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Wstep

Pierwsze wyroby wykonane metoda wyoblania powstaly prawdopodobnie
juz w XVI wieku z czystej miedzi rozkuwanej na arkusze. Niekt6rzy archeolo-
dzy twierdzg jednak, ze cze$¢ eksponatéw znalezionych w trakcie prac wyko-
paliskowych byla wytworzona metoda wyoblania juz w czasach rzymskich.
Liczba przedmiotéw wykonywanych ta technika znacznie wzrosta z chwi-
la wprowadzenia do uzytku mosigdzéw, znacznie tariszych w produkcji niz
czysta miedZ. Wczesniej mosigdz byl znany starozytnym Rzymianom, ktérzy
otrzymywali go przez stopienie miedzi z galmanem — ruda cynkowsq beda-
ca mieszaning smitsonitu i kalamitu. Ten sposéb wytopu mosigdzu utrzymat
sie w niektdrych rejonach swiata az do XIX wieku. Obecnie wykorzystywana
metoda wyrobu mosigdzu przez stopienie miedzi z cynkiem zostata zasto-
sowana dopiero w 1781 roku w Anglii. Metalowe misy znalezione w Ostro-
wiu Lednickim (siedzibie pierwszych Piastéw) zawierajg Slady swiadczace
o tym, ze byly wykonane prymitywna technika wyoblania. Pisze prymityw-
na, poniewaz wyroby wytwarzane dzi§ metodgq wyoblania recznego nie ma-
ja 6éwczesnie wystepujacych charakterystycznych koncentrycznych zaglebient
(w zaleznosci od umiejetnosci wyoblacza) lub ewentualne takie slady po wy-
oblaku sa usuwane za pomoca mechanicznej lub chemicznej obrébki wykan-
CZajacej.

W niniejszej ksigzce omoéwilem tajniki wyoblania recznego. Jest to jedyna
praca napisana w jezyku polskim oparta na moim wieloletnim doswiadcze-
niu. Nie wyczerpuje ona jednak wszystkich zagadnieri zwigzanych z wyobla-
niem; niektére tematy sq oméwione szerzej, inne tylko wspomniane.

Wyoblanie to sposob ksztattowania materialu wymagajacy bardzo wyso-
kich kwalifikacji, zdobywanych w czasie wieloletniej praktyki. Oprécz tego
niezbedny jest talent i zamilowanie do czynnosci manualnych. W zawodzie
tym nie ma mozliwos$ci osiagniecia spektakularnego sukcesu w krétkim cza-
sie. Ttumaczy to nieche¢ mlodziezy do wyboru tego kierunku. Poznawanie
tajnikéw wyoblania powinno by¢ poparte wiedzg teoretyczna. Niestety, ostat-
nia ksiazka na temat wyoblania recznego ukazala sie w Polsce w 1957 roku
i to nie dlatego, Zze nie bylo takiego zapotrzebowania. Wprost przeciwnie.
W niektérych ksigzkach wydanych wspélczesnie mozna, co prawda, znalez¢
pewne informacje na temat wyoblania recznego, niestety, czasem sg to infor-
macje nieprawdziwe.
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Warsztaty zajmujace si¢ wyoblaniem caly czas funkcjonuja. Ostatnio wi-
da¢ nawet renesans tej metody ksztattowania blach, szczegdlnie za pomoca
wyoblarek automatycznych. Brakuje natomiast wysoko wykwalifikowanych
wyoblarzy recznych.

Znajomoscia tematéw zwigzanych z zasadami wyoblania i procesami po-
chodnymi, jak na przyklad zgniatanie obrotowe, powinni wykazac si¢ wszy-
scy inzynierowie, i to nie tylko po kierunkach mechanicznych. Czesto w fazie
projektowania wystepuje konieczno$¢ wykonania elementéw prototypowych.
W takim przypadku tloczenie pojedynczego przedmiotu jest bardzo kosz-
towne, natomiast wykonanie tego samego elementu za pomoca wyoblania
jest znacznie szybsze i tarisze. Operacja wyoblania moze trwaé zaledwie kil-
ka minut, a oprzyrzadowanie do niej kosztuje czasem nawet kilkaset razy
mniej niz tloczniki.

