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1. Maszyny i narzedzia KH Trading sg objete gwarancjg 6/24 miesiace, poczawszy od daty zakupu, jak
opisano w Kodeksie postepowania cywilnego (przy sktadaniu reklamacji dowod zakupu lub faktura
z potwierdzeniem odbioru musi by¢ dotagczona do karty gwarancyjnej).

2. Niniejsza gwarancja nie obejmuje wad spowodowanych niefachowa obstuga, przecigzeniem maszy- =
ny, postepowaniem niezgodnym z trescia niniejszej instrukcji obstugi, stosowaniem akcesoriow, ktore I N STR U KCJ A U ZYT KOWN I KA
nie zostaty zatwierdzone, nieautoryzowanymi naprawami, normalnym zuzyciem s$ciernym i uszkodze-
niami powstatymi podczas transportu. Ponadto, niniejsza gwarancja nie obejmuje czesci i wyposaze-
nia dodatkowego, jak na przyktad silnika, szczotek weglowych, uszczelnien i czesci obstugiwanych
goracym powietrzem oraz czesci, ktdre nalezy wymieniac regularnie. 4

3. Jesli okaze sie, ze naprawa nie jest objeta gwarancja, wszelkie koszty napraw i wysytki do i z osrod- G I T A R KA P R o F I L o w
ka napraw producenta beda ptatne przez klienta zgodnie z obowigzujagcym cennikiem. Patrz www.

4. Podczas sktadania reklamacji, Klient musisz mie¢ karte gwarancyjng, wskazujaca date zakupu, numer
seryjny maszyny, pieczatke sprzedajacego i podpis sprzedawcy, jak rowniez dowdd zakupu. s T o L o WA I s T o J A K o WA

5. Reklamacja gwarancyjna powinna by¢ skfadana w sklepie sprzedawcy, gdzie maszyna zostata zaku-
piona lub mozna przestac jg do o$rodka napraw. Sprzedawca jest zobowigzany do wypetnienia karty
gwarancyjnej (daty sprzedazy, numeru seryjnego, wstawienia pieczatki sprzedawcy i umieszczenia
podpisu). Wszystkie te informacje musza by¢ wpisane podczas sprzedazy.

6. Okres gwarancyjny zostanie wydtuzony o czas, przez ktéry maszyna znajdowata sie w posiadaniu
osrodka napraw. Jesli naprawa lub usterka nie sg objete gwarancjg, wszelkie koszty obejmujace
naprawe i wysytke bedg ponoszone przez wtasciciela maszyny / narzedzi.

Zalecamy wystanie maszyny w jej oryginalnym opakowaniu. Prosimy rowniez o zataczenie krétkiego
opisu usterki umieszczonego w opakowaniu.

7. Przed wysytka maszyny do naprawy, nalezy jg starannie wyczysci¢. Jesli otrzymana maszyna bedzie
brudna, moze ona zosta¢ odrzucona przez warsztat naprawczy lub uzytkownik moze zosta¢ obcigzo-

ny kosztem jej oczyszczenia
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Produkt: GIETARKA PROFILOW STOLOWA / STOJAKOWA
Typ: CB 200/200-T Numer seryjny (produkt serii):

Data produkgii: Uwagi o$rodka napraw:

Data sprzedazy, pieczatka, podpis:

CB200 / CB200-T

Reklamacja nie bedzie przedmiotem przetwarzania bez prawidiowo wypetnionej karty
gwarancyjnej lub bez dowodu zakupu, wiacznie z podaniem typu wyrobu (faktury, dowodu zakupu).



Szanowny Kliencie. Dziekujemy za dokonanie zakupu sprzetu od KH Trading, sp. z 0.0.

Nasza firma jest gotowa do zaoferowania swych ustug - przed, w trakcie i po zakupieniu wyrobu.Jezeli masz jakies
pytania, komentarze lub pomysty, prosimy o skontaktowanie sie z naszym osrodkiem handlu. Zrobimy jak najlepiej
wszystko co mozliwe z naszej strony, aby zaadresowac Twoje komentarze lub pytania pod wtasciwy adres.

Przed pierwszym uzyciem maszyny prosimy doktadnie zapoznac¢ sie z niniejsza instrukcja obstugi.
Zapoznanie sie z wszelkimi instrukcjami, niezbednymi do bezpiecznego uzytkowania i obstugi oraz
zrozumienie wszelkiego ryzyka, jakie moze wystapi¢ podczas eksploatacji maszyn z napedem
mechanicznym nalezy do obowiazkow ich uzytkownika.

OSTRZEZENIE! Nie prébuj eksploatowaé niniejszej maszyny zanim zapoznasz sie z catg instrukcja
i zanim poznasz jak sie¢ z nig obchodzi¢. Przechowuj niniejsza instrukcje celem umozliwienia
skorzystania z niej w pdézniejszym czasie. Zwracaj szczegdlng uwage na instrukcje bezpieczenstwa.
Nie stosowanie sie do zasad bezpieczenstwa moze spowodowaé obrazenia ciata u oséb obstugu-
jacych maszyne lub znajdujacych sie w poblizu, albo moze spowodowa¢ uszkodzenie maszyny i prze-
dmiotu obrabianego. Nalezy zwraca¢ szczegolng uwage na uwagi i etykiety bezpieczenstwa znajdu-
jace sie na maszynie. Nie nalezy nigdy usuwac ani uszkadzac¢ tych etykiet.

Prosimy wpisac¢ informacje takie jak: numer
faktury i numer dowodu zakupu w tym polu.

Ta uniwersalna gietarka z solidnym stalowym stojakiem stuzacym jako schowek na akcesoria do giecia, pozwala
na wykonywanie profesjonalnego giecia roznego rodzaju metalowych pretow i stupkow o réznych przekrojach
(ptaskie, kwadratowe i okragte). Maszyna jest wyposazona w teleskopowe ramie o dtugosci do 90 cm, zapew-
niajace wystarczajaca moc (dZzwignie) do wykonywania giecia. Maszyna jest dostepna w dwoéch wariantach -
mocowanym na stole i z wkasnym stojakiem.

Akcesoria:
Akcesoria do giecia materiatéw o promieniach: 1", 1 1/4", 1 1/2,1 3/4", 2", 2 1/2", 3".

Materiaty nadajace sie do giecia maszyna;:
Stal walcowana na goraco (stal o niskiej zawartosci wegla)
Mozna gig¢ stal o $rednicy maksymalnej 6,5 mm wokét srodkowego kotka.

Aby gia¢ materiaty o wiekszych srednicach, umies¢ gtowng matryce na srodkowym kotku .. ... ... .. 2"
Maksymalne rozmiary przedmiotu obrabianego

Ptaskie paski lub ptytki stalowe . .. ..... ... ... ... .. 8 x 50 mm
Okragte lub kwadratowe prety stalowe .. ......... ... ... . .. ... . .. .. . . 16 x 16 mm
WYJATEK

Prety o wzmocnieniu zebrowym o $rednicy 12,7 mm mozna gia¢ jedynie wokot srodkowego kotka
po zatozeniu gtéwnej matrycy 3".

Wymiary okragtych lub kwadratowych pretow - giecie pod ostrym katem . .. ............. 5 x 50 mm
UD 6 x 32 mm
Prety o o srednicy 12 mm mozna gia¢ jedynie wokot matrycy gtéwnej 3"

Rozmiary opakowania . . .. ... ... .. 900 x 250 x 270 mm
Cigzar brutto . . . . . 26 kg

Doktadnos¢ instrukcji, wykresow i informacji zawartych w niniejszej instrukcji, zalezy od daty druku. Z uwagi na
ciagte udoskonalanie produktu, producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w zakresie jego
parametrow technicznych bez uprzedniego powiadamiania o tym klientow.

ZESTAWIENIE NAPRAW | KONSERWACJI

Zestawienie napraw i konserwacji:

WARSZTAT

DATA ZESTAWIENIE NAPRAW | KONSERWACJI
NAPRAWCZY




Pozycja Opis Liczba sztuk
Srodkowa czes¢ wspornika 1
2 Sruba 9,5 x 120,7 mm 1
3 Ptaska podkfadka 9,5 mm 4
4 Zespot pierscienia 1
5 Sruba z ptaskim tbem 9,5 mm 2
6 Srodkowa czes¢ pierscienia 3
7 Podktadka zabezpieczajaca 9,5 mm 4
8 Nakretka 9,5 mm 4
9 Dtugi kotek taczacy 2
10 Kostka blokujaca 1
1 Podpora kostki 1
12 Sruba 9,5 x 28,6 mm 1
13 Ruchoma blokada 1
14 Nieruchoma blokada 1
15 Krotki kotek taczacy 1
16 Ramie przedtuzajace uchwyt 1
17 Kotek uchwytu z zaciskiem 1
18 Uchwyt (dzwignia) 1
19 Matryca do giecia pod ostrym katem 1
20 Stojak (tylko w modelu CB200) 1
21 Matryca 25,4 mm (1") 1
22 Matryca 31,8 mm (1 1/4) 1
23 Matryca 38,1 mm (1 1/2") 2
24 Matryca 44,5 mm (1 3/4") 1
25 Matryca 50,8 mm (2") 1
26 Matryca 63,5 mm (2 1/2") 1
27 Matryca 76,2 mm (3") 1

UWAGI NA TEMAT BEZPIECZENSTWA

Symbole wykorzystywane w catej instrukcji
/k Ostrzezenie!

