdzenia wczesniej, niz
zapoznamy sie z catg instrukcjg obstugi. Instrukcje nalezy zachowa¢ do uzytku w przysztosci.
Szczegolng uwage nalezy poswiecic¢ zaleceniom dotyczgcym bezpieczenstwa pracy. Nieprzestrzeganie
albo niedoktadne zastosowanie si¢ do tych zalecen moze spowodowac wypadek z udziatem Panstwa
lub innych os6b albo uszkodzenie urzgdzenia lub obrabianego materiatu.

W szczegolnosci nalezy przestrzegac zalecen bezpieczenstwa podanych na tabliczkach znamionowych,
w ktore urzgdzenie jest wyposazone. Tych tabliczek nie wolno usuwac, ani uszkadzac.

Dla uproszczenia ewentualnej komunikacji prosimy
zapisac¢ tutaj numer faktury albo innego dokumentu
poswiadczajgcego zakup.

Kompaktowa gietarka do profili na mocnym stojaku, ktéry stuzy jednoczesnie do uktadania rolek,
pozwala na ekonomiczne gigcie réznych elementéw z ksztattownikéw ptaskich, kwadratowych,
okragtych. Ramig teleskopowe - dtugos$¢ do 90 cm. Dostepna jest w 2 wykonaniach - jedna do
przymocowania do stotu warsztatowego i druga z wlasnym stojakiem.

Wyposazenie:
Zestaw do giecia promieni: 1%, 1 1/4%, 1 1/2, 1 3/4%, 2%, 2 1/2, 3“.

DANE TECHNICZNE

PROTOKOL Z WYKONANIA NAPRAWY ALBO KONSERWACJI

Protokoty z napraw i konserwacji:

DATA

PROTOKOL Z WYKONANIA NAPRAWY ALBO
KONSERWACJI

ZAKEAD
SPECJALISTYCZNY

Materiat nadajgcy sie do zginania:

Stal miekka (niskoweglowa) walcowana na gorgco

Wokot samego czopu srodkowego gigé mozna wytgcznie stal 0 SrednicCy.........ccceeeeerieeeene do 6,5 mm
Dla wiekszych grubosci na czopie srodkowym nalezy zawsze zastosowac rolke o grubosci............. 2¢
Maksymalne wymiary gietych materiatOw ............ccoiiiiiiii e
PRASKOWNIK. ...ttt 8 x 50 mm
Ksztattownik okraglty lub Kwadratowy .............coceoiiiiiiiiiiiice e 16 x 16 mm
WYJATEK

Prety zebrowane o srednicy 12,7 mm gigé mozna wytgcznie wokét czopu srodkowego z zatozong rolkg
o $rednicy 3“

Wymiary okragtych lub kwadratowych ksztattownikéw dla ostrych krawedzi giecia............... 5 x 50 mm
=1l o1 T O ST TP U TSP PR UPPTOPRROON 6 x 32 mm
Na srednicy 3“ gigé mozna oKragly Pret .. ..o 12 mm
Wymiar OPaKOWENIA .........couuiiiiiiiiiii e 900 x 250 x 270 mm
CHEZAN PIULLO ...ttt ettt e e 26 kg

Tekst, rysunki i dane obowigzujg w momencie druku instrukcji. W celu nieustannego ulepszania naszych
wyrobow zastrzegamy sobie prawo do zmiany danych technicznych bez wczes$niejszego uprzedzenia.
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WYKAZ CZESCI

Poz. Opis llos¢
1 Element posredni tulei 1
2 Sruba 9,5 x 120,7 mm. 1
3 Podktadka ptaska 9,5 mm 4
4 Zestaw pierscienia 1
5 Sruba z tbem ptaskim 9,5 mm 2
6 Element posredni pierscienia 3
7 Podktadka zabezpieczajgca 9,5 mm 4
8 Nakretka 9,5 mm 4
9 Dtugi czop taczacy 2
10 Klocek oporowy 1
11 Podpora klocka 1
12 Sruba 9,5 x 28,6 mm. 1
13 Ogranicznik ruchomy 1
14 Ogranicznik staty 1
15 Krotki czop tgczacy 1
16 Ramie, przedtuzenie rekojesci 1
17 Czop rekojesci z zaciskiem 1
18 Rekojesc 1
19 Klin do wykonywania ostrych krawedzi 1
20 Stojak (tylko dla modelu CB200) 1
21 Rolka 25,4 mm (1) 1
22 Rolka 31,8 mm (1 1/4%) 1
23 Rolka 38,1 mm (1 1/2) 2
24 Rolka 44,5 mm (1 3/4%) 1
25 Rolka 50,8 mm (2%) 1
26 Rolka 63,5 mm (2 1/2) 1
27 Rolka 76,2 mm (3") 1

38

SRODKI BEZPIECZENSTWA

Symbole wykorzystywane w niniejszych instrukcjach

A Uwaga!

Oznacza niebezpieczenstwo odniesienia powaznych obrazen albo znaczne straty
materialne.

Niebezpieczenstwo zaczepienia!

Uwazaj na obrazenia spowodowane zaczepieniem czesci ciala przez obracajace si¢
czesci maszyny.

E‘ Ostrzezenie!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia

m Notatka:

Informacja dodatkowa

" Konieczne jest stosowanie osobistych srodkéw ochronnych.

A Ogolnie
L]

Nalezy zapoznac sie z tym urzgdzeniem, jego sterowaniem, uzytkowaniem, elementami tego
urzadzenia i mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z jego niewtasciwym uzytkowaniem.

e Zapewnij, zeby uzytkownik urzadzenia zostat starannie zapoznany z jego sterowaniem,
uzytkowaniem, elementami tego urzadzenia i mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z jego
zastosowania.

o Nalezy przestrzega¢ zalecen podanych na tablicach ostrzegawczych. Tych tabliczek nie wolno
usuwac, ani uszkadzaé. W razie uszkodzenia albo nieczytelnosci tabliczki nalezy sie skontaktowac
z dostawca.

e Baftagan na stanowisku pracy moze spowodowac¢ wypadek.

o Nigdy nie pracuj w ciasnych i Zle oswietlonych pomieszczeniach. Nalezy zawsze utrzymywac
stabilng pozycje.

e Nalezy dba¢ o swoje narzedzia i utrzymywac je w czystosci.

o Rekojesci i elementy sterujgce muszg by¢ suche i bez sladoéw oleju i smaru.

e Uniemozliwiaj dostepu zwierzat, dzieci i oséb niepowotanych.

o Nie wkitadaj rak ani nég do przestrzeni robocze;.

e Nigdy nie zostawiaj pracujgcego urzadzenia bez dozoru.

e Urzadzenia nie wolno uzywaé w innym celu, niz ten, do ktérego jest ono przeznaczone.

e Przy pracy korzystaj ze srodkéw ochrony osobistej (okulary, ochronniki stuchu, respirator, obuwie
robocze itp.)

e Nie pochylaj sie i zawsze korzystaj z obu rak.

e Przy urzadzeniu nie nalezy pracowaé¢ bedac pod wptywem alkoholu i substancji odurzajgcych.

e W razie zawrotow, ostabienia albo omdlenia nie nalezy pracowac przy tym urzadzeniu.

e Jakiekolwiek zmiany w urzadzeniu nie sg dopuszczalne. NIE KORZYSTAJ z urzadzenia w
przypadku stwierdzenia zagie¢, peknie¢ albo innych uszkodzen.

o Nigdy nie wykonuj konserwacji urzgdzenia podczas pracy.

e Jezeli pojawi sie dziwny dzwiek albo inne nadzwyczajne zjawisko, natychmiast zatrzymaj maszyne.

e Klucze i wkretaki po uzyciu zawsze usun z maszyny.

e Przed wigczeniem sprawdz, czy wszystkie Sruby sg dobrze dokrecone.

e Zapewnij odpowiednig konserwacje maszyny. Przed uzyciem maszyny sprawdz, czy nie zostata
uszkodzona.

e Przy konserwacji i naprawach korzystaj tylko z oryginalnych czesci.

e Zastosowanie urzadzen dodatkowych albo wyposazenia, ktérego nie polecit dostawca moze



spowodowac wypadek i zwigzane z nim obrazenia. 2
e Do konkretnej pyracy nalezy ?:iobraé odpowiednie urzadzenie. Nie nalezy przecigza¢ urzgdzenia lub RYSUNKI CZESC|
wyposazenia o matej mocy i wydajnosci, i stosowa¢ go do pracy, ktéra wymaga wiekszej maszyny.
o Nie przecigzaj urzadzenia. Prace planuj tak, zeby bez zmeczenia mozna byto pracowac z zatozong
wydajnoscia.
e Urzadzenie nalezy chroni¢ przed zbyt wysokg temperaturg i Swiattem stonecznym.
e Urzadzenie nie jest przystosowane do pracy pod wodg ani w srodowisku wilgotnym.