Planujac wytworzenie partii elementéw z blachy, nalezy przeprowadzié
analize kosztéw, rozpatrujac wszystkie znane metody wykonawcze. Ttocze-
nie jest korzystne przy produkcji wielkoseryjnej i zagwarantowanym zbycie
na wyroby. Koszt oprzyrzadowania jest w tym wypadku na tyle znaczacy, ze
tylko dluga seria wytwarzanych elementéw zapewnia zwrot poniesionych na-
ktadéw. Wyoblanie natomiast jest korzystniejsze przy produkcji nisko- i sred-
nioseryjnej oraz w przypadku wykonywania elementéw o zlozonych ksztal-
tach. Mozliwe jest réwniez zaplanowanie procesu technologicznego, bedacego
polaczeniem wyoblania i tloczenia oraz innych metod ksztaltowania blachy.
Naklady poniesione na oprzyrzadowanie stosowane przy wyoblaniu sa niskie
w poréwnaniu z kosztami tlocznikéw. W razie koniecznosci zmiany wymia-
réw lub ksztaltu elementu mozna tego dokona¢ metoda wyoblania w ciagu
kilku godzin lub jednego dnia, bioragc pod uwage czas wykonania nowego
wzornika.

Oprécz wyoblania recznego mozna zastosowaé wyoblanie mechaniczne.
Wyoblarki automatyczne sa znane od kilkudziesieciu lat, réwniez w Polsce. Za
ich pomoca optacalne jest wykonywanie srednich lub duzych serii elementéw,
szczegoblnie o znacznych wymiarach i z grubych blach.

Niebagatelnym problemem sa obcojezyczne nalecialoéci w terminologii
zwigzanej z wyoblaniem. Germanizmy sg stosowane w nazewnictwie znacz-
nie czeSciej niz wlasciwe polskie nazwy.

W Polsce, niestety, brak jest norm okreslajacych zagadnienia zwigzane z wy-
oblaniem. Przyczynia si¢ to do tego, Ze kazda firma stosuje wilasne kryteria
i techniki oraz odmienne nazewnictwo czynnosci i narzedzi. W wielu kra-
jach proces wyoblania i procesy pokrewne sg znormalizowane, na przykiad
w Niemczech obowigzuje norma DIN 8584. Na zakoriczenie czesci rozdziatéw
przytoczylem numery niektérych Polskich Norm dotyczacych omawianych
zagadnien.

Autor
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Osoby zajmujace si¢ wyoblaniem postuguja sie specyficzng terminologia. Jest
to praktyka stosowana we wszystkich grupach spotecznych i zawodowych.
Bez znajomosci nazewnictwa czynnosci i narzedzi mozna mie¢ znaczne trud-
noéci ze zrozumieniem technologii wyoblania. Wiele terminéw uzywanych
w Polsce zwigzanych z wyoblaniem recznym pochodzi z jezyka niemiec-
kiego. Terminéw tych nalezy w miare mozliwosci unika¢é, zastepujac je na-
zewnictwem rodzimym. Niektére nazwy stosowane przez wyoblarzy, jak na
przykiad saterunek lub wiele innych, nie powinny by¢ uzywane w jezyku
polskim, a mimo to wystepuja i sg jednoznacznie rozumiane. Znaczng czes¢
podanych okreslert mozna zaliczy¢ do potocznych, ktérych w zasadzie nie po-
winno si¢ uzywac. Jednak w wielu przypadkach trudno zaproponowacé inne
nazewnictwo, poniewaz wiele terminéw nie ma odpowiednikéw w Polskich
Normach.

Blacha - ogdlnie material, z ktérego wykonuje si¢ elementy metodq wyobla-
nia. Blacha moze by¢ miedzy innymi: aluminiowa, mosiezna, cynkowa,
miedziana, ocynkowana, ocynowana, stalowa, srebrna, zlota. Odpowied-
nie Polskie Normy okreslajg wymiary oraz wlasciwosci produkowanych
blach w zaleznosci od rodzaju materiatu. Najczesciej sa stosowane blachy
w arkuszach o znormalizowanej dtugosci 2000 mm i szerokosciach od 500
do 1250 mm, w zaleznosci od rodzaju blachy.