Ryzyko obrazen ciata badz powaznych strat materialnych.

A Niebezpieczenstwo pochwycenia przez ruchome czesci maszyny

Uwaga na ruchome czesci urzadzenia. Luzne czesci odziezy lub czesci ciata moga
zosta¢ pochwycone przez poruszajgce sie czesci maszyny.

E] Ostroznie!

Ryzyko uszkodzen

[i] Uwaga:

Dodatkowe informacje

'- Stosuj srodki ochrony osobistej.

/k Informacje ogélne

Upewnij sie, czy wiesz jak sterowac narzedziem lub urzadzeniem i czy jestes$ zapoznany z procedurami obstugi.
Powinienes$ zna¢ zagrozenia, ktére moga sie pojawi¢, gdy urzadzenie nie bedzie wykorzystywane poprawnie.
Jedli inna osoba uzytkuje ten sprzet, upewnij sie, czy zna ona sposob bezpiecznej obstugi wyposazenia i czy jest
zapoznana z niebezpieczenstwami i zagrozeniami, jakie moga pojawic sie w razie jego niewtasciwego uzytkowania.
Zwracaj uwage na instrukcje dotyczace zapewnienia bezpieczenstwa znajdujace sie na oznaczeniach.
Nie nalezy nigdy usuwac, ani uszkadzaé¢ tych etykiet. Jesli etykieta ostrzegawcza stanie sie nieczytelna,
prosimy skontaktowac sie ze swoim dostawca.

Brudne i niewtasciwie uporzadkowane stanowisko pracy moze prowadzi¢ do wypadkow.

Nie wykonuj pracy w stabo o$wietlonych i ciasnych pomieszczeniach. Zawsze nalezy utrzymywac stabilna postawe.
Utrzymuj narzedzia w czystosci.

Uchwyty nie mogg by¢ pokryte smarem i kurzem.

Dopilnuj, by dzieci, osoby postronne i zwierzeta nie miaty dostepu do Twojego warsztatu.

Nigdy nie umieszczaj dtoni ani nég wewnatrz obszaru pracy

Nigdy nie zostawiaj pracujacego sprzetu bez dozoru.

Stosowaé maszyne jedynie do celow zgodnych z jej przeznaczeniem.

Uzywaj srodkéw ochrony indywidualnej, takich jak: okulary ochronne, ochronniki stuchu, maska na twarz,
bezpieczne obuwie robocze itd.

Nie przechylaj sie zbyt daleko, wykorzystuj obydwie rece.

Nigdy nie pracuj pod wptywem alkoholu lub srodkow odurzajacych.

Nie pracuj z urzadzeniem/narzedziem, jesli masz zawroty gtowy lub jest Ci stabo.

Wszelkie modyfikacje i ulepszenia maszyny sa surowo zabronione. NIE NALEZY UZYWAC urzadzenia, je$li
zauwazona zostanie wygieta czes¢, pekniecie, badz inne uszkodzenie.

Nigdy nie wykonuj zadnych czynnosci zwiazanych z konserwacjg podczas pracy maszyny.

Jesli zauwazysz jakiekolwiek nienormalne oznaki lub ustyszysz jakies$ dziwne dzwieki, natychmiast wytacz maszyne.
Po uzyciu narzedzi, takich jak klucze maszynowe i wkretaki, zawsze usuwaj je z urzadzenia.

Przed rozpoczeciem uzytkowania sprzetu nalezy upewnic sie, czy wszystkie sruby sg pewnie dokrecone.
Regularnie przeprowadzaj konserwacje. Przed rozpoczeciem uzytkowania urzgdzenia sprawdz,
czy znajduje sie ono w dobrym stanie gotowe do pracy i czy nie jest uszkodzone.

Do napraw stosuj tylko oryginalne czesci zamienne.



e Wykorzystywanie akcesoriow lub przedtuzaczy nie zatwierdzonych przez producenta moze spowodowac RYSUNEK SZCZEG()LOWY oy 4 éCl
obrazenia ciata uzytkownika.

e Uzywaj odpowiedniego narzedzia do wykonywania poszczegolnych rodzajéw prac. Nie nalezy przecigzac¢ Gietarka ze stojakiem
maszyny czy wyposazenia dodatkowego. Do wykonywania prac o wiekszych wymaganiach w zakresie mocy
nalezy uzy¢ urzadzenia o wiekszej mocy.

e Niniejszego urzadzenia nie nalezy przecigza¢. Zastosowac takie obciazenia podczas pracy, aby mozna jg
byto wykonywac¢ z dogodna predkoscia.

e Nie wystawiac¢ na dziatanie nadmiernych temperatur czy bezposrednie dziatanie promieni stonecznych.

e To urzadzenie nie jest przeznaczone do uzytku w warunkach wysokiej wilgotnosci lub pod woda.

A Montaz

e Urzadzenia nie wolno uzytkowa¢ do chwili, az zostanie catkowicie zmontowane.

/!\ Operacje giecia i ciecia

e Przymocuj maszyne do stotu roboczego lub podtogi w celu zapewniania stabilnosci podczas giecia.

e Przed rozpoczeciem giecia zaznacz miejsce zgiecia i dobrze przymocuj obrabiany przedmiot szczekami
mocujacymi.

e Zawsze usuwaj wszelkie przeszkody z miejsca pracy.

e Dopilnuj by wystarczajgca materiatu wystawata poza kostke blokujacg i matryce ksztattujacg. W ten sposob
mozna zapobiec nagtemu uwolnieniu obrabianego przedmiotu i dzwigni (uchwytu) giecia.

e Przed rozpoczeciem giecia zawsze wepchnij kotki taczace do konca.

e Nigdy nie probuj gia¢ materiatéw utwardzanych (hartowanych) termicznie. Ta maszyna mozna gia¢ jedynie
stal walcowang na goraco.

e NIGDY nie podejmuj prob modyfikowania lub uzywania innych narzedzi i akcesoriow niz te dotagczone do
maszyny przez producenta. Nie uzywaj innych pretow przedtuzeniowych uchwytu giecia.

e Nie uzywaj urzadzenia do ciecia cienkiej blachy o grubosci, szerokosci i wytrzymatosci wiekszych, niz
maksymalne dopuszczalne wartosci podane w parametrach technicznych. Nie uzywaj urzadzenia do giecia
materiatéw obrobionych cieplnie lub hartowanych.

e Aby zapobiec obrazeniom ciata, podczas pracy nie dotykaj mechanizmu przektadni.

e Nie wkfadaj dtoni w obszar ciecia i giecia.

e Dopilnuj, by maszyna zostata solidnie
przymocowana do stotu roboczego lub
podtogi. Zamocowanie maszyny musi byc
w stanie wytrzymaé znaczne sity gnace
powstajace podczas pracy.

e Przyktad poprawnej instalacji maszyny
przedstawiono na ilustraciji.

e Nie instaluj maszyny w rogu pomieszczenia
lub blisko $ciany.

sciana

obrabiany
przedmiot
gietarka



KONSERWACJA

e Utrzymuj swoje narzedzia w czystosci. Brud moze przedostawa¢ do wewnetrznych mechanizméw maszyny
i spowodowac jej uszkodzenie.

e Do czyszczenia urzadzenia nie nalezy uzywac agresywnych roztworow czyszczacych czy rozcienczalnikow
do farb.

e Czesci wykonane z tworzyw sztucznych nalezy czysci¢ szmatka zwilzong roztworem wody i mydta.

e Oczys¢ i nasmaruj powierzchnie metalowe szmatka zwilzong w oleju parafinowym.

e Jesli urzadzenie nie jest wykorzystywane nalezy wykonaé jego smarowanie przy uzyciu odpowiedniego
smaru i przechowywac je w suchym pomieszczeniu w celu zapobiezenia korozji.

Smarowanie
Powierzchnie robocze nalezy regularnie smarowac¢ odpowiednim smarem.

—GeE

Po zakonczeniu okresu trwatosci urzadzenia nalezy dokonaé jego utylizacji zgodnie z obowigzujacymi
przepisami i regulacjami prawnymi. Wyrob wykonany jest z czesci metalowych i z tworzyw sztucznych, ktore
moga by¢ poddane recyklingowi, jesli zostanag od siebie oddzielone.

1. Zdemontowaé¢ wszystkie czesci.
2. Oddzieli¢ wszystkie czesci zgodnie z rodzajem materiatow, z ktérych sa one wykonane (np. metale, guma,
tworzywa sztuczne, itd.).

Oddzielone czesci nalezy dostarczy¢ do najblizszego zaktadu przetworstwa surowcow wtérnych, by poddane
zostaty przetworzeniu.