Gietarka profili stojakowa

Zestawy
e Nie wolno korzystaé¢ z urzgdzenia, ktore nie jest catkowicie zmontowane zgodnie z zaleceniami tej
instrukgji.

Giecie, ciecie

e Urzadzenie przymocuj mocno do podtogi lub stotu roboczego, ktéry podczas dziatania sit
zginajgcych zostanie stabilny.

e Przed rozpoczeciem giecia oznakuj miejsca giecia oraz poprawnie zamocuj materiat w szczece
mocujgce;.

e Z miejsca pracy ZAWSZE usuwaj wszystkie przeszkody.

Podczas gigecia musisz zapewni¢, by za klockiem oporowym i rolkg ksztattujgcg zawsze pozostawata

odpowiednia dlugo$¢ materiatu. Zabronisz w ten sposob zluzowaniu gigtego materiatu i nastepnie

takze rekojesci.

Przed gieciem zawsze zupetnie wsun czopy tgczgce.

Nigdy nie wykonuj gigcia innych materiatéw, niz migkkiej stali walcowanej na goraco.

NIGDY nie wykonuj zmian gietarki i nie stosuj innego niz dostarczonego wydtuzenie ramiona.

Urzadzenia nie stosuj do giecia blachy, ktorej grubosé i wytrzymato$¢ wigksza jest od

dopuszczalnych parametréw. Nie stosuj do hartowanych lub utwardzanych materiatow.

W celu zapobiegania powstania obrazen nie dotykaj podczas pracy mechanizmu przetozenia.

Nie wktadaj rgk do przestrzeni giecia albo cigcia.

MONTAZ

e Podczas pracy urzadzenie powinno by¢ w bezpieczny sposéb przymocowane do podtfogi lub stotu
warsztatowego. Mocowanie powinno przenosic sity podczas giecia materiatu.

e Odpowiednie umieszczenie gietarki pokazane jest na rysunku.

o Nieodpowiednim jest jego umieszczenie w rogu pomieszczenia lub przy Scianie.

Sciana

giety materiat

gietarka



KONSERWACJA

mechanizmu narzedzia mogg spowodowac jego uszkodzenie.

Do czyszczenia nie nalezy stosowac¢ agresywnych srodkéw czyszczgcych i rozpuszczalnikow.
Czesci plastikowe wycieraj $ciereczkg namoczong w wodzie mydlanej.

Powierzchnie metalowe nalezy konserwowac $ciereczkg zwilzong olejem mineralnym.
Niewykorzystywane urzadzenia nalezy przechowywaé¢ zakonserwowane w suchym miejscu, gdzie
nie beda korodowac.

Smarowanie
Powierzchnie robocze mechanizméw nalezy okresowo smarowa¢ odpowiednim smarem.

LIKWIDACJA

Po zakonczeniu eksploatacji wyrobu nalezy przy likwidacji powstatych odpadéw postepowac zgodnie
z obowigzujacymi przepisami prawa. Wyréb sktada sie z czesci metalowych i plastikowych, ktére po
posegregowaniu podlegaja recyklingowi niezaleznie od siebie.

1. Zdemontuj wszystkie czeSci maszyny.

2. Czesci podziel na odpowiednie klasy odpaddéw (metale, guma, tworzywa itp.) i przekaz do witasciwej

likwidaciji.

UWAGA

Jezeli wystapi awaria, to urzadzenie wyslij na adres sprzedawcy a naprawa zostanie wykonana
odwrotnie. Krotki opis usterki skroci jej lokalizacje i czas naprawy. W okresie gwarancyjnym do
urzgdzenia prosimy zatgczyc¢ kartg gwarancyjng i dowod zakupu.

Zeby zapobiec uszkodzeniu urzgdzenia podczas transportu nalezy dobrze je zapakowac albo skorzystaé

z opakowania oryginalnego. Réwniez po okresie gwarancyjnym wykonujemy dla Panstwa naprawy po
umiarkowanych cenach.

Uwaga: Rysunki mogg lekko rézni¢ sie od dostarczonego wyrobu, tak samo jak moze rézni¢ sie rodzaj
i typ dostarczonego wyposazenia. Jest to wynik ciggtego postepu i takie zdarzenia nie majg wptywu na
odpowiednie funkcjonowanie wyrobu.

Narzedzia nalezy zawsze utrzymywac w czystosci. Zanieczyszczenia, ktére mogg sie przedosta¢ do

Sposoéb montazu

e Przy pomocy s$ruby 3/8%, ptaskiej
podktadki, grubej podktadki dystansowej,
ktora wsunieta jest na srube w Srodku
giecia, cienkiej podktadki dystansowe;j,
sprezystej podktadki i nakretki potgcz
wygiety koniec z okragta podstawa.

o Wygiety koniec rekojesci z otworami
wioz do wygiecia podstawy i zabezpiecz
poprzez wsuniecie jednego lub 2
diuzszych czopdéw tgczacych.

e Z czopu rekojesci zdejmij zawleczke
i wyjmij czop. Wyjmij ramie wydtuzajace,
do otworu zewnetrznego wtéz czop
i ponownie zat6z zawleczke.

o Gietarke umies¢ w pozyciji, w ktorej
bedziesz z niej korzystat. Obracaj
rekojescig w obu kierunkach, by$
upewnit sie, ze podczas giecia nie
bedzie Ci nic przeszkadzato.

3/8" $ruba

gruba 1
podkfadka i

dystansowa ptaska podktadka

cienka podktadka
dystansowa

sprezysta podktadka
3 nakretka
ptaska podktadkal
sprezysta podktadka
nakretka
ramie
¢eczop wydtuzajace
zawiasup ]__
~ R
- e

czop rekojesci .

|
N
rekojes¢ /!-

zawleczka

e Zapewnij sobie rowniez odpowiednig przestrzen za gigtarkg do wsuwania i manipulacji z dtugim
materiatem podczas giecia. Przy Scianie zalecane jest umieszczenie gietarki wedtug prawego

rysunku.

OSTRZEZENIE: By nie doszto do powaznych skaleczen, nie korzystaj z gietarki, ktéra nie jest w
bezpieczny spos6b przymocowana do podtogi lub do stotu.



OBSLUGA

Obstuga podstawowa

e Duza czes¢ niniejszej instrukcji poswiecona jest wykonywaniu zwyktych czesci o typowych
wymiarach. Poza tymi informacjami, bedzie ustawienie gietarki do ksztattowania specyficznych
ksztattow wymagato w pewnym zakresie zastosowania metody prob i btedow.

e Stwierdzisz pewne réznice w obstudze w zaleznosci od ksztattowania materiatu przy pomocy rolki
albo wykonywania ostrych krawedzi.

Ogolnie postepuj w nastepujacy sposéb
o Nigdy nie probuj ksztattowa¢ materiatu o grubosci powyzej 6 mm wokot czopu srodkowego bez
zastosowania rolki o $Srednicy minimum 1%

e Podczas zmian sposobow gigcia kieruj sie ponizszymi rysunkami.