Centrowanie bez punktu —sposéb umieszczenia krazka miedzy wzornikiem
i dociskiem. Krazek bez punktu ma gladkie czoto (bez otworu lub wglebie-
nia powierzchni). W celu centrycznego ustawienia krazka wzgledem formy
umieszcza sie go na wlasciwym miejscu za pomoca wyoblaka, podtrzymki
recznej lub mechanicznej podtrzymki centrujacej. Wyoblarki automatyczne
sq wyposazone w mechaniczne lub hydrauliczne przyrzady centrujace.

Centrowanie na punkt — sposéb umieszczenia krazka miedzy wzornikiem
i dociskiem. Krazek wyciety za pomocg nozyc krazkowych stuzacych do
wycinania krazkéw lub za pomoca wykrojnika moze mie¢ w punkcie cen-
tralnym wglebienie z jednej strony, a zatem wypuklos$¢ po stronie przeciw-
nej. Wypukloscia ta krazek jest umieszczany w odpowiednim wglebieniu
wzornika, co pozwala na centryczne jego ustawienie. W innym przypad-
ku wzornik moze mie¢ niewielki wystep w linii osi, a wtedy krazek jest
umieszczany wglebieniem w kierunku wzornika.
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Cigcie blachy na kwadraty — czynnos$¢ przygotowawcza materialu. Blache
po roztrasowaniu lub ustawieniu listwy oporowej gilotyny tnie si¢ najpierw
na pasy, a nastepnie na kwadraty.

Cigcie blachy na pasy — wstepna czynno$¢ przygotowawcza materiatu. Pole-
ga na cieciu blachy na pasy za pomocg nozyc krazkowych, nozyc elektrycz-
nych z wibrujacymi nozami, nozyc pneumatycznych z wibrujagcymi nozami
lub gilotyny.

Docisk — niezbedny element przytrzymujacy krazek we wlasciwej pozycji
w stosunku do wzornika. Sila tarcia miedzy forma i dociskiem musi by¢
wieksza niz sita odksztalcajaca blache. Docisk moze by¢ wykonany z tek-
stolitu, drewna, mosigdzu, aluminium, a nawet ze stali. Moze mie¢ ksztatt
plaski lub wydrazony. Czasami przy wykonywaniu elementu o skompliko-
wanym wygladzie zewnetrznym stosuje sie kolejno kilka dociskéw o zréz-
nicowanej formie lub docisk o zlozonym ksztalcie, a nieraz nawet docisk
skladany.

Dociskacz — urzadzenie dociskajace krazek do wzornika, stanowiace czes¢
sktadowa wyoblarki automatycznej lub zgniatarki obrotowej. Budowa doci-
skacza jest bardziej skomplikowana niz docisku stosowanego w wyoblarce
recznej. Jest to najczesciej konstrukcja potaczona z hydraulicznym mecha-
nizmem konika.

Drykier — germanizm — patrz wyoblarz lub wyoblacz.

Drykierka — germanizm — patrz wyoblarka.

Drykierstwo — germanizm — ogoét zagadnieri zwigzanych z wyoblaniem.

Drykowanie — germanizm — patrz wyoblanie.

Drykéwka — germanizm - cze$¢ wykonana metodaq wyoblania.

Faldowanie obrzeza, karbowanie — pojawienie si¢ fald na obrzezu wyobla-
nego krazka, wynikajace z braku umiejetnosci osoby wykonujacej dana
czynno$¢, chwilowego braku uwagi, zbytniego pospiechu lub nieprawidio-
wego wyciecia krazka (ze szczerba). Faldy czasami udaje sie wyprostowac
za pomoca wyoblaka i podtrzymki lub przez wyklepywanie mlotkiem na
plaskiej powierzchni.

Foremnik - dawna nazwa wzornika, obecnie nieuzywana. Mozna ja spotkac
w niektérych ksigzkach wydanych przed rokiem 1960.