Jesli maszyna ulegnie uszkodzeniu, wyslij ja do dostawcy celem dokonania naprawy. Prosimy o zataczenie
krotkiego opisu usterki. Utatwi to przeprowadzenie naprawy. Jesli maszyna nadal jest na gwarancji, nalezy
zatgczy¢ karte gwarancyjng i przedstawi¢ dowod zakupu.

Aby zapobiec ewentualnym uszkodzeniom podczas transportu, doktadnie opakuj urzadzenie lub skorzystaj
z opakowania oryginalnego. Po uptywie okresu gwarancyjnego, naprawy urzadzenia beda dokonywane
za niewielkg specjalna cene.

Uwaga: Rysunki i tres¢ niniejszej instrukcji obstugi moga sie nieznacznie rézni¢ od aktualnego wyrobu lub

akcesoriow. Wynika to z powodu ciagtego udoskonalania naszych wyrobow. Takie niewielkie réznice nie maja
wptywu na dziatanie produktu.

Procedura montazu

e Potacz zagieta cze$¢ z okragta podstawg
przy pomocy $ruby 3/8", ptaskiej podkiadki,
grubej podktadki odlegtosciowej (umieszczanej
pod s$rubami w zgieciu), cienkich podktadek
odlegtosciowych, podktadek sprezystych
i nakretek.

o W16z zagietg czes¢ dzwigni (uchwytu - z otwora-
mi) wewnatrz zgiecia podstawy i przymocuj ja
jednym lub dwoma dtugimi kotkami taczacymi.

e Zdejmij zacisk z kotka uchwytu i wyciagnij go.
Wyciagnij ramie przedtuzeniowe, wepchnij kotek
w wewnetrzny otwor i zatdz zacisk na miejsce.

e Ustaw maszyne w miejscu, w ktorym bedzie
uzytkowana. Obrd¢ uchwytem w obu kierunkach,
aby sprawdzi¢ czy w zasiegu jego ruchu nie ma
zadnych przeszkod.

$ruba 3/8"

gruba podktadka

odlegtosciowa
ptaska podktadka

cienka podktadka
odlegtosciowa

-7 sprezysta
podktadka

sprezysta ptaska
podktadka

ramie
kotek przedtuzajace
mocujacy L‘_
e
T
T

kotek uchwytu ’

N
uchwyt /=l-

kotek zabezpieczajacy

e Zapewnij dos¢ miejsca z tytlu maszyny na obrébke dtugich przedmiotow. Jesli musisz ustawi¢ maszyne
blisko Sciany, postaraj sie ustawi¢ jg zgodnie z rysunkiem na ilustraciji.

OSTRZEZENIE: Nie uzywaj maszyny, jesli nie jest ona dobrze przymocowana do stotu roboczego lub podtogi.
Mozesz odnie$¢ powazne obrazenia ciata.



OBSLUGA

Podstawy obstugi

o Wiekszos¢ tej instrukcji omawia procedury wykonywania podstawowych czynnosci giecia obrabianych
przedmiotow. Poza informacjami uzyskanymi z tej instrukcji nalezy zdoby¢ doswiadczenie droga prob
i bteddw, aby uzyskac najwyzsza wydajno$¢ w wykonywaniu wszystkich czynnosci giecia.

e Uzytkownik zauwazy réznice podczas wykonywania roznych rodzajow gie¢, takich jak giecia tukowe,
katowe lub podczas giecia z uzyciem matrycy.

Najczestsze procedury

e Nigdy nie proébuj gig¢ materiatu grubszego niz 6 mm wokoét srodkowego kotka bez zainstalowanej
matrycy, o rozmiarze co najmniej 1".

e Podczas wykonywania roznych gie¢, postepuj zgodnie z procedurami przedstawionymi na ilustracjach
ponizej.

Informacje ogodlne

e Wybierz materiat i jego wymiary zgodnie z rysunkiem lub schematem.

e  Wybierz odpowiednie matryce (dla srodkowego kotka lub uchwytu) wymagane do wytworzenia finalnego
produktu. Wybierz odpowiedni otwor do zamocowania uchwytu do zespotu wspornika.

e Zamocuj kostke blokujaca lub matryce do giecia pod ostrym katem. Zamontuj podstawe kostki. Sprawdz,
czy kostka blokujaca zostata zamocowana poprawnie.

e Umies¢ obrabiany przedmiot w maszynie i zamocuj go na miejscu.

e \Wykonaj pierwsze giecie. Sprawdzaj kat i potozenie zgiecia podczas pracy.

e Wykonaj pozostate giecia postepujac zgodnie z takg samag procedurg. Czasem trzeba wyjaé obrabiany
przedmiot z maszyny, obroci¢ go lub wtozy¢ z powrotem tytem do przodu.

Opis otworéw w ruchomych i nieruchomych czesciach maszyny
Przyktady opisane w instrukcji maja ponumerowane otwory wspornika i uchwytu.

Ponumerowanie otworéw Nieruch i ruch blokady
Otwory uchwytu ~ Blokady
1 6 nieruchome

Blokady
ruchome ™

wspornika

Giecie nr 1
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1 (Rys. A) i wykonaj giecie pod katem 80°. Sprawdz kat.

Giecie nr 2

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny
do oznaczenia nr 2 (Rys. B) i wykonaj
giecie pod katem 80°. Sprawdz kat.
Wyijmij kotek przytrzymujacy matryce
do giecia pod ostrym katem w miejscu.
Wyijmij cze$¢ z maszyny.

Czynnosci koncowe
Zespawaj gestym Sciegiem
punktowym obie czesci.
Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.

WYMAGANY MATERIAL 1 2
Ptaska ptytka stalowa
o grubosci 4,8 mm,

o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
1 ptaska ptytka stalowa

o dtugosci 190,5 mm

25,4 25,4
1 ptaska ptytka stalowa mm mm
o dtugosci 114,3 mm

PROCEDURA GIECIA (ptaska ptytka stalowa o dtugosci 190,5 mm)
Wsunh obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1 (Rys. A) i wykonaj giecie pod katem 50°. Sprawdz kat.

Giecie nr 2
Obroc¢ obrabiany przedmiot, zgodnie z rysunkiem B, wsun go po oznaczenie nr 2 i wykonaj giecie 50°.
Wyjmij kotek przytrzymujacy matryce do giecia pod ostrym katem i wyjmij ja.

Czynnosci koncowe
Przyspawaj czesci tukowe
do obu czesci

(o dtugosci 114,3 mm).
Gorne i dolne ramie "Z"
musza by¢ ustawione
réwnolegle do siebie

a odlegtos¢ pomiedzy
nimi powinna wynosi¢
152,4 mm. Oszlifuj

i wygtadz wszystkie
ostre krawedzie.




WYMAGANY MATERIAL

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm,

o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.

2  ptaska ptytka stalowa o dtugosci 342,9 mm

Ustawienie kata giecia

e W zaleznosci od wymaganej doktadnosci, uzyj odpowiedniego katownika.

e Jesli zamierzasz wykona¢ identyczne giecia na identycznych obrabianych przedmiotach (ten sam kat
i potozenie giecia), mozesz uzy¢ ruchomych i nieruchomych blokad na obwodzie wspornika.

e Blokady nieruchome sa stosowane, jesli wymagana jest wyzsza doktadnosc¢.

e Ztego powodu, jesli wymagasz wyzszej doktadnosci regulacii kata, uzyj blokady nieruchome;.

e Dokre¢ nakretke nieznacznie i sprawdz kat giecia.

e Jesli wszystko jest w porzadku, dokre¢ nakretke do konca.

PROCEDURA GIECIA
Litere "W" wykonuije sie poprzez zespawanie dwoch liter "V",
podobnie jak litere "M".

e Sprawdz koncowy kat na identycznej sztuce materiatu. Z uwagi na wytrzymatos¢ materiatu zgiecie moze sie
nieznacznie zmniejszy¢ (odgiac).
WYMAGANY MATERIAL e Po sprawdzeniu kata i punkiu zgiecia, zapisz wszystkie informacje o uzytych matrycach, s$rednicach
Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm. i potozeniach kotkow itd. aby utatwi¢ wykonanie nastaw w przysztosci.
2  ptaska ptytka stalowa o dtugosci 190,5 mm

Uzywanie kostki blokujacej kostka blokujaca

Przeznaczenie kostki blokujacej

e Kostka powstrzymuje materiat/obrabiany przedmiot

l 95,3 mm I przed obracaniem sie podczas giecia z uzyciem
matrycy wokot srodkowego kotka lub w przypadku
USTAWIANIE umieszczenia innej matrycy na kotku srodkowym.

e Przed rozpoczeciem giecia, umies¢ i zamocuj kostke
blokujaca (uzywajac kotka taczacego) w jednym
z pieciu duzych otwordw pierscienia maszyny. potozenia kostki blokujacej
(Duzy otwor w srodku wspornika jest przeznaczony
dla preta srodkowego). To ktérego otworu nalezy
uzyé, nalezy stwierdzi¢ w oparciu o grubos¢ materia-
tu, rozmiar nakretki, $rodkowy kotek i potozenie
kostki blokujacej.

e Mozna uzywaé kostki blokujacej w réznych
potozeniach w zaleznosci od nachylenia katowego.
Kostka wraz z kotkiem/pretem moze by¢ uzywana w 5
réznych otworach obrotowej czesci narzedzia.

e Kostke mozna umieszczaé w roznych potozeniach
w zaleznosci od nachylenia katowego kotka/preta.
Potozenia kostki blokujacej zostaty oznaczone
numerami w instrukcji. Patrz rysunek po prawej.

e Jednakze do giecia mozna uzywac tylko czterech

Oznacz miejsca giecia. Patrz rysunek.