Informacje ogoélne
e  Okresl odpowiedni materiat oraz jego rozmiary dla produkowanych czesci.

e Do montazu na czopie srodkowym i/lub na czopie rekojesci wybierz odpowiednie rolki. Do
przymocowania rekojesci do tulei zestawu pierscienia wybierz odpowiedni otwor.

e Zainstaluj klocek oporowy albo klin do wykonywania ostrych krawedzi. Zamontuj podpore klocka
oporowego. Poprawnie skieruj klocek oporowy.

e Do gietarki wtoz materiat i do wykonywania pierwszego giecia poprawnie go umiesé.

e Wykonaj pierwsze giecie. Sprawdz kat oraz pozycje i kontynuuj prace.

o Kolejne giecia wykonaj w identyczny sposob. Czasami bedziesz musiat wyjgé materiat z gietarki
i wsunac jego drugi koniec albo materiat odwrdcic.

Identyfikacja otworéw w statej i ruchomej czesci urzadzenia.
Na przyktadach podanych w niniejszej instrukcji, otwory w tulei i rekojesci oznakowane sg liczbami.

Oznakowanie otworéw Ograniczniki state i requlowane

Ograniczniki

r .
L ~zmL
Ograniczniki ‘//'
regulowane | :
s

Otwory rekojesci
1 6

Otwory
w tulei

Giecie nr 1
Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A) i wykonaj giecie pod katem 80°. Sprawdz kat.

Giecie nr 2

Element przesun do znaku nr

2 (rys.B) i wykonaj giecie pod
katem 80°. Sprawdz kat. Wyjmij
czop trzymajgcy klin do ostrych
krawedzi i wyjmij element

z gietarki.

Zakonczenie

Obydwa elementy potgcz spoing
szczepng. Wyszlifuj i wyczysc
strumieniem piasku wszystkie
ostre krawedzie.

POTRZEBNY MATERIAL

Ptaskownik o gr. 4,8 mm,
szer. maks. 50,8 mm.

1 element o dtugosci 190,5 mm
1 element o dtugosci 114,3 mm I

254 254
mm mm

PROCEDURA GIECIA (element 190,5 mm).
Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na elemencie 190,5 mm.

Giecie nr 1
Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A) i wykonaj giecie pod katem 50°. Sprawdz kat.

Giecie nr 2
Odwré¢ element, przesun go do znaku nr 2 (rys.B) i wykonaj giecie pod katem 50°.
Wyjmij czop klina do wykonywania ostrych krawedzi i wyjmij element.

Zakonczenie

Wyksztattowany element
przymocuj spoing szczepng do
obydwu elementow 114,3 mm.
Ramiona ,Z* powinny by¢ w
odlegtosci 152,4 mm réwnolegte.
Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem
piasku wszystkie ostre
krawedzie.
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POTRZEBNY MATERIAL
Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
2 elementy o dtugosci 342,9 mm

PROCEDURA GIECIA

Litere ,W* wykonaj poprzez pospawanie przy pomocy spoiny

szczepnej dwu liter ,V* (jak w przypadku litery ,M®).

POTRZEBNY MATERIAL
Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
2 elementy o dtugosci 190,5 mm

I 95,3 mm I

Ustawienie

Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na

obrabianym elemencie.
Giecie

Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A) i wykonaj
giecie tak, by$ osiggnat wymiaru zewnetrznego 6 = 152,4 m

(patrz rys.).
Zakonczenie

Obydwie czesci potgcz spoing szczepng i sprawdz ich
réwnolegtos¢. Wyszlifuj i wyczy$¢ strumieniem piasku

wszystkie ostre krawedzie.

POTRZEBNY MATERIAL
Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
1 element o dlugosci 241,3 mm

1 element o diugosci 95,3 mm
2 1

| os3mm | | o9s3mm |

PROCEDURA GIECIA (element 241,3 mm).

Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na obrabianym elemencie.
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Ustawianie katéw giecia

Jezeli wymagana jest doktadnosé, to urzadzenie powinno zostaé wyposazone w przyrzgd do
pomiaru kata giecia.

Jezeli pod identycznym katem ksztattowac chcesz kilka czesci (o identycznej srednicy i pozycji
otworu) to zastosowa¢ mozesz ogranicznik staty lub regulowany umieszczony na kole czesci statej
przyrzadu.

Ogranicznik staty stosowany jest wtedy, kiedy nie jest wymagana duza doktadno$¢ ustawienia kata
giecia.

Jezeli potrzebujesz doktadnie ustawi¢ kat giecia, to zastosuj ogranicznik regulowany.

Lekko dokre¢ nakretke i stopniowo probuj ustawi¢ wymagany kat.

Nakretke nastepnie mocno dokrec.

Ze wzgledu na sprezystos¢ materiatu wyprobuj odpowiedni kat gigcia na identycznym materiale jak
ten przeznaczony do giecia.

Po prébie zalecamy zanotowaé wartosci potozen
czopow i $rednic rolek ksztattujgcych dla
ewentualnego przysztego zastosowania.

klocek oporowy

Zastosowanie klocka oporowego

Zadanie klocka oporowego

Uwaga: klocek oporowy umie$¢ zawsze poza srodkiem

Klocek oporowy zabrania przekreceniu sie
materiatu podczas giecia wokot czopu srodkowego
rolkg ksztattujgcg umieszczong na rekojesci albo
kiedy na czopie srodkowym zainstalowana zostata
inna rolka.

Podczas giecia materiatu umies¢ klocek oporowy
(przy pomocy czopu $rodkowego) do jednego

z pigciu duzych otworéw w srodku tulei zestawu
pierscienia. (Duzy otwor w otwartym koncu
przeznaczony jest dla czopu $rodkowego). Otwor,
ktory chcesz zastosowac, okresl probami w
zaleznosci od grubosci gietego materiatu, wielkosci
rolki umieszczonej na czopie srodkowym oraz
potozenia klocka oporowego.

Blok stop stosowaé mozna w réznych pozycjach
zaleznych od wychylenia. Zastosowany moze
zostac¢ z czopem w 5-ciu ré6znych otworach
znajdujacych sie na obrotowej czesci narzedzia.
Wybiera¢ mozesz w zaleznosci od grubosci gietego
materiatu, Srednicy rolek ksztattujgcych oraz Umieszczenie klocka oporowego
skierowania bloku ograniczajgcego.

Blok zastosowany moze zosta¢ w réznych
pozycjach w zaleznosci od kata wychylenia wokét
czopu. ™7 [
Do giecia stosowane sg jednak tylko 4 warianty. =

Na rysunku pokazane sg wszystkie warianty
zastosowane w niniejszej instrukcji.

pozycje bloku stop

Klocek oporowy 1

2

w prawo - bez wzgledu na to, ktéry element B I
zastosujesz na przeciw materiatu. Jezeli - 'IIE_
klocek oporowy umieszczony zostanie w lewo, Podpora klocka

to bedzie sie obracat i w gietarce dojdzie do
przesuwania materiatu.



Ustawienie pozycji klocka oporowego (tzn. wyboér poprawnego skierowania POTRZEBNY MATERIAL
i odpowiedniego otworu w tulei): Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.

e Przy pomocy odpowiedniej rolki ksztattujacej umieszczonej na czopie srodkowym przytgcz rekojesc 1 element o diugosci 342,9 mm

do czopu $rodkowego tulei.

e W odpowiednim otworze w rekojesci zainstaluj rolke.

e Wsun materiat, ktéry chcesz ksztattowac. Ustaw rekojes¢ zupetnie do tytu (w kierunku wskazéwek
zegara) i klocek oporowy umiesé tak, by znajdowat sie jak najblizej czopu $rodkowego.

WAZNE: Zawsze zastosuj otwdr w tulei, ktory zapewnia potozenie jak najblizej czopu $rodkowego lub

rolki, przy jednoczesnym pozostawieniu miejsca do wsunigcia materiatu. 2 1

o Jezeli pomiedzy klockiem oporowym i czopem srodkowym pozostato zbyt duzo miejsca, to umiesé

klocek w innym potozeniu albo przesun go do otworu znajdujgcego sie blizej srodka.