Forma, wzornik — narzedzie o zarysie odpowiadajacym wewnetrznemu pro-
filowi ksztaltowanego przedmiotu. Forme zamocowuje sie na wrzecionie
wyoblarki i za pomoca wyoblaka formuje na niej wyréb z krazka blachy.
Formy sg wykonywane ze stali, drewna, tekstolitu, mosigdzu, aluminium,
cynku. Ze wzgledu na przeznaczenie dzieli si¢ je na: jednooperacyjne, wie-
looperacyjne, sktadane, wewnetrzne, zewnetrzne.

Gilotyna - urzadzenie mechaniczne stuzace do ciecia blachy na pasy i kwa-
draty. Istnieje wiele rodzajéow nozyc gilotynowych o réznicowanym nape-
dzie, przy uzyciu ktérych uzyskuje si¢ ré6zne parametry cietej blachy.

Grzebienn — czes¢ wyoblarki sluzaca do opierania wyoblaka. Najczesciej jest
to prostopadloscienna listwa z otworami na kotki oporowe. W przypadku

Kup ksigzke


http://ebookpoint.pl/page354U~rt/e_1gn1_ebook

TERMINOLOGIA FACHOWA 13

zastosowania przyrzadéw dzwigniowych grzebieri moze mie¢ ksztatt tra-

dycyjny lub przybiera¢ forme kota z otworami na kotki rozmieszczonymi

na obwodzie (w zaleznosci od zastosowanego typu przyrzadéw).
Karbowanie - patrz faldowanie obrzeza.

Kolek — walcowy element oporowy stuzacy do oparcia wyoblaka. W miare
postepu procesu ksztaltowania materialu w procesie wyoblania zmieniane
jest jego polozenie w otworach grzebienia.

Konik — zesp6t wyoblarki, w ktérym jest umieszczony kiel tokarski przy-
trzymujacy docisk lub przyrzad z tocznymi rolkami mimosrodowymi; kon-
strukcja konika najczeSciej nie odbiega od budowy konika tokarki.

Krazek bez punktu — krazek z catkowicie gladka powierzchnia, bez wgle-
bieni, tloczen i otworéw.

Krazek z punktem - krazek z wglebieniem w punkcie centralnym, ktére po-
wstaje w czasie wycinania materiatu za pomoca nozyc krazkowych lub przy
zastosowaniu prasy z wykrojnikiem o odpowiednim ksztalcie. Wglebienie
przewidziane w procesie technologicznym ulatwia centryczne ustawienie
krazka wzgledem formy.

Loze wyoblarki — element konstrukcyjny maszyny zwanej wyoblarka. Na to-
zu jest zamocowana gléwka z wrzecionem, konik z ktem i grzebien.

Material — patrz blacha.

Mosiadz — wyoblak wykonany z mosigdzu, ktéry najczesciej stuzy do wy-
oblania blachy stalowej. Réwniez potoczna nazwa blachy mosi¢zne;.

Mydlo - substancja stuzaca do smarowania krazka w czasie wyoblania w celu
zmniejszenia tarcia miedzy materialem i narzedziem. Dawniej do smaro-
wania bylo uzywane samo mydlo, a obecnie mydto miesza si¢ w réznych
proporgjach z ttuszczami stalymi w celu polepszenia wlasnosci smarnych.
Proporcje sktadnikéw zmieniajq si¢ w zaleznosci od rodzaju smarowanego
materiatu. Przygotowanie mydta polega na pofaczeniu ze soba odpowied-
nich skifadnikéw, na przyktad mydia i toju, ktére po podgrzaniu i wymie-
szaniu tworza jednorodna paste smarownicza. Zamiast mydta moga by¢
stosowane réwniez inne substancje smarujace.

Nozyce krazkowe — urzadzenie mechaniczne o napedzie recznym korbowym
lub z silnikiem elektrycznym, stuzace do wycinania krazkéw z kwadratéw
blachy lub do ciecia blachy na pasy.

N6z — narzedzie pomocnicze, ktére stuzy do wyréwnania brzegu wyoblane-
go elementu, wycinania dna, odcinania cze$ci wyoblonego ksztattu. Mo-
ze mie¢ nakladke z weglikéw spiekanych, moze by¢ krazkowy, w formie
ksztattownika ze stali narzedziowej.