Giecie

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny po oznaczenie
Nr A) i zegnij go, aby uzyskac¢ zewnetrzny

wymiar 6" = 152,4 mm (Patrz Rys.).

Czynnosci koncowe
Zespawaj obie czesci i zapewnij by byty ustawione
réwnolegle do siebie. Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.

WYMAGANY MATERIAL

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
1 ptaska ptytka stalowa o diugosci 241,3 mm

1 pfaska ptytka stalowa o dtugosci 95,3 mm

Umieszczenie podpory kostki

Kostka blokujaca

2 h | potozen. Mozliwosci uzycia sa przedstawione na
rysunku.
Ostrzezenie:
Umieszczaj blokade zawsze po prawej, z dala od srodka -
I 95,3 mm I I 95,3 mm ’ - . : \ ; :
niezaleznie od tego, ktora powierzchnia bedzie dotykac

obrabianego przedmiotu. Jesli umiescisz kostke po lewe;j,
z dala od $rodka, obrabiany przedmiot i kostka beda
poruszac sie podczas giecia.

PROCEDURA GIECIA (pfaska ptytka stalowa o dtugosci 241,3 mm)
Oznacz miejsca giecia. Patrz rysunek.




Regulacja potozenia kostki blokujacej (poprawne utozenie kostki i wybor

odpowiedniego otworu we wsporniku):

e Podtacz uchwyt do kotka wspornika srodkowego przy uzyciu poprawnej matrycy, umieszczonej na srodko-
wym kotku.

e Zamontuj odpowiednia matryce w odpowiednim otworze uchwytu.

o Umiesc¢ przedmiot obrabiany w maszynie. Przestaw uchwyt maksymalnie do tytu (w kierunku przeciwnym do
wskazowek zegara) i umie$c kostke blokujaca jak najblizej preta/kotka srodkowego.

WAZNE: Zawsze uzywac otworu we wsporniku zapewniajacego, ze kostka blokujaca bedzie jak najblizej srodko-
wego preta lub matrycy, jednoczesnie pozwalajac na wsuniecie obrabianego przedmiotu w maszyne.

e Jesli pomiedzy kostka blokujaca a srodkowym pretem lub matryca jest zbyt wiele wolnego miejsca, obrdé
kostke w inne potozenie lub uzyj otworu blizej srodka maszyny.

Wkiadanie podpory kostki

e Podpora musi zosta¢ umieszczona pod kostka blokujaca (patrz rysunek), aby utrzymywac kostke w srodku
i pionowo.

e Umies¢ podpore w odpowiednim otworze wspornika, aby odpowiednio podeprze¢ kostke, pamietajac
jednoczesnie, ze podpora nie moze stanowi¢ przeszkody dla kotka taczacego podczas wciskania go
w otwor kostki i w dolny otwér wspornika.

Mocowanie obrabianego
przedmiotu/materiatu
Jesli kostka blokujgca jest w poprawnym potfozeniu, Kombinerki
mocowanie obrabianego przedmiotu moze nie by¢ wyma- Z blokada
gane. Jednakze, jesli wykonujesz nietypowe giecie lub
musisz gig¢ z wysokg doktadnoscia, zalecamy przymoco-
wanie obrabianego przedmiotu do kostki blokujacej przy
pomocy kombinerek (patrz rysunek po prawe;j).

Uzywanie akcesoriow do giecia pod ostrym katem
Matryca do giecia pod ostrym katem stosowana jest matryca do giecia
zamiast kostki blokujacej podczas giecia ptaskich materi- pod ostrym katem
atéw pod katem prostym lub innymi ostrymi katami.

Potozenie matrycy
W odréznieniu od kostki blokujacej ta matryca ma tylko
jedno poprawne potozenie po umieszczeniu kotka

taczacego w otworze wspornika nr 3. malryca do giecia

pod ostrym katem

Potozenie podpory kostki Otwory
Podpora kostki musi zosta¢ umieszczona pod matryca wspornika
do giecia pod ostrym katym, aby utrzymywac jg we wspor-
niku, pionowo i posrodku. (Poroéwnaj z rysunkiem przed-
stawiajacym potozenie kostki blokujacej). Umies¢é podpo-
re w otworze nr 3 wspornika, aby odpowiednio podeprzec
matryce, pamietajac jednoczesnie, ze podpora nie moze
stanowi¢ przeszkody dla kotka taczacego podczas
weciskania go w otwér matrycy i w dolny otwér wspornika.

WYMAGANY MATERIAL
Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
1  ptaska ptytka stalowa o dtugosci 342,9 mm

l 152,4 mm l I 152,4 mm

PROCEDURA GIECIA
Oznacz miejsca giecia. Patrz rysunek.

Giecie nr 1
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1 (Rys. A) i wykonaj giecie pod katem 75°.

Giecie nr 2
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 2 (Rys. B) i wykonaj giecie pod katem 75°.
Wyijmij kotek przytrzymujacy matryce do giecia pod ostrym katem w miejscu. Wyjmij czes¢ z maszyny.

Czynnosci koncowe
Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.




Giecie nr 1

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1 (Rys. A) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz
kat. Aby wykonanie drugiego giecia 45° byto tatwiejsze, wykonaj oznaczenie na pierscieniu lub umies¢ tam
blokade, zamiast oznaczenia.

Giecie nr 2
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 2 (Rys. B) i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat.

Giecie nr 3
Obré¢ obrabiany przedmiot, zgodnie z rysunkiem C, wsun go po oznaczenie nr 3 i wykonaj giecie 45°.
Sprawdz kat.

Giecie nr 4
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 4 (Rys. D) i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat i zapewnij by oba ramiona litery "U" byly ustawione rownolegle do siebie.

Czynnosci koncowe
Ostzlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.

Oznaczenie

Mocowanie obrabianego przedmiotu/materiatu
Jesli uzywasz matrycy do giecia pod ostrym katem, nie musisz mocowac obrabianego przedmiotu.

Procedura giecia

e Zaznacz miejsce giecia cienkg kreda na obrabianym przedmiocie.

e Umies¢ obrabiany przedmiot wewnatrz maszyny, tak aby widzie¢ potowe oznaczenia narysowanego kreda
i by druga potowa byta przykryta krawedzig matrycy do giecia pod ostrym katem.

o Jesli wykonujesz dwa zgiecia pod katem prostym po tej samej stronie obabianego przedmiotu, odlegto$c¢
pomigdzy oznaczeniami musi by¢ o okoto 3 mm wigksza niz wymiar wewnetrzny gotowego zgiecia.

TYPOWY UCHWYT WYKONANY Z PRETA | DWOCH
PLASKICH MOCOWAN

Giecie okragtlych pretow

WYMAGANY MATERIAL. (tylko dla tej probki)
Pret o dtugosci 228,6 mm i $rednicy 15,9 mm.
Dwa ptaskie elementy o wymaganych rozmiarach.

Potozenie nr 4

matryca 25,4 mm

50,8 mm
(2"

Uwaga: jesli chcesz wykona¢ podobne uchwyty o réznych rozmiarach, musisz najpierw sprawdzi¢, ktory
rozmiar matrycy i ktore potozenie kostki najlepiej pozwala uzyska¢ odpowiedni ksztatt.

e Korzystajac z dtugiego kotka taczacego, potacz wsporniki uchwytu i pierscienie poprzez srodkowe otwory
(dla srodkowego kotka). Umies¢ matryce 25,4 mm (1") na kotku.

e Przy uzyciu krotkiego kotka taczacego zamocuj matryce 50,8 mm (2") w otworze uchwytu 2).

e Zamontuj kostke blokujaca na dtugim kotku taczacym, zgodnie z rysunkiem A).

e Umiesc pret wewnatrz maszyny, tak aby wystawat o 50,8 mm (2") poza matryce na srodkowym kotku
(patrz rysunek B) i wykonaj gigcie o 90°.

e Obré¢ obrabiany przedmiot zgodnie z rysunkiem C i wykonaj drugie zgiecie 90°.
Nastepnie wyjmij obrabiany przedmiot z maszyny.

o Wywierc¢ otwory o $rednicy 15,9 mm w mocowaniach i wtoz uchwyt do otworow do potowy.

Uwaga: zawsze wier¢ otwory o $rednicy rownej srednicy preta uchwytu.

e Przyspawaj mocowanie do uchwytu z tytu. Wypoleruj i wykoncz gotowy spaw na ptasko.