Umieszczenie podpory klocka
e Podpora powinna znajdowac sie pod klockiem oporowym zgodnie z rysunkiem, by trzymata go w l 152,4 mm l | 152,4 mm
tulei w wysrodkowanym potozeniu.
o W odpowiednim otworze tulei umie$¢ podpore tak, by podpierata klocek, ale zeby nie przeszkadzata
podczas wktadania czopu taczacego do otworu w klocku i do dolnego otworu tulei. PROCEDURA GIECIA
Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na obrabianym elemencie.

Giecie nr 1
Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A) i wykonaj giecie pod katem 75°.

Giecie nr 2
Element przesun do znaku nr 2 (rys.B) i wykonaj gigcie pod kgtem 75°.
Wyjmij czop trzymajacy klin do ostrych krawedzi i wyjmij element z gietarki.

Mocowanie ksztaltowanego materiatu

Jezeli klocek oporowy znajduje sie w poprawnym
potozeniu, zazwyczaj nie trzeba mocowaé¢ materiatu w
gietarce. Jezeli jednak wykonywa¢ bedziesz specjalne
ksztatty albo potrzebne Ci sg doktadne rozmiary, to
uzytecznym jest przymocowanie materiatu do klocka
oporowego przy pomocy szczek samozaciskowych.

Mocowanie materiatu

Szczeki

samozaciskowe Zakonczenie

Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem piasku wszystkie ostre krawedzie.

Zastosowanie akcesoriow do giecia katow
ostrych

Klin do katow ostrych stosowany jest zamiast klocka
oporowego, kiedy to ptaski materiat ksztattowany jest klin do giecia
pod katem prostym albo innym katem ostrym. ostrych krawedzi

Umieszczenie przyrzadu

W poréwnaniu z klockiem oporowym narzedzie posiada
tylko jedng poprawng pozycje, kiedy to czop tgczacy

wsuniety jest w otworze tulei nr 3.
klin do giecia
ostrych krawedzi

Pozycja podpory klocka -
Wi
Pod klinem do kgtéw ostrych powinna znajdowac Wtu,,;
sie podpora klocka, by trzymata go w tulei w
wysrodkowanym potozeniu. (Poréwnaj z rysunkiem
stosowania klocka oporowego).
Wsun podpore do otworu nr 3 tulei tak, by podpierata
klin, ale tak, by nie przeszkadzata podczas wktadania
czopu taczgcego do otworu klina oraz do dolnego
otworu tulei.
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Giecie nr1
Wsun element do gietarki, przesun do znaku nr 1 (rys.A) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.

W celu lepszego zapamigtania wykonaj kredg na pierscieniu oznakowanie kata 45° lub umiesé w tym
miejscu ogranicznik.

Giecie nr 2
Element przesun do znaku nr 2 (rys.B) i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat.

Giecie nr 3
Odwro¢ obrabiany element (rys. C), przesun do znaku nr 3 i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat.

Giecie nr 4
Element przesun do znaku nr 4 (rys.D) i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat i rownolegtos¢ ramion litery ,U“.

Zakonczenie
Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem piasku wszystkie ostre krawedzie.
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Mocowanie ksztaltowanego materiatu
Podczas zastosowania klina do giecia ostrych krawedzi nie trzeba mocowa¢ materiatu.

Giecie materiatu

o Na ptaskowniku wyznacz cienkg kredg miejsca gie¢.

e Materiat wsun do gietarki, by widoczna byta potowa szerokos$ci znaku, a druga potowy przekryta byta
krawedzig giecia narzedzia.

e Podczas wykonywania dwu gie¢ pod katem prostym po jednej stronie materiatu, odlegto$¢ pomiedzy
znakami powinna by¢ o okoto 3 mm wieksza od wymaganego rozmiaru wewnetrznego giecia.

Giecie rekojesci z okragtego ksztattownika
POTRZEBNY MATERIAL (dla tego przypadku)

Jeden pret okragty o dlugosci 228,6 mm i Srednicy
15,9 mm.
Dwa ptaskowniki wymaganych rozmiaréw.

TYPOWA REKOJESC WYKONANA Z OKRAGLEGO MATERIALU

Potozenienr4 |

rolka 25,4 mm (1)

50,8 mm
2"

NOTATKA: podczas produkcji uchwytéw o innej wielko$ci musisz eksperymentowac z wielkoscig rolki
i potozeniem klocka oporowego.

e Przy pomocy dtugiego czopu tgczgcego potacz w otworach czopu $srodkowego tuleje rekojesci
i pierscienia. Na czopie umiesc rolke 25,4 mm (1%).

e Przy pomocy krotkiego czopu tgczgcego wtoz rolke 50,8 mm (2%) do rekojesci (otwor nr 2).

e Na dlugim czopie tgczacym zainstaluj klocek oporowy (kierunek wedtug rys. A).

e Okragtly pret wsun do gietarki tak, by wychodzit 50,8 mm (2“) poza rolke na czopie $rodkowym (rys.
B) i wykonaj pierwsze giecie pod katem 90°.

e Element ustaw zgodnie z rys.C, wykonaj drugie giecie pod katem 90° i wyjmij go z gietarki.

e W ptaskowniku wywier¢ otwory 15,9 mm i z potowy wsun do nich uchwyt.

NOTATKA: otwory zawsze wywier¢ o $rednicy rownej $rednicy preta okragtego zastosowanego do
produkcji uchwytu.

e Plaskie czesci przyspawaj od strony tylnej. Wystajgce czesci zgrzeiny usun szlifowaniem.



Giecie rekojesci z ptaskownika POTRZEBNY MATERIAL 2 1
Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. N
TYPOWY UCHWYT WYKONANY Z PLASKOWNIKA 50,8 mm.

POTRZEBNY MATERIAL

Jeden element ptaskownika walcowanego na gorgco, 1 element o dtugosci 152,4 mm
dtugos¢ 228,6 mm, a ’ 1 element o dtugosci 147,6 mm

przekréj 25,4 x 4,8 mm.

| 254 | |25,4 |
mm mm

NOTATKA: podczas produkgji uchwytéw o innej PROCEDURA GIECIA
wielko$ci musisz eksperymentowaé i znalez¢ inne miejsca gieé. (element 147,6 mm).
Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na elemencie 147,6 mm.

e Zainstaluj klin do ostrych krawedzi. PROCEDURA GIECIA
»  Wedltug opisu gigcia wyznacz znaki na 2 3 4 1 Giecie nr 1
gg;eelilaslt?éﬁr;a::art];ruﬁ rr?:g:ﬁ;zsc;z;nnaekis ?]rp3o [ l : . I i Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A) i wykonaj gigcie pod katem 45°. Sprawdz kat.
i 4 po odwrotnej stronie. I38,1 mm i38,1 mm | ]38,1 mm 138,1 mm ] W celu lepszego zapamietania wykonaj kredg na pierscieniu oznakowanie kata 45° lub umie$¢ w tym

e Do znaku nr 1 (wedtug rys. A) wsun ptaskownik miejscu ogranicznik.

i wykonaj giecie pod katem 90°. Przed
kontynuowaniem pracy sprawdz kat.

e Regulowany ogranicznik ustaw tak, by kazdy
kat giecia wynosit 90°.

e Odwré¢ obrabiany element wedtug rys. B,
wsun do znaku nr 2 i wykonaj giecie pod katem
90°.

e Odwrd¢ obrabiany element wedtug rys. C,
wsun do znaku nr 3 i wykonaj giecie pod kgtem
90°.

e Umies¢ element wedtug rys. D, wsun do znaku
nr 4 i wykonaj giecie pod kgtem 90°.

*  Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem piasku
wszystkie ostre krawedzie.

Giecie nr 2

Odwro¢ obrabiany element (rys.B),
przesun do znaku nr 2 i wykonaj
giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.

Zakonczenie

Obydwa elementy potgcz spoing
szczepna.

Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem
piasku wszystkie ostre krawedzie.