Obcinanie — czynno$¢ zwykle koniczaca proces wyoblania. Przy wyoblaniu
glebszych ciggéw jest stosowane kilkakrotne obcinanie w celu wyréwnania
brzegu krazka, co zapobiega jego pekaniu.

Obciskanie rowka — wygniatanie waskich rowkéw w kierunku od zewnetrz-
nej powierzchni do wewnatrz. Wykonuje si¢ je za pomoca wyoblakéw lub
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czesciej przy wykorzystaniu rolek. Obciskanie rowka jest stosowane w ce-
lach zdobniczych, do usztywnienia profilu lub potaczenia kilku elementéw
w calosc.

Okucie trzonka — wzmocnienie drewnianej rekojesci wyoblaka, co zapobie-
ga pekaniu trzonka wskutek dziatajacych na niego sit. Okucie moze by¢
wykonane z kawatka rury lub z elementu wyoblonego.

Operacja — dzialanie lub szereg dziatari zmierzajacych do wykonania okreslo-
nego zadania. Wyoblanie moze by¢ procesem jednooperacyjnym lub wie-
looperacyjnym. Kazda z operacji moze by¢ wykonywana na innej formie.
Przy bardzo skomplikowanych ksztattach moze zaistnie¢ potrzeba wykona-
nia elementu nawet na kilkunastu formach, przy czym od indywidualnych
umiejetnosci wyoblarza zalezy liczba form posrednich. W miare mozliwo-
$cinalezy dazy¢ do jak najmniejszej liczby operacji posrednich, gdyz obniza
to koszt i czas jednostkowy potrzebny na wykonanie jednego elementu.

Pas — wyposazenie pomocnicze stosowane w czasie pracy na wyoblarce recz-
nej. Pas przechodzacy na wysokosci bioder umocowany do wyoblarki
umozliwia zwiekszenie sily dziatania w czasie procesu. Za pomoca pasa
sifa odpychajaca lewej nogi jest przenoszona na narzedzie. Bez zastosowa-
nia pasa jest mozliwe wyoblanie tylko bardzo matych elementéw z cienkiej
blachy.

Podest — podwyzszenie wykonane z drewna, ktére izoluje pracownika od
podlogi, najczesciej betonowej, a jednoczesnie umozliwia mu zajecie wia-
Sciwej pozycji podczas pracy.

Podtrzymka — element pomocniczy o réznorakim zastosowaniu. Przede
wszystkim stuzy jednak do zabezpieczenia brzegu blachy przed fatdowa-
niem. Moze by¢ wykonana z drewna, stali lub mosigdzu. Na wyoblarkach
automatycznych podtrzymka jest utozyskowana rolka lub tarcza o odpo-
wiednim ksztalcie.

Przyrzad z tocznymi rolkami mimosrodowymi — oprzyrzadowanie specjali-
styczne stuzace do wyoblania ztozonych ksztattéw, ktére jednak nie po-
zwala na uzyskanie tak duzej dokladnosci wymiarowej, jak w czasie wy-
oblania na wzornikach sktadanych, umozliwia natomiast znaczne uprosz-
czenie i przyspieszenie procesu wyoblania w poréwnaniu z procesem przy
zastosowaniu wzornikéw sktadanych. Przy projektowaniu oprzyrzadowa-
nia tego typu nalezy sie wykaza¢ doswiadczeniem i znajomoscig proceséw
technologicznych towarzyszacych wyoblaniu, poniewaz nie istnieje Zadna
literatura na ten temat.

Przyrzady dZwigniowe — zesp6t dwoéch dZzwigni dwuramiennych potaczo-
nych ze sobg przegubowo. Narzedziem roboczym moze by¢ rolka lub gléw-
ka wyoblajaca. Sita dzialajaca na blache jest w tym przypadku znacznie
wieksza, niz przy zastosowaniu pojedynczej dZzwigni dwuramiennej, jaka
jest typowy wyoblak. Wzmocnienie przelozenia jest na tyle duze, ze w cza-
sie stosowania przyrzadéw dzZwigniowych niepotrzebne jest uzywanie
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