Ohyb rukojeti z ploché oceli TYPOWY UCHWYT WYKONANY Z PLASKIEJ PLYTKI STALOWEJ
WYMAGANY MATERIAL '

Ptaska ptytka ze stali walcowanej na goraco. @

dtugos¢ 228,6 mm,

przekroj 25,4 x 4,8 mm.

UWAGA: Jesli chcesz wykona¢ podobne uchwyty o innych wymiarach, musisz najpierw okresli¢ miejsca zgiec.

. L PROCEDURA GIECIA
e Zamontuj matryce do giecia pod ostrym katem.

L o . 2 3 4 1

e Zaznacz miejsce giecia cienkg kredg na l_ I T v I
obrabianym przedmiocie, zgodnie z opisem . . i
w procedurze giecia. Oznaczenia 1 i 2 umieszcza 13&1 mml38v1 mml |38v1 mmi38v1 mm}

sie po jednej stronie obrabianego przedmiotu,
a oznaczenia 3 i 4 po jego drugiej stronie.

e Wsun ptytke w maszyne do oznaczenia 1 (zgodnie
z rysunkiem A) i wykonaj giecie 90°. Przed konty-
nuowaniem pracy, sprawdz doktadnos¢ zgiecia.

e Ustaw ruchoma blokade, tak aby wszystkie giecia
byty wykonywane pod katem 90°.

e Obroc¢ obrabiany przedmiot, zgodnie z rysunkiem
B, wsun go po oznaczenie 2 i wykonaj giecie 90°.

e Obroc¢ obrabiany przedmiot, zgodnie z rysunkiem
C i wsun go po oznaczenie 3 i wykonaj giecie 90°.

e Ustaw obrabiany przedmiot zgodnie z rysunkiem
D i wsun go po oznaczenie 4 i wykonaj giecie 90°.

e Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie. TYPOWE UCHWYTY RUR

Wykonywanie réznych uchwytow rur
Prosty uchwyt do rur

WYMAGANY MATERIAL

Aby wykona¢ uchwyt do rur o $rednicy wewnetrznej
25,4 mm (przytrzymujacy rure o Srednicy 25,4 mm) uzyj
ptaskiej ptytki ze stali walcowanej na gorgco o dtugosci

114,3 mm o przekroju 25,4 x 4,8 mm. prosty uchwyt

UWAGA: jesli chcesz wykona¢ podobne uchwyty do rur
0 réznych rozmiarach, musisz najpierw sprawdzi¢, ktéry
rozmiar matrycy i ktore potozenie

podwojny uchwyt

A
kostki najlepiej pozwala uzyska¢ e .
odpowiedni ksztatt. 8
O
Korzystajac z dtugiego kotka tacza- A K s

cego, potacz wsporniki uchwytu
i pierscienie poprzez srodkowe otwo-
ry (dla srodkowego kotka). Umies¢
matryce 25,4 mm (1") na kotku.

matryca 25,4 mm (1) lokada nieruchoma

@

19/ - 44,5 mm

WYMAGANY MATERIAL 2 1

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, &~
o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.

1  ptaska piytka stalowa o dtugosci 152,4 mm
1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 147,6 mm

|2 B
mm mm

PROCEDURA GIECIA (ptaska ptytka stalowa o dtugosci 147,6 mm)
Oznacz miejsca giecia na ptytce o dtugosci 147,6 mm, zgodnie z rysunkiem.

Giecie nr 1

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1 (Rys. A) i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat. Aby wykonanie drugiego giecia 45° byto tatwiejsze, wykonaj oznaczenie na pierscieniu
lub umiesc¢ tam blokade, zamiast oznaczenia.

Giecie nr 2

Obrd¢ obrabiany przedmiot
(patrz rysunek B), wsun go
po oznaczenie nr 2 i wykonaj
giecie 45°. Sprawdz kat.

Czynnosci koncowe
Zespawaj gestym sciegiem
punktowym obie czesci.
Oszlifuj i wygtadz wszystkie
ostre krawedzie.

Oznaczenie

WYMAGANY MATERIAL
Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
1  pfaska piytka stalowa o dtugosci 374,6 mm

3 4 2 1

127 mm 31,8 |31v8 | 127 mm
mm mm

PROCEDURA GIECIA
Oznacz miejsca giecia. Patrz rysunek.



Giecie nr 7
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 7 (Rys. G) i wykonaj giecie pod katem 41°.
Sprawdz kat.

Gigcie nr 8
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 8 (Rys. H) i wykonaj giecie pod katem 45°.

Giecie nr 9

Obrd¢ obrabiany przedmiot (patrz rysunek ).

Usun kotek matrycy do giecia pod ostrym katem, aby zrobi¢ miejsce dl obrabianego przedmiotu,

wsun obrabiany materiat do maszyny i wtéz kotek na miejsce.

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 9 i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 10

Obro¢ obrabiany przedmiot ponownie, zgodnie z rysunkiem J, wsun go po oznaczenie nr 10 i wykonaj
giecie 45°.

Sprawdz kat. Zapewnij by goérne i dolne czesci litery "S" byty ustawione rownolegle do siebie.

Przy uzyciu kroétkiego kotka taczacego zamocuj matryce 38,1 mm (1 1/2") w otworze uchwytu 2).
Zamontuj kostke blokujaca z uzyciem dtugiego kotka taczacego (zgodnie z rysunkiem A).

W16z piytke stalowg w maszynie, tak aby jej koniec wystawat 44,5 mm poza matryce na srodkowym kotku
(patrz rysunek B).

Przymocuj obrabiany przedmiot do kostki blokujgcej kombinerkami.

Wykonaj pierwsze giecie. Obracaj uchwytem, az matryca uchwytu wyjdzie za koniec materiatu.

Wyjmij kostke blokujaca i obie matryce. Zmien potaczenie uchwytu i zamocuj matryce do giecia pod ostrym
katem (patrz rysunek C).

Wsun obrabiany przedmiot jak najdalej (do srodkowego kotka).

Wito6z kotek blokujacy do szostego otworu pierscienia (liczac od zamknietego konca pierscienia w kierunku
wskazowek zegara).

Obro¢ uchwytem i wykonaj drugie giecie w odlegtosci okoto 3,2 mm od kotka blokujacego.

Uchwyt podwaéjny Potozenie

WYMAGANY MATERIAL
Aby wykona¢ uchwyt do rur o $rednicy wewnetrznej 25,4 mm (przytr-
zymujacy rure o srednicy 25,4 mm) uzyj ptaskiej ptytki ze stali walco-

wanej na goraco o dtugosci 165,1 mm o przekroju 25,4 x 4,8 mm. 4 matryca

UWAGA: jesli chcesz wykona¢ podobne uchwyty do rur o réznych
rozmiarach, musisz najpierw sprawdzi¢, ktory rozmiar matrycy i ktére
potozenie kostki najlepiej pozwalajg uzyskac¢ odpowiedni ksztatt.

Korzystajac z dtugiego kotka taczacego, potacz wsporniki uchwytu
i pierscienie poprzez srodkowe otwory (dla srodkowego kotka).
Umies¢ matryce 25,4 mm (1") na kotku srodkowym.

Obro¢ obrabiany przedmiot zgodnie z rysunkiem C i wt6z go do mas-
zyny, tak aby jego drugi koniec wystawat 44,5 mm poza matryce na

Przy uzyciu krétkiego kotka taczacego zamocuj matryce 38,1 mm
(1 1") w otworze uchwytu 2).

Zamontuj kostke blokujaca z uzyciem dtugiego kotka taczacego
(zgodnie z rysunkiem A).

Witéz plytke stalowa w maszynie, tak aby jej koniec wystawat
44,5 mm poza matryce na srodkowym kotku (patrz rysunek B).
Wykonaj pierwsze giecie. Obracaj uchwytem, az matryca
uchwytu wyjdzie za koniec materiatu.

19/," - 44,5 mm

srodkowym kotku.

Blokada
nieruchoma




e Wykonaj drugie giecie. Obracaj uchwytem, az matryca uchwytu wyjdzie za koniec materiatu.

e Wyjmij kostke blokujaca i zamontuj matryce do giecia pod ostrym katem.

e Tymczasowo wyjmij Srodkowy kotek, wtéz obrabiany przedmiot do maszyny i wsun go jak najdalej (do kotka
srodkowego) patrz rysunek D).

o Wioz kotek blokujacy do szostego otworu pierscienia (liczac od zamknietego konca pierscienia w kierunku
wskazowek zegara).

e Obré¢ uchwytem i wykonaj trzecie giecie w odlegtosci okoto 3,2 mm od kotka blokujacego.

e Obré¢ obrabiany przedmiot (rysunek E) i przesun go jak najdalej w lewo, do kotka srodkowego. Tymczaso-
wo wyjmij srodkowy kotek, aby mdc wsunaé obrabiany przedmiot do maszyny.

e Obroc uchwytem i wykonaj czwarte giecie w odlegtosci okoto 3,2 mm od nieruchomego kotka blokujacego.