TYPOWE UCHWYTY RUR

Giecie uchwytow rur

POTRZEBNY MATERIAL
Prosty uchwyt Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
1 element o dtugosci 374,6 mm
POTRZEBNY MATERIAL
Do wykonania uchwytu o $rednicy wewnetrznej
25,4 mm (do przymocowania rury o $rednicy 3 4 2 1i
zewnetrznej 25,4 mm) zastosuj stalowy ptaskownik @

walcowany na gorgco o dtugosci 114,3 mm
i przekroju 25,4 x 4,8 mm. prosty uchwyt

N ) . . podwajny uchwyt
NOTATKA: Podczas produkcji uchwytow o innej 31,8 ] 318 '
. L. K p . P 127 mm 4 4 127 mm
wielko$ci musisz eksperymentowac z wielkoscig mm mm
rolki i kierunkiem klocka oporowego.

PROCEDURA GIECIA
Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na obrabianym elemencie.

Potozenie

Przy pomocy dtugiego czopu
taczacego przymocuj w otworach
czopu srodkowego tuleje rekojesci
i pierécienia. (o — o
Na czopie srodkowym umies¢ rolke | ; )
25,4 mm (1%).

Ogranicznik staly
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Giecie nr 7
Element przesun do znaku nr 7 (rys.G) i wykonaj giecie pod katem 41°.
Sprawdz kat.

Giecie nr 8
Element przesun do znaku nr 8 (rys.H) i wykonaj giecie pod katem 45°.

Giecie nr9
Odwro¢ element (rys. 1).

W celu zrobienia miejsca dla elementu, wyjmij czop klina do wykonywania ostrych krawedzi, wsun
element i wtdéz z powrotem czop.

Przesun element do znaku nr 9 i wykonaj giecie pod kgtem 45°.
Sprawdz kat.

Giecie nr 10
Obrabiany element ponownie odwrdé (rys.J), przesun do znaku nr 10 i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat i rownolegto$¢ gornej i dolnej czesci ,S*.
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Podwdéjny uchwyt

POTRZEBNY MATERIAL

Do wykonania uchwytu o $rednicy wewnetrznej

25,4 mm (do przymocowania dwu rur o $rednicy
zewnetrznej 25,4 mm) zastosuj stalowy ptaskownik
walcowany na gorgco o dtugosci 165,1 mm i przekroju
25,4 x 4,8 mm.

NOTATKA: podczas produkcji uchwytéw o innej

Przy pomocy dtugiego czopu fgczacego przymocuj
w otworach czopu $rodkowego tuleje rekojesci

i pierscienia.

Na czopie srodkowym umiesc¢ rolkg 25,4 mm (1%).

Przy pomocy krétkiego czopu tgczacego przymocuj rolke 38,1 mm (1 1/2%) do rekojesci (otwdr nr 2).
Przy pomocy ditugiego czopu fgczacego zainstaluj klocek oporowy (potozenie wedtug rys. A).

Do gietarki wtéz ptaskownik tak, by jego koniec wystawat 44,5 mm poza rolke na czopie srodkowym
(rys.B).

Do klocka oporowego przymocuj przy pomocy kleszczy samozaciskowych materiat tak, by sie nie
przesuwat.

Obracaj rekojescig dopoki koniec materiatu nie opusci rolki i wykonaj w ten sposéb pierwsze giecie.
Zdemontuj klocek oporowy i dwie rolki. Zmien przytaczenie rekojesci i zatdz klin do ostrych krawedzi
(rys.C).

Materiat wsun jak najdalej (w kierunku naprzeciw czopa srodkowego).

Do szo6stego otworu pierscienia (liczgc od zamknietej tulei w kierunku wskazéwek zegara) wtéz czop
oporowy.

Poprzez obracanie rekojescig do odlegtosci 3,2 mm od czopu oporowego wykonuj drugie gigcie.

Kierunek

wielko$ci musisz eksperymentowac
i odnalez¢ odpowiednig wielkos$¢ rolek
i potozenie klocka oporowego.

Przy pomocy krétkiego czopu tgczacego przymocuj
rolke 38,1 mm (1 1%) do rekojesci (otwor nr 2).
Przy pomocy dtugiego czopu fgczacego zainstaluj
klocek oporowy (potozenie wedtug rys. A).

Do gietarki wtéz ptaskownik tak, by jego koniec
wystawat 44,5 mm poza rolke na czopie
Srodkowym (rys.B).

Obracaj rekojescig dopdki koniec materiatu nie
opusci rolki i wykonaj w ten sposob pierwsze
giecie.

1%/4" - 44,5 mm

Odwroé element zgodnie z rys. C i widz go do gietarki tak, by koniec wychodzit poza rolke na czopie
Ssrodkowym o okoto 44,5 mm.

Ogranicznik

staty
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e Obracaj rekojescig dopoki koniec materiatu nie opusci rolki i wykonaj w ten sposob drugie giecie.
e Zdemontuj klocek oporowy i zainstaluj klin do wykonywania ostrych krawedzi.
e Przejsciowo zdemontuj czop srodkowy, wsun materiat do gietarki i przesuwaj go jak najdalej w

kierunku czopu $rodkowego (rys. D).

e Do széstego otworu pierscienia (liczagc od zamknietej tulei w kierunku wskazéwek zegara) wiéz czop

oporowy.

e Poprzez obracanie rekojescig do odlegtosci 3,2 mm od czopu oporowego wykonaj trzecie giecie.

o Odwro¢ ksztattowany element (rys. E) i przesuwaj go jak najbardziej w lewo przeciw czopu
srodkowemu. W celu wsuniecia materiatu do gietarki zdemontuj przejsciowo $srodkowy czop.

e Poprzez obracanie rekojescig do odlegtosci 3,2 mm od ogranicznika statego wykonaj czwarte gigcie.

Giecie srub fundamentowych
POTRZEBNY MATERIAL

Wykonanie sruby fundamentowej o dtugosci 254 mm
z materiatu o dtugosci 311, 2 mm.

NOTATKA: Do wykonania $ruby innej dtugosci
zastosuj diuzszy lub krétszy materiat albo zmien
rozmiar (materiat musi mie¢ odpowiednig dtugos¢, by
zaczepiony zostat przez klocek).

Przy pomocy dtugiego czopu fgczacego przymocuj

w otworach czopu srodkowego tuleje rekojesci

i pierscienia.

Na czopie srodkowym umies¢ rolke 25,4 mm (1%).

TYPOWE SRUBY JARZMOWE | SRUBY FUNDAMENTOWE

Sruba jarzmowa

e Przy pomocy kroétkiego czopu tgczgcego wioz rolke 50,8 mm (2%) do rekojesci (otwor nr 2).

e Przy pomocy dtugiego czopu tgczgcego przymocuj klocek oporowy i ustaw go wedtug grubosci
materiatu: potozenie nr 2 dla $rub 9,5 mm albo 12,7 mm; potozenie nr 4 dla $rub 15,9 mm.

e Obrabiany materiat wsun do gietarki w taki sposéb, by koniec bez gwintu siegat poza klocek
oporowy: 12,7 mm dla $rub 9,5 mm, 15,9 mm dla $rub 12,7 mm i 6,4 mm dla $rub 15,9 mm.

e Obracaj rekojescia, dopoki pomiedzy srubg i kotwg nie osiggniesz kata 90°.

Potozenie klocka
oporowego podane
W ponizszym tekscie

Wysuniecie materiatu podane w ponizszym tekscie

12

Giecie nr 3

Element przesun do znaku nr 3 (rys.C) i wykonaj
giecie pod katem 41°. Sprawdz kat.

Giecie nr 4

Element przesun do znaku nr 4 (rys.D) i wykonaj
giecie pod katem 45°.

Giecie nr 5

Odwré¢ obrabiany element (rys.E), przesun
do znaku nr 5 i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat.

Giecie nr 6

Element przesun z powrotem do znaku nr 6
(rys.F) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz
kat.
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POTRZEBNY MATERIAL
Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks.

50,8 mm. -
1 element o dtugosci 225,4 mm -
1 element o dtugosci 152,4 mm

1 element o diugosci 79,4 mm ' \‘
PROCEDURA GIECIA

Wedtug powyzszego tekstu wykonaj czes¢

litery ,P*.

-

794 mm

Zakonczenie
Element o dtugosci 79,4 mm przyspawaj wedtug rysunku do litery ,P“ spoing szczepna.
Wyszlifuj i wyczy$¢ strumieniem piasku wszystkie ostre krawedzie.

POTRZEBNY MATERIAL
Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
1 element o dtugosci 419,1 mm

5 6 9 8 7 3 4 10 2 1

hd 1
1 1
1 1
' [

- - -

ol ss7mm 12 1 [ e 2] so7mm 122 ]

UWAGA: ze wzgledu na ilos¢ wykonywanych gie¢ podczas ksztattowania litery ,S*, bardzo waznym jest
staranne sprawdzanie wszystkich kgtow.

PROCEDURA GIECIA
Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na obrabianym elemencie.

Ostrzegamy, iz pie¢ znakéw na jednym koncu elementu skierowanych musi by¢ odwrotnie, niz pieé
znakow na drugim koncu.

Giecie nr1

Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A)

i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat. W celu
lepszego zapamietania wykonaj kredg na pierscieniu
oznakowanie kata 45° lub umie$¢ w tym miejscu
ogranicznik. (Kat giecia dla znaku nr 3 i 7 wynosi 41°).

Giecie nr 2

Element przesun do znaku nr 2 (rys.B) i wykonaj giecie
pod katem 45°.
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Giecie srub jarzmowych

Tabele podajg odpowiednie ustawienia dotyczgce produkcji $rub jarzmowych z typowymi koncowymi
dtugosciami i promieniami gie¢, wykonanych z okragtych pretéw o zwyktych rozmiarach.

Na rysunku dolnym pokazane jest wykonywanie $ruby jarzmowej o dtugosci 88,9 mm z rozmiarem
wewnetrznym 50,8 mm z preta o $rednicy 15,9 mm. Dla $rub o innych wielkosciach ustaw wielko$¢ rolki,
potozenie klocka oporowego, itd., wedtug tabeli.

Diugosé

W przypadku dtuzszych $rub jarzmowych dodaj do podanej dlugosci materiatu podwdjng wymagang
dtugos¢ (na przyktad podczas produkcji $ruby dtuzszej o 25,4 mm powieksz dlugo$¢ materiatu
0 50,8 mm).

Promien giecia
Przy pomocy siedmiu rolek ksztattujgcych lub jednego czopu srodkowego bez rolki ustawi¢ mozna osiem

promieni giecia. Rolki ksztattujgce nalezy stosowac¢ zawsze, kiedy giety jest materiat o $rednicy powyzej
9,5 mm, by nie doszto do wygiecia czopu srodkowego.

Notatki

e Poniewaz skfad i rozmiary obrabianego materiatlu moga sie zmienia¢, polecamy wykonanie
wczesniejszego testu giecia materiatu bez gwintu, zanim rozpoczniesz produkcije wiekszej ilosci $rub
jarzmowych.

e Zalecamy zanotowac wartosci potozen czopdw i srednic rolek ksztattujgcych oraz pozostatych
wartosci dla ewentualnego przysztego zastosowania.

Typowe ustawienie dla gigcia $rub jarzmowych wykonanych z okragtego preta
(doktadne informacje patrz tabele na nastepujgcych stronach)

Potozenie klocka

Rolka
na rekojesci

ustawienie odlegtosci Rolka na czopie
od klocka oporowego Srodkowym
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Giecie srub jarzmowych wykonanych z okragtego preta o srednicy 6,4 mm

ROZMIAR KONCOWY | USTAWIENIE PODCZAS GIECIA

Dilugos¢ | Srednica | Dlugosé Nr Potozenie Rozmiar Rolka na czopie | Rolka nare- | Nrotworu
(mm) wewnetrz- | obrabianego | otworu w | klocka opo- | klocka Srodkowym kojesci (mm/ | rekojesci
na elementu tulei rowego oporowego | (mm/*) cale)
(mm) (mm) (mm)
50,8 25,4 127 1 Nr 2 wyréwnane | 25,4/1" 50,8/2¢ 2
57,2 31,8 146,1 1 Nr 2 6,4 31,8/11/4* 50,8/2" 2
63,5 38,1 161,9 1 Nr 1 9,5 38,1/11/2" 50,8/2" 2
76,2 44,5 190,5 2 Nr 4 6,4 44,5/13/4" 50,8/2" 2
88,9 50,8 2191 2 Nr 4 22,3 50,8/2" 44,5/1 " 2
Gigcie srub jarzmowych wykonanych z okragtego preta o srednicy 7,9 mm
ROZMIAR KONCOWY | USTAWIENIE PODCZAS GIECIA
Dlugo$é | Srednica | Dlugos$é Nr Potozenie Rozmiar Rolka na czopie | Rolka nare- | Nrotworu
(mm) wewnetrz- | obrabianego | otworu w | klocka opo- | klocka Srodkowym kojesci (mm/ | rekojesci
na elementu tulei rowego oporowego | (mm/“) cale)
(mm) (mm) (mm)
63,5 31,8 158,8 1 Nr 1 4,8 31,8/11/4* 50,8/2" 2
76,2 38,1 187,3 2 Nr 4 6,4 38,1/11/2" 50,8/2" 2
76,2 44,5 193,7 2 Nr 4 9,5 44,5/13/4" 50,8/2" 2
88,9 50,8 2223 2 Nr 4 23,8 50,8/2" 50,8/2" 2
Giecie srub jarzmowych wykonanych z okragtego preta o srednicy 9,5 mm
ROZMIAR KONCOWY | USTAWIENIE PODCZAS GIECIA
Dilugos¢ | Srednica | Dlugosé Nr Potozenie Rozmiar Rolka na czopie | Rolka nare- | Nrotworu
(mm) wewnetrz- | obrabianego | otworu w | klocka opo- | klocka Srodkowym kojesci (mm/ | rekojesci
na elementu tulei rowego oporowego | (mm/“) cale)
(mm) (mm) (mm)
63,5 31,8 165,1 1 Nr 1 15,9 31,8/11/4* 2/50,8 3
76,2 38,1 190,5 2 Nr 4 11,1 38,1/11/2* 3/76,2 3
76,2 44,5 196,9 2 Nr 4 14,3 44,5/13/4" 3'/76,2 3
76,2 50,8 203,2 2 Nr3 3,2 50,8/2“ 3%/76,2 3
Giecie srub jarzmowych wykonanych z okragtego preta o srednicy 12,7 mm
ROZMIAR KONCOWY | USTAWIENIE PODCZAS GIECIA
Dilugos¢ | Srednica | Dlugos$é Nr Potozenie Rozmiar Rolka na czopie | Rolka nare- | Nrotworu
(mm) wewnetrz- | obrabianego | otworu w | klocka opo- | klocka $Srodkowym kojesci (mm/ | rekojesci
na elementu tulei rowego oporowego | (mm/*) cale)
(mm) (mm) (mm)
69,9 38,1 184,2 2 Nr 4 11,1 38,1/11/2" 76,2/3" 3
76,2 44,5 203,2 2 Nr 4 23,8 44,5/13/4* 76,2/3* 3
82,6 50,8 2223 2 Nr 3 19,1 50,8/2" 63,5/21/2" 3
101,6 63,5 257,2 2 Nr 2 25,4 63,5/21/2" 50,8/2" 3
114,3 76,2 2953 3 Nr 4 254 76,2/3" 50,8/2" 3
Giecie srub jarzmowych wykonanych z okragtego preta o srednicy 15,9 mm
ROZMIAR KONCOWY | USTAWIENIE PODCZAS GIECIA
Dlugo$é | Srednica | Diugosé Nr Potozenie Rozmiar Rolka na czopie | Rolka nare- | Nrotworu
(mm) wewnetrz- | obrabianego | otworu w | klocka opo- | klocka Ssrodkowym kojesci (mm/ | rekojesci
na elementu tulei rowego oporowego | (mm/“) cale)
(mm) (mm) (mm)
88,9 50,8 235,0 2 Nr 2 254 50,8/2" 76,2/3" 3
114,3 63,5 292,1 2 Nr 1 41,3 63,5/21/2" 50,8/2" 3
127,0 76,2 3239 3 Nr 4 47,6 76,2/3" 50,8/2" 3
14

POTRZEBNY MATERIAL
Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm. =7
1 element o dtugosci 355,6 mm re

1 element o dtugosci 98,4 mm

PROCEDURA GIECIA |

Z elementu o dtugosci 355,6 mm wykonaj
wedtug powyzszej procedury litere ,C*.