Giecie érub kotwowych TYPOWY UCHWYT | SRUBY KOTWOWE

WYMAGANY MATERIAL Sruba kotwowa

Sruba kotwowa o diugosci 254 mm wykonana

z preta o dtugosci 311,2 mm.

UWAGA: Aby wykonac¢ $rube o innej dtugosci, uzyj Uchwyt $rubowy
krotszego lub dtuzszego preta (pret musi by¢ dosé

dtugi, aby kostka mogta go dobrze przytrzymywac).

Korzystajac z diugiego kotka taczacego, przymocuj
wsporniki uchwytu i pierscienie poprzez otwory
srodkowego kotka. Umiesc¢ matryce 25,4 mm (1") na
kotku $rodkowym.

e Przy uzyciu krotkiego kotka taczacego zamocuj matryce 50,8 mm (2") w otworze uchwytu 2).

e Zamontuj kostke blokujaca pretem taczacym i obré¢ ja odpowiednio w zaleznosci od srednicy obrabianego
przedmiotu: potozenie 2 dla srub 9,5 mm lub 12,7 mm; potozenie 4 dla srub 15,9 mm.

e Wsun obrabiany przedmiot do maszyny, tak aby koniec gwintu wychodzit poza kostke blokujacg o: 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 uchwytem az do uzyskania kata 90° pomiedzy trzonkiem $ruby a czescia kotwowag

Potozenie kostki
blokujacej
w tekscie ponizej

Wystajacy fragment materiatu w tekscie ponizej

Giecie nr 2
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 2
(Rys. B) i wykonaj giecie pod katem 45°.

Giecie nr 3
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 3
(Rys. C) i wykonaj giecie pod katem 41°. Sprawdz kat.

Giecie nr 4
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 4
(Rys. D) i wykonaj giecie pod katem 45°.

Gigcie nr 5

Obrd¢ obrabiany przedmiot, zgodnie z rysunkiem E,
wsun go po oznaczenie nr 5 i wykonaj giecie 45°.
Sprawdz kat.

Giecie nr 6

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 6
(Rys. F) i wykonaj giecie pod katem 45°.

Sprawdz kat.




WYMAGANY MATERIAL

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
1  ptaska ptytka stalowa o dtugosci 225,4 mm

1 pfaska piytka stalowa o dtugosci 152,4 mm

1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 79,4 mm

PROCEDURA GIECIA
Wykonaj litere "P" zgodnie z procedura
opisang wczesniej.

Czynnosci koncowe

Przyspawaj fragment dtugosci 79,4 mm

do litery "P" zgodnie z rysunkiem.

Ostzlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.

79,4 mm

i

WYMAGANY MATERIAL
Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 419,1 mm

6 9 3 4 10 2 1

R —— (4,]
ce-d o
I

|25,4| 66,7 mm |25,4| 31,8 | 25,4
mm mm mm mm

|25,4 11/4|25,4| 66,7 mm |25,4I
mm mm mm

OSTROZNIE: z uwagi na duzg liczbe gie¢ wymaganych do wykonania litery "S",
pamietaj by sprawdzac¢ kat po kazdym gieciu przed przejsciem do kolejnego.

PROCEDURA GIECIA

Oznacz miejsca giecia. Patrz rysunek.

Uwaga. Pie¢ oznaczen nalezy umiesci¢ po jednej stronie
obrabianego przedmiotu, a pozostate pie¢ po jego
drugiej stronie.

Zréb to zgodnie z rysunkiem.

Giecie nr 1

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1
(Rys. A) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.
Aby wykonanie drugiego giecia 45° byto tatwiejsze,
wykonaj oznaczenie na pierscieniu lub umiesc¢

tam blokade, zamiast oznaczenia. (W miejscach

oznaczen 3 i 7 nalezy wykonac giecie pod katem 41°).

Giecie srub wspornikowych

Ponizsze tabele przedstawiajg odpowiednie ustawienia do wykonywania srub wspornikowych o typowej
dtugosci koncowki i promieniu zgiecia wykonywanych ze stalowych pretéw o typowych srednicach.

Rysunek na dole przedstawia wykonanie $ruby wspornikowej o dtugosci 88,9 mm i wewnetrznym wymiarze
50,8 mm, ze stalowego preta o $rednicy 15,9 mm. Aby wytwarzaé elementy innych rozmiaréw, ustaw rozmiar
matrycy i potozenie kostki blokujacej zgodnie z danymi w tabelach.

Dlugosé
Aby wykonac dtuzsze sruby wspornikowe dodaj do podanej dtugosci preta jego dtugos¢é pomnozonag przez dwa
(na przyktad; aby wykonaé¢ sruby wspornikowe dtuzsze o 25,4 mm dodaj 50,8 mm do dtugosci preta).

Promien giecia

Mozna wybiera¢ sposrod 8 roznych promieni wybierajac jedng z siedmiu matryc lub uzyé srodkowego kotka
bez matrycy. Aby zapobiec uszkodzeniu lub zgiecia sSrodkowego kotka, zawsze uzywac¢ matrycy ksztattujacej,
jesli ksztattujesz materiat o srednicy ponad 9,5 mm.

Uwagi

e Poniewaz struktura metalurgiczna i wymiary preta moga by¢ nieznacznie rézne w jego réznych czesciach,
zalecamy wykonanie giecia probnego przed rozpoczeciem wykonywania duzej ilosci srub wspornikowych.

e Zapisuj wymiary matryc i potozenia blokad juz uzytych do wykonania roznych produktéw, w celu utatwienia
przysztej regulaciji.

Typowe ustawienia do wykonywania srub wspornikowych z pretow
(szczegotowe informacje podano w ponizszych tabelach)

Potozenie kostki
blokujacej

Matryca
uchwytu

Odlegtos¢ kostki Matryca
blokujacej srodkowego kotka



Wykonywanie $rub wspornikowych z pretow o srednicy 6,4 mm WYMAGANY MATERIAL

WYMIARY KONCOWE USTAWIENIA GIETARKI Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm. =
Diugosc Srednica Diugosé preta | Numer otworu | Potozenie kostki | Wymiary kostki | Matryca kotka Matryca uchwytu | Numer 1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 355,6 mm ~
(mm) wewnetrzna przed gigciem | wspornika blokujacej blokujacej (mm) $rodkowego (mm/“) | (mm/“) otworu 1 ptaska plytka stalowa o dlugoéci 98.4 mm
(mm) (mm) maszyny uchwytu
50,8 254 127 1 Nr 2 dopasowana 25,4/1¢ 50,8/2¢ 2 -1
57,2 31,8 146,1 1 Nr 2 6,4 31,8/1'/, 50,8/2" 2 PROCEDURA GIECIA 1
63,5 38,1 161,9 1 Nr 1 9,5 38,1/17/,* 50,8/2¢ 2 - . L
[ M7 / Wykonaj litere "C" z materiatu dtugosci
76,2 445 190,5 2 Nr 4 6,4 44 5/1%/,¢ 50,8/2¢ 2 . L .
355,6 mm zgodnie z wczesniejszym opisem. 3"
88,9 50,8 2191 2 Nr 4 22,3 50,8/2¢ 445/1¢ 2
Wykonywanie s$rub wspornikowych z pretéw o Srednicy 7,9 mm Czynnosci koncowe
WYMIARY KOKCOWE USTAWIENIA GIETARKI Zespawaj gestym sciegiem punktowym
Dtugosc Srednica Dtugos¢ preta Numer otworu | Potozenie kostki | Wymiary kostki Matryca kotka Matryca uchwytu | Numer obie CZQéCi. y —e
(mm) wewnetrzna przed gieciem wspornika blokujacej blokujacej (mm) $rodkowego (mm/“) | (mm/“) otworu o , . )
(mm) (mm) maszyny uchwytu Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.
63,5 318 158,8 1 Nr 1 48 31,8/1'/," 50,8/2“ 2
76,2 38,1 1873 2 Nr 4 6,4 38,1/1'/," 50,8/2¢ 2
76,2 445 193,7 2 Nr 4 95 44,5/1, 50,8/2" 2 WYMAGANY MATERIAL
88,9 50,8 2223 2 Nr 4 238 50,8/2" 50,8/2" 2 Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
Wykonywanie srub wspornikowych z pretow o Srednicy 9,5 mm 1 p*aSka pJ{ytka stalowa o dlugosm 225,4 mm ‘
WYMIARY KONCOWE USTAWIENIA GIETARKI 1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 152,4 mm .}
Dtugos¢ Srednica Dtugos¢ preta | Numer otworu | Potozenie kostki | Wymiary kostki Matryca kotka Matryca uchwytu | Numer
(mm) wewngtrzna przed gigciem | wspornika blokujacej blokujacej (mm) | $rodkowego (mm/) | (mm/*) otworu PROCEDURA GIECIA
hwyt . T . .
(mm) (mm) maszyny uchwyy Wykonaj czesci litery "B" - prosta i zagieta.
63,5 31,8 165,1 1 Nr1 15,9 31,8/1'/,“ 2“/50,8 3
76,2 38,1 190,5 2 Nr 4 1,1 38,1/1'/" 3°/76,2 3 . . .
Czynnosci koncowe
76,2 445 196,9 2 Nr 4 14,3 44,511/, 34/76,2 3 5 ) s y b o
762 500 2032 5 w3 2 508/2" 3762 3 espawéj gestym smegler.n punktowym o .le czesci.
Ostzlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.
Wykonywanie $rub wspornikowych z pretow o Srednicy 12,7 mm
WYMIARY KONCOWE USTAWIENIA GIETARKI
Diugos¢ Srednica Dtugos¢ preta | Numer otworu | Potozenie kostki | Wymiary kostki Matryca kotka Matryca uchwytu | Numer WYMAGANY MATERIAL
(mm) wewnetrzna przed gieciem | wspornika blokujacej blokujacej (mm) $rodkowego (mm/*) (mm/*) otworu L. . .
(mm) (mm) maszyny uchwytu Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
69,9 38,1 184,2 2 Nr 4 11,1 38,1/1/,* 76,2/3" 3 1  ptaska ptytka stalowa o dtugosci 355,6 mm
76,2 44,5 203,2 2 Nr 4 23,8 44,51/, 76,2/3° 3 1  ptaska piytka stalowa o dtugosci 98,4 mm
82,6 50,8 2223 2 Nr 3 19,1 50,8/2¢ 63,5/2'/;" 3 1  ptaska piytka stalowa o dtugosci 50,8 mm
101,6 63,5 2572 2 Nr 2 254 63,5/2'/;" 50,8/2" 3 1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 19,1 mm
1143 76,2 2953 3 Nr 4 25,4 76,2/3“ 50,8/2¢ 3
Wykonywanie $rub wspornikowych z pretow o srednicy 15,9 mm
WYMIARY KONCOWE USTAWIENIA GIETARKI PROCEDURA GIECIA
Dtugosé¢ (mm) | Srednica Dhugo$é preta | Numer otworu | Pofozenie kostki | Wymiary kostki | Matryca kotka Matryca uchwytu | Numer Wykonaj litere "O"
wewnetrzna przed gigciem | wspornika blokujacej blokujacej (mm) | $rodkowego (mm/“) (mm/“) otworu (zgodnie z opisem powyiej).
(mm) (mm) maszyny uchwytu
88,9 50,8 235,0 2 Nr2 254 50,8/2¢ 76,2/3“ 3 L. .
1143 63,5 2921 2 Ne 1 43 63,5/2'," 50,8/2" 3 Czynnosci koricowe
S . A
1270 762 3239 3 Nr4 476 76,2/3° 50,8/2¢ 3 Zespawaj krotkie fragmenty do litery "O
zgodnie z rysunkiem. Oszlifuj i wygtadz
wszystkie ostre krawedzie. 50.8 mm

N 19,1 mm




WYMAGANY MATERIAL Wykonywanie liter/giecie (do napiséw i szyldow)

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
2  ptaska ptytka stalowa o dtugosci 342,9 mm

PROCEDURA GIECIA
Wykonaj dwie litery "V" zgodnie z opisem na stronie 33.

Czynnosci koncowe

Przystaw obie "V" do siebie zgodnie z rysunkiem i zespawaj je ze sobg

gestym sciegiem punktowym. Dopilnuj, by trzy dolne konce byty ustawione w jednej linii.
Ostzlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.

WYMAGANY MATERIAL

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 204,8 mm

1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 152,4 mm

2 1

25,4 | | 25,4 I
mm mm

PROCEDURA GIECIA (ptaska ptytka stalowa o dtugosci 204,8 mm) .
Oznacz miejsca giecia na ptytce o dtugosci 204,8 mm, zgodnie

Z rysunkiem.

Giecie nr 1

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1 (Rys. A)
i wykonaj giecie pod katem 73°. Sprawdz kat. Wyjmij kotek
przytrzymujacy matryce do giecia pod ostrym katem w miejscu.
Wyijmij cze$¢ z maszyny.

Giecie nr 2

Obroc¢ obrabiany przedmiot (patrz rysunek B), wsun go po
oznaczenie nr 2 i wykonaj giecie 73°. Sprawdz kat. Wyjmij kotek
przytrzymujacy matryce do giecia pod ostrym katem w miejscu.
Wyjmij cze$¢ z maszyny.

Czynnosci koncowe

Zespawaj gestym sciegiem punktowym obie czesci. Dopilnuj by
pionowe ramiona byty ustawione rownolegle do siebie. Oszlifuj
i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.

Na ponizszych stronach umieszczamy instrukcje wykonania 26 liter alfabetu (typowa czcionka):

ptaska ptytka stalowa, grubos¢ 4,8 mm
wysokos¢ 152,4 mm
szerokos¢ (gtebokosc) 50,8 mm

Uwagi:

Do wykonywania liter nalezy uzy¢ stali walcowanej na goraco, a nie stali utwardzanej termicznie.

Wykonuj ponizsze procedury zgodnie z opisem i w podanej kolejnosci. Zwro¢ szczegolng uwage na
wykonywanie litery "S", ktora jest najtrudniejsza do wykonania.

Aby zdoby¢ doswiadczenie i nie marnowa¢ materiatu, sprobuj wykonaé kilka liter ze stalowej ptytki
o grubosci 4,8 mm i szerokosci 12,7 mm.

Jesli zamierzasz wykona¢ dwie lub wiecej identycznych liter, wykonaj je najpierw, a potem wykonaj
pozostate litery.



WYMAGANY MATERIAL

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
1 ptytka dtugosci 355,6 mm

1 ptytka dtugosci 88,9 mm

PROCEDURA GIECIA
e (Oznacz miejsca gie¢ na ptytce na catej dtugosci, tak jak pokazano na rysunku.

2 1

,—_——152‘4 mm———i '——1524 mm——-—-'

Giecie nr 1
e Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1 (Rys. A) i wykonaj giecie pod katem 76°.
Sprawdz kat i wykonaj kolejne giecie.

Giecie nr 2

e Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 2 (Rys. B) i wykonaj giecie pod katem 76°.
Sprawdz kat.

o Wyjmij kotek przytrzymujacy matryce do giecia pod ostrym katem w miejscu. Wyjmij cze$¢ z maszyny.

Czynnosci koncowe

e Umies¢ fragment o dtugosci 88,9 mm pomiedzy ramionami litery "A", dopilnuj by byt on réwnolegty z gorna
krawedziag i zespawaj czesci gestym Sciegiem punktowym.

o Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie. 152,4 mm x 152,4 mm

WYMAGANY MATERIAL (ptaska ptytka stalowa o dtugosci 177,8 mm) e

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, 7
o0 maksymalnej szerokosci 50,8 mm.

1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 177,8 mm Q

1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 152,4 mm g

[._88,9 mm_|

PROCEDURA GIECIA (ptaska ptytka stalowa o dtugosci 177,8 mm)
Oznacz miejsca giecia. Patrz rysunek.

1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 63,5 mm

Giecie

Wsun obrabiany przedmiot po oznaczenie.
Wykonaj giecie w celu uzyskania
odlegtosci 152,4 mm.

Zrob to zgodnie z rysunkiem.

Czynnosci koncowe
Zespawaj elementy ze sobg zgodnie &
z rysunkiem. Zapewnij by zewnetrzne

konce zgietej ptytki byty w rownej
odlegtosci od prostego ramienia.

Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.

WYMAGANY MATERIAL

Ptaska ptytka stalowa o grubosci
4,8 mm, o maksymalnej
szerokosci 50,8 mm.

1 ptaska ptytka stalowa

o dtugosci 263,5 mm I

PROCEDURA GIECIA
Oznacz miejsca giecia. Patrz rysunek.

Giecie nr 1
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1 i wykonaj
giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 2
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny
do oznaczenia nr 2 i wykonaj giecie pod
katem 90°. Sprawdz kat. Wyjmij kotek
przytrzymujacy matryce do giecia
pod ostrym katem w miejscu.
Wyimij cze$¢ z maszyny.

Czynnosci koncowe
Oszlifuj i wygtadz wszystkie
ostre krawedzie.



WYMAGANY MATERIAL WYMAGANY MATERIAL 3 4 2 1
Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm. Ptaska ptytka stalowa Dwa elementy
1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 254,0 mm 0 grubosci 4,8 mm, o maksy- g;éUgonéncTi]
malnej szerokosci 50,8 mm. ’
3 2 1 1 piytka dtugosci 225,4 mm !—25,4 mm—lf::rf] I?‘r?r’r? 2—25,4 mm—|

1 piytka dtugosci 152,4 mm

31,8 '—63,5 mm—l 31,8
mm mm I————~152,4 mm"_""—l
PROCEDURA GIECIA

PROCEDURA GIECIA
OCEDU GIEC Przy uzyciu kredy zaznacz miejsce giecia na obu ptaskich ptytkach (dtugos¢ 225,4 mm). Patrz rysunek.

Oznacz miejsca giecia. Patrz rysunek.