Zakonczenie
Obydwa elementy potgcz spoing szczepna.

Wyszlifuj i wyczy$¢ strumieniem piasku A =
wszystkie ostre krawedzie.

POTRZEBNY MATERIAL

Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
1 element o dtugosci 225,4 mm

1 element o dtugosci 152,4 mm .}
PROCEDURA GIECIA

Wykonaj czes¢ litery ,B” - element prosty i jedno jarzmo.

Zakonczenie
Elementy potacz spoing szczepna.
Wyszlifuj i wyczy$¢ strumieniem piasku wszystkie ostre krawedzie.

POTRZEBNY MATERIAL

Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
1 element o dtugosci 355,6 mm

1 element o dtugosci 98,4 mm

1 element o dtugosci 50,8 mm

1 element o dtugosci 19,1 mm

PROCEDURA GIECIA
Wykonaj litere ,O* (patrz powyzej).

Zakonczenie

Krotkie elementy przyspawaj wedtug

rysunku do litery ,O“ spoing szczepna.

Wyszlifuj i wyczy$¢ strumieniem piasku

wszystkie ostre krawedzie. )
50,8 mm

Ny 191 mm
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POTRZEBNY MATERIAL Giecie liter alfabetu do wykonywania napiséw
Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.

2 elementy o diugosci 342,9 mm

PROCEDURA GIECIA
Wykonaj dwie litery ,V* zgodnie z procedurg podang na stronie 36.

Zakonczenie

Elementy w ksztalcie ,V* utéz odwrotnie i potgcz ze sobg spoing
szczepng. Sprawdz wyréwnanie wszystkich trzech koncéw dolnych.

Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem piasku wszystkie ostre krawedzie.

POTRZEBNY MATERIAL

Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
1 element o dtugo$ci 204,8 mm

1 element o dtugosci 152,4 mm

Na ponizszych stronach znalez¢ mozesz instrukcje do wykonania wszystkich 26 liter alfabetu w
tradycyjnym stylu:
e ptaskownik o grubosci 4,8 mm

2 1 e wysokos¢ 152,4 mm
e szerokos¢ (gtebokosc) 50,8 mm
Notatki:
o Do ksztattowania liter stosuj wytgcznie migkka stal walcowang na gorgco.
254 e Podczas wykonywania giecia przestrzegaj opisanych krokéw w podanej kolejnosci. Wazne jest to
zrf]'r‘:] | mm przede wszystkim dla litery ,S*, ktérej ksztattowanie jest najtrudniejsze.

e W celu ograniczenia marnowania materiatu, wyprobuj sobie produkcje liter najpierw z materiatu
o grubosci 4,8 mm i szerokosci tylko 12,7 mm.

o Jezeli wykona¢ masz jedng albo dwie litery, to wyprodukuj je jednoczesnie, a dopiero potem przejdz

PROCEDURA GIECIA (element 204,8 mm). do produkgcji nastepnych.

Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na
elemencie o dtugosci 204,8 mm.

Giecie nr1

Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A) i wykonaj giecie
pod katem 73°. Sprawdz kat.

Wyjmij czop trzymajacy klin do ostrych krawedzi i wyjmij
element z gietarki.

Giecie nr 2

Odwro¢ obrabiany element (rys.B), przesun do znaku nr 2
i wykonaj giecie pod katem 73°. Sprawdz kat. Wyjmij czop
trzymajgcy klin do ostrych krawedzi i wyjmij element z gietarki.

Zakonczenie

Elementy potacz spoing szczepna. Sprawdz rownolegtosc
ramion pionowych.

Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem piasku wszystkie ostre
krawedzie.
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POTRZEBNY MATERIAL POTRZEBNY MATERIAL element 177,8 mm
Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm. Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer.

1 element o dtugosci 355,6 mm . maks. 50,8 mm.
1 element o dtugosci 88,9 mm 1 element o dtugosci 177,8 mm -
Q 1 element o diugosci 152,4 et
PROCEDURA GIECIA ’ 1 element o dtugo$ci 63,5 mm f— 12889 mm —|
e Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na elemencie
o diugosci 355,6 mm. PROCEDURA GIECIA (element
177,8 mm).
2 1 Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na obrabianym elemencie.
Giecie

Wsun element do gietarki do znaku
i wykonaj giecie tak, by$ osiggnat
wedtug rysunku rozmiaru 152,4 mm.

r.*_—.152,4 mm ———l '———152,4 mm ____1
Zakonczenie

Giecie nr 1 Elementy przyspawaj do siebie
wedtug rysunku spoing szczepna.

e Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A) i wykonaj giecie pod katem 76°. Sprawdz kat Sprawdz, czy zewnetrzne kofce

i dopiero potem wykonuj kolejne giecie.

wyksztattowanego elementu &
jednakowo oddalone sg od ramiona

Giecie nr 2 prostego.

e Wsun element do gietarki do znaku nr 2 (rys.B) i wykonaj giecie pod katem 76°. Sprawdz kat. Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem

e Wyjmij czop trzymajacy klin do ostrych krawedzi i wyjmij element z gietarki. piasku wszystkie ostre krawedzie. N -

Zakonczenie

e Pomiedzy ramiona litery ,A* wt6z rownolegle z gorng krawedzig czes¢ o dtugosci 88,9 mm POTRZE'_BNY MATERIAL 2 1
i przyspawaj jg spoing sczepna. Ptaskownik o gr. 4,8 mm,

o Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem piasku wszystkie ostre krawedzie. szer. maks. 50,8 mm.
1 element o dtugosci

263,5 mm l f= 841 mm —{318 |
mm

PROCEDURA GIECIA

Przy pomocy kredy wykonaj
wedtug rysunku oznakowanie
na obrabianym elemencie.

Giecie nr 1

Wsun element do gietarki do
znaku nr 1 i wykonaj giecie pod
katem 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 2

Przesun element do znaku nr 2
i wykonaj giecie pod katem 90°.
Sprawdz kat.

Wyjmij czop trzymajacy klin

do ostrych krawedzi i wyjmij
element z gietarki.

Zakonczenie
Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem piasku wszystkie ostre krawedzie.
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POTRZEBNY MATERIAL
Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
1 element o dtugosci 254,0 mm

3 2 1

| 3n1]:3n‘ '—63,5mm—| ?:1:1 I

PROCEDURA GIECIA
Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku
oznakowanie na obrabianym elemencie.

Giecie nr 1

Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A)

i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat i dopiero
potem wykonuj kolejne giecie.

W celu lepszego zapamietania wykonaj kredg na
pierscieniu oznakowanie kata 45° lub umies¢ w tym
miejscu ogranicznik.

Giecie nr 2
Wsun element do gietarki do znaku nr 2 (rys.B)
i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 3

Element przesun do znaku nr 3 (rys.C) i wykonaj giecie
pod katem 45°. Sprawdz kat.

Wyjmij czop trzymajacy klin do ostrych krawedzi

i wyjmij element z gietarki.

Zakonczenie

Wyszlifuj i wyczy$c¢ strumieniem piasku wszystkie ostre krawedzie.
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POTRZEBNY MATERIAL 3 4 2 1

Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer.
maks. 50,8 mm. Dwa elementy
1 element o diugosci 225,4 mm 32(:219;?1?
1 element o dtugosci 152,4 mm —|699 y '
9 254 mm |mm] |6r::1}-25,4 mm =}

I———-—~152,4 mm -——-——’

PROCEDURA GIECIA

Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie
na obydwu obrabianych elementach o dtugosci 225,4 mm.

Giecie nr 1

Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A) i wykonaj
giecie pod katem 45°. Sprawdz kat i dopiero potem wykonuj
kolejne giecie. W celu lepszego zapamietania wykonaj kredg
na pierscieniu oznakowanie kata 45° lub umies¢ w tym
miejscu ogranicznik.