Giecie nr 1

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1
(Rys. A) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat i wykonaj
kolejne giecie. Aby wykonanie drugiego giecia 45° byto tatwiejsze,
wykonaj oznaczenie na pierscieniu lub umies¢ tam blokade,
zamiast oznaczenia.

Giecie nr 2

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 2
(Rys. B) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 3

Obro¢ obrabiany przedmiot, zgodnie z rysunkiem C, wsun go po
oznaczenie nr 3 i wykonaj giecie 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 4

Obré¢ obrabiany przedmiot, zgodnie z rysunkiem D, wsun go po
oznaczenie nr 4 i wykonaj giecie 45°. Sprawdz kat. Wyjmij kotek
przytrzymujacy matryce do giecia pod ostrym katem w miejscu.
Wyjmij cze$¢ z maszyny.

Czynnosci koncowe

Zespawaj gestym sciegiem punktowym obie czesci "U". Nastep-
nie przyspawaj czesci o dtugosci 152,4 mm (tyt litery "B") do
czesci zespawanych wczesniej. Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.

Giecie nr 1

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1 (Rys. A) i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat i wykonaj kolejne giecie. Aby wykonanie drugiego giecia 45° byto tatwiejsze,

wykonaj oznaczenie na pierscieniu lub umies¢ tam blokade, zamiast oznaczenia.

Giecie nr 2

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia
nr 2 (Rys. B) i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat.

Giecie nr 3

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia
nr 3 (Rys. C) i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat. Wyjmij kotek przytrzymujacy matryce

do giecia pod ostrym katem w miejscu.

Wyjmij cze$¢ z maszyny. Oznaczenie

Czynnosci koncowe
Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.




WYMAGANY MATERIAL

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm,
o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.

1 ptytka dtugosci 355,6 mm

4 5 6 3 2 1

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

PROCEDURA GIECIA
Oznacz miejsca giecia na dtugiem elemencie (dtugos¢ 355,6 mm), zgodnie z rysunkiem.

Giecie nr 1

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1
(Rys. A) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat i wyko-
naj kolejne gigcie. Aby wykonanie drugiego gigcia 45° byto
tatwiejsze, wykonaj oznaczenie na pierscieniu lub umies¢ tam
blokade, zamiast oznaczenia.

Giecie nr 2
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 2
(Rys. B) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 3

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny
do oznaczenia nr 3 (Rys. C) i wykonaj
giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 4

Obroc¢ obrabiany przedmiot, zgodnie
z rysunkiem D, wsun go po oznaczenie
nr 4 i wykonaj giecie 45°. Sprawdz kat.

WYMAGANY MATERIAL P

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm. A
2  ptaska ptytka stalowa o dtugosci 152,4 mm

1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 95,3 mm

Czynnosci koncowe

Zespawaj elementy zgodnie

z rysunkiem. Pamietaj, by sprawdzi¢

kat 90° pomiedzy obiema ramionami. T
Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre

krawedzie. 76,2 mm 76,2 mm

Ll | |

—]

WYMAGANY MATERIAL 2 1

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o
o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.

2  ptaska ptytka stalowa o dtugosci 127 mm

1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 142,9 mm

e

PROCEDURA GIECIA (ptaska ptytka stalowa o dtugosci 127 mm).
Oznacz miejsca giecia na obu ptytkach (127 mm), zgodnie z rysunkiem.

Giecie nr 1

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1 i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat. Aby wykonanie drugiego giecia 45° byto tatwiejsze, wykonaj

oznaczenie na pierscieniu lub umies¢ tam blokade, zamiast oznaczenia.

Giecie nr 2
Obré¢ obrabiany przedmiot, zgodnie z rysunkiem B,
WwSsun go po oznaczenie nr 2 i wykonaj giecie 45°.
Sprawdz kat. Wyjmij kotek przytrzymujacy
matryce do giecia pod ostrym katem

W miejscu.

Wyjmij cze$¢ z maszyny.

Czynnosci koncowe

Przyspawaj fragment dtugosci 142,9 mm
pomiedzy tukami (patrz rysunek).

Sprawdz poprawne ustawienie

kata 90° pomiedzy obiema czesciami.
Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.



WYMAGANY MATERIAL Giecie nr 5
Plaska plytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm. \ Wsur obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 5 (Rys. E) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz kat.
1  pfaska ptytka stalowa o dtugosci 263,5 mm

"H-...,____‘/

1  ptaska piytka stalowa o dtugosci 63,5 mm Giecie nr 6

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 6 (Rys. F) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz

kat. Wyjmij kotek przytrzymujacy matryce do giecia pod ostrym katem w miejscu. Wyjmij czes¢ z maszyny.
PROCEDURA GIECIA

Wykonaj litere "L" zgodnie z ponizszymi instrukcjami. Czynnosci koncowe

Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.
Czynnosci koncowe

Umiesc dtugi fragment (o dtugosci 3" = 63,5 mm) na
miejscu pokazanym na rysunku i przyspawaj go na miejsce.
Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.

WYMAGANY MATERIAL

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
1 ptaska ptytka stalowa 355,6 mm

1 ptaska ptytka stalowa 76,2 mm

WYMAGANY MATERIAL

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.

= 1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 317,5 mm
1 pfaska ptytka stalowa o dtugosci 152,4 mm

I 25,4|
mm
Ny
PROCEDURA GIECIA 3 4 2 1

Wykonaj litere "C" zgodnie z procedurg opisang wczesniej.

Giecie 76,2 31,8 31,8 ¥ ,

Wsun dtugi fragment (76,2 mm) do maszyny do oznaczenia r-d mm -—i mm I l mm = 7mem2 _I t_—-— fozsmm -—_i
kreda i wykonaj giecie pod katem 90°. Sprawdz kat. Wyjmij
kotek przytrzymujacy matryce do giecia pod ostrym katem
w miejscu. Wyjmij czes¢ z maszyny.

'—- 2" —l PROCEDURA GIECIA

Czynnosci koncowe Oznacz miejsca giecia na dtugiem elemencie (dtugos¢ 317,5 mm), zgodnie z rysunkiem.

Umiesc¢ dtugi fragment (o dtugosci 76,2 mm) na miejscu 1"
pokazanym na rysunku i przyspawaj go na miejsce.
Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.

-



Giecie nr 1

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia
nr 1 (Rys. A) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz
kat i wykonaj kolejne giecie. Aby wykonanie drugiego
giecia 45° byto tatwiejsze, wykonaj oznaczenie na
pierscieniu lub umies¢ tam blokade, zamiast oznaczenia.

Giecie nr 2

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia
nr 2 (Rys. B) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz
kat. Wyjmij obrabiany przedmiot z maszyny i sprawdz
kat 90° pomigdzy zagietym ramieniem a przodem litery.

Giecie nr 3
Obro¢ obrabiany przedmiot (patrz rysunek C), wsun go
po oznaczenie nr 3 i wykonaj giecie 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 4

Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia
nr 4 (Rys. D) i wykonaj giecie pod katem 45°. Sprawdz
kat i dopilnuj, by oba ramiona byty ustawione rownolegle
do siebie.

Wyjmij kotek przytrzymujacy matryce do giecia pod
ostrym katem w miejscu.

Wyimij cze$¢ z maszyny.

Czynnosci koncowe

Nastepnie przyspawaj czesci o dtugosci 152,4 mm
(tyt litery "D") do gotowego tuku.

Oszlifuj i wygtadz wszystkie ostre krawedzie.

Oznaczenie

WYMAGANY MATERIAL

Ptaska ptytka stalowa o grubosci 4,8 mm, o maksymalnej szerokosci 50,8 mm.
1 pfaska ptytka stalowa o dtugosci 369,9 mm

1 ptaska ptytka stalowa o dtugosci 63,5 mm

3 4 2 1

| i:n? 82,6 mm=—] 82,6 mm-| i:n? ] i-es,s mm-1

PROCEDURA GIECIA
Oznacz miejsca giecia na dtugiem elemencie (dtugos¢ 369,9 mm), zgodnie z rysunkiem.

Giecie nr 1
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 1 (Rys. A) i wykonaj giecie pod katem 45°.
Sprawdz kat i wykonaj kolejne giecie.

Giecie nr 2
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 2 (Rys. B)
i wykonaj giecie pod katem 90°. Sprawdz kat.

Giecie nr 3
Obré¢ obrabiany przedmiot (patrz rysunek C), wsun go po oznaczenie
nr 3 i wykonaj giecie 45°. Sprawdz kat.

Giecie nr 4
Wsun obrabiany przedmiot do maszyny do oznaczenia nr 4 (Rys. D)
i wykonaj giecie pod katem 90°. Sprawdz kat i zapewnij by gérne

i dolne ramiona litery "E" byly ustawione rownolegle do siebie.
Wyjmij kotek przytrzymujacy matryce do giecia pod
ostrym katem w miejscu. Wyjmij cze$¢ z maszyny.

Czynnosci koncowe
Przyspawaj srodkowy fragment (dtugosci 63,5 mm)
w $rodku litery "E". Oszlifuj i wygtadz wszystkie
ostre krawedzie.