Giecie nr 2

Wsun element do gietarki do znaku nr 2 (rys.B) i wykonaj
giecie pod katem 45°. Sprawdz kat

Giecie nr 3

Odwré¢ obrabiany element (rys. C), przesun do znaku nr 3
i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 4

Odwrd¢ obrabiany element (rys. D), przesun do znaku nr 4
i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.

Wyjmij czop trzymajacy klin do ostrych krawedzi i wyjmij
element z gietarki.

Zakonczenie

Przy pomocy spoiny szczepnej przyspawaj obydwie czesci w ksztatcie ,U" do siebie i spoing szczepng
przyspawaj do nich element o dtugosci 152,4 mm, ktory przedstawia tylng czes¢ litery ,B*.

Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem piasku wszystkie ostre krawedzie.
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POTRZEBNY MATERIAL
Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
1 element o dtugosci 355,6 mm

4 5 6 3 2 1

| 318 l 63,5 mm | 318 318 I 63,5 mm |31,8
mm mm mm mm

PROCEDURA GIECIA

Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na obrabianym elemencie o dtugosci
355,6 mm.

Giecie nr1

Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A) i wykonaj
giecie pod katem 45°. Sprawdz kat i dopiero potem wykonuj
kolejne giecie. W celu lepszego zapamietania wykonaj kredg
na pierscieniu oznakowanie kata 45° lub umie$¢ w tym miejscu
ogranicznik.

Giecie nr 2

Element przesun do znaku nr 2 (rys.B) i wykonaj giecie pod
katem 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 3

Element przesun do znaku nr 3 (rys.C)
i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat.

Giecie nr 4
Odwro¢ obrabiany element (rys. D),

przesun do znaku nr 4 i wykonaj giecie
pod katem 45°.
Sprawdz kat.
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POTRZEBNY MATERIAL e

Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. /
maks. 50,8 mm.

2 elementy o dtugosci 152,4 mm
1 element o dtugosci 95,3 mm

Zakonczenie

Elementy przyspawaj wedtug
rysunku spoing szczepna. l |
Sprawdz ich wzajemny kat 90°.

Wyszlifuj | wyczy$é strumieniem 76,2 mm 76,2 mm
piasku wszystkie ostre krawedzie. ]

POTRZEBNY MATERIAL

Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8
mm.

2 elementy o dlugosci 127 mm I ﬂﬁ] I l 3'11131 1
1 element o dtugosci 142,9 mm

PROCEDURA GIECIA (element 127 mm).
Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na elementach o dtugosci 127 mm.

Giecie nr1
Wsun element do gietarki do znaku nr 1 i wykonaj giecie pod katem 45°.

Sprawdz kat. W celu lepszego zapamietania wykonaj kredg na pierscieniu oznakowanie kata 45° lub
umiesé w tym miejscu ogranicznik.

Giecie nr 2
Odwrdé¢ obrabiany element (rys.B), prz
Wyjmij czop trzymajacy klin do ostrych

Zakonczenie

Element o dtugosci 142,9 mm

ustaw wedtug rysunku pomiedzy
wyksztattowanymi czesciami i przyspa
przy pomocy spoiny szczepne;.
Sprawdz kat 90° pomiedzy elementam
Wyszlifuj i wyczy$c¢ strumieniem piaskt
wszystkie ostre krawedzie.




POTRZEBNY MATERIAL Giecienr5 , o ,
Plaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm. Element przesun do znaku nr 5 (rys.E) i wykonaj giecie pod kgtem 45°. Sprawdz kat.

1 element o dtugo$ci 263,5 mm Giecie nr 6

1 element o dtugosci 63,5 mm ’ Element przesun do znaku nr 6 (rys.F) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.
e~ Wyjmij czop trzymajacy klin do ostrych krawedzi i wyjmij element z gietarki.

PROCEDURA GIECIA Zakohiczenie

Litere ,L“ wykonaj zgodnie z opisem podanym w ponizszym Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem piasku wszystkie ostre krawedzie.

tekscie.

Zakonczenie

Element o dtugosci 3“ = 63,5 mm ustaw wedtug rysunku
i przyspawaj przy pomocy spoiny szczepne;.

Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem piasku wszystkie ostre
krawedzie.

POTRZEBNY MATERIAL

Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
1 element o dtugosci 355,6 mm

1 element o dlugosci 76,2 mm

POTRZEBNY MATERIAL

Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
1 element o dtugosci 317,5 mm

1 element o dtugosci 152,4 mm

3 4 2 1

| 254 l
mm

r—— 76,2 ——i 318 I |38 =72 — [—-———- 152,4 mm ——i

PROCEDURA GIECIA mm mm mm mm

Wedtug poprzedniej procedury wykonaj litere ,C*.
PROCEDURA GIECIA

Giecie Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na obrabianym elemencie o dtugosci

Element o dtugosci 76,2 mm wsun do gietarki do znaku 317,5mm.
wykonanego kreda i wykonaj giecie pod katem 90°. Sprawdz

kat. |._ 2 _.I
Wyjmij czop trzymajacy klin do ostrych krawedzi i wyjmij
element z gietarki.

Zakonczenie

Element o dtugosci 76,2 mm ustaw wedtug rysunku
i przyspawaj przy pomocy spoiny szczepne;.
Wyszlifuj i wyczy$c¢ strumieniem piasku wszystkie ostre krawedzie.
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Giecie nr 1

Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A)

i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat

i dopiero potem wykonuj kolejne giecie. W celu
lepszego zapamietania wykonaj kredg na pierscieniu
oznakowanie kata 45° lub umies$¢ w tym miejscu
ogranicznik.

Giecie nr 2

Element przesun do znaku nr 2 (rys.B) i wykonaj giecie
pod katem 45°. Sprawdz kat. Wyjmij obrabiany element
z gietarki i sprawdz kat 90° pomigdzy ksztattowanym
ramieniem i tylng $ciang litery ,D*.

Giecie nr 3
Odwrd¢ obrabiany element (rys. C), przesun do znaku
nr 3 i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 4

Element przesun do znaku nr 4 (rys.D) i wykonaj giecie
pod katem 45°. Sprawdz kat i rownolegto$¢ obydwu
ramion.

Wyjmij czop trzymajacy klin do ostrych krawedzi

i wyjmij element z gietarki.

Zakonczenie

Przy pomocy spoiny szczepnej przyspawaj element

o diugosci 152,4 mm jako tylng strone litery ,D*.
Wyszlifuj i wyczy$¢ strumieniem piasku wszystkie ostre
krawedzie.2
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POTRZEBNY MATERIAL

Ptaskownik o gr. 4,8 mm, szer. maks. 50,8 mm.
1 element o dtugosci 369,9 mm

1 element o dtugosci 63,5 mm

3 4 2 1

| ns =826 mm =~ f—82,6 mm =~ ns | fr63,5mm =

PROCEDURA GIECIA

Przy pomocy kredy wykonaj wedtug rysunku oznakowanie na obrabianym elemencie o dtugosci 369,9 mm.

Giecie nr 1
Wsun element do gietarki do znaku nr 1 (rys.A) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat i dopiero
potem wykonuj kolejne giecie.

Giecie nr 2
Element przesun do znaku nr 2 (rys.B) i wykonaj giecie pod kgtem 90°.
Sprawdz kat.

Giecie nr 3

Odwrd¢ obrabiany element (rys. C), przesun do znaku nr 3
i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 4

Element przesun do znaku nr 4 (rys.D) i wykonaj giecie pod
katem 90°.

Sprawdz kat i rownolegto$¢ gornego i dolnego ramiona litery ,E*.
Wyjmij czop trzymajacy klin do ostrych krawedzi i wyjmij element
z gietarki.

Zakonczenie
Przy pomocy spoiny szczepnej przyspawaj

element o dtugosci 63,5 mm do $rodka litery ,E".
Wyszlifuj i wyczys$¢ strumieniem piasku
wszystkie ostre krawedzie.



