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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest gilotyna i sposéb ciecia pakietéw blach umozliwiajacy regulacje
wielu parametrow procesu, zwtaszcza ustawien kata scinania.

Znane sg gilotyny, w ktérych proces ciecia przeprowadzany jest ze statym katem Scinania bez
mozliwosci jego zmiany. Przecinany materiat jest najpierw $ciskany, a p6zniej ciety pionowo lub pod
statym katem wynoszacym z reguty 45° wzgledem roboczej powierzchni stotu. Obecnie stosowane
w przemysle gilotyny stuzg giéwnie do ciecia pakietow papieru i pakietdw blach aluminiowych
http://www.schneiderengineering.ch/english/produkte/index.htm.

Dotychczas opatentowano rézne wynalazki dotyczace gilotyn uwzgledniajgce rdéznice w dziata-
niu i regulacji mechanizmu dociskowego, sposobie dziatania narzedzia tngcego, sposobie podawania
i przesuwu cietego materiatu czy redukowania sity odrzutu w trakcie ciecia.

Z opisu patentowego polskiego nr 209195 znana jest gilotyna do ciecia papieru z recznym
przesuwem noza tngcego po stosie cietego materiatu obcigzanego belkg dociskowg o regulowanej
sile nacisku. Stos cietego papieru lub jego pojedyncze arkusze uktada sie na stole gilotyny, a wielkosé
cietego odcinka ustala sie przy uzyciu zderzaka z podziatkg. Po utozeniu stosu uruchomiony zostaje
docisk stosu papieru do stotu. Docisk moze by¢ zrealizowany na dwa sposoby: albo przy uzyciu dzwi-
ghiowego mechanizmu docisku papieru, albo przy pomocy dodatkowej dzwigni, jezeli gilotyne wypo-
sazymy w krzywkowy mechanizm docisku papieru. Oba te mechanizmy sg wzajemnie zamienne.

Natomiast z opisu patentowego polskiego nr 158773 znany jest zespot nozyc do ciecia blach,
ktéry ma nozyce krgzkowg wyposazong w zestaw nozy krgzkowych, obracanych poprzez przektadnie
két zebatych silnikiem elektrycznym oraz nozyce gilotynowg z dolnym nozem zamocowanym na state
i gornym ruchomym. Silnik elektryczny napedza wat mimosrodowy, ktéry z kolei poprzez przektadnie
pasowg napedza zespdt zabierakéw stotu podajgcego — prowadzacego. Stét podajnika arkuszy jest
wyposazony w prowadnice przeznaczone do osiowego centrowania i podawania arkuszy do nozycy
krazkowej. Maszyna pozwala na ciggtg eksploatacje w réznych produkcjach wskutek zsynchronizowa-
nia predkosci poszczegodlnych podzespotéw i mozliwosé zmiany predkosci nozycy krazkowej.

Ponadto z opisu patentowego europejskiego nr 0421782A2 znana jest nozyca gilotynowa do
pionowego przecinania blach. Sktada sie ona z dwéch przylegajacych do siebie nozy: gérnego ru-
chomego i dolnego nieruchomego zamocowanego na state do korpusu. Maszyna za pomocg sitowni-
ka hydraulicznego uruchamia wat napedowy wyposazony w krzywke mimosrodowg umozliwiajgcg
precyzyjne ustawienie wielkosci szczeliny pomiedzy gérnym, a dolnym ostrzem. Zastosowanie unikal-
nego zamocowania sitownika hydraulicznego zapewnia rownomierng prace watu napedowego.

Typowe podzespoty gilotyny to: stét, na ktérym umieszczany jest przecinany materiat, mecha-
nizm dociskowy stuzgcy do utrzymywania cietego materiatu w statej pozycji; zapobiegajgcy jego prze-
suwaniu czy wybrzuszaniu pod wptywem naprezen w trakcie procesu ciecia, wkasciwe narzedzie thgce
i przyrzad stuzgcy do umieszczania przecinanego materiatu we wtasciwej pozycji.

Gilotyna wedtug wynalazku do ciecia pakietéw blach w odréznieniu od tradycyjnych maszyn
stosowanych w przemysle pozwalajgcych na przecinanie pod pewnym ustalonym katem, charaktery-
zuje sie mozliwoscig ciecia pod dowolnym katem, w pewnym ustalonym zakresie w odniesieniu do
roboczej powierzchni poziomego stotu gilotyny.

Gilotyna weditug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze wyposazona jest w ruchomg prowadnice
Slizgowa, ktéra osadzona jest na osi, ktérej korice zamocowane sg w nieruchomych sztywnych podpo-
rach usytuowanych pod nieruchomg sztywng ramg, przy czym gorny koniec ruchomej prowadnicy
slizgowej jest potaczony z gérnym nieruchomym patgkiem poprzez potgczenie srubowe, w sktad kté-
rego wchodzi rekojes¢ z gwintem oraz nakretka, ponadto w dolnej czesci ruchomej prowadnicy $li-
zgowej znajdujg sie dwa zabudowane tozyska, w ktérych osadzony jest wat potgczony jednym koh-
cem z kotem zamachowym, a drugim koricem ze sztywnym sprzegtem, ktére stanowi element posred-
ni tgczacy ruchomg przekfadnie zebatg z serwomotorem, a ponadto ruchoma przekfadnia zebata jest
potgczona $rubami z ruchomymi $lizgami — prowadnikami wspotpracujgcymi z dolnymi nieruchomymi
patgkami — prowadnicami, ktére z kolei sg mocowane do sztywnej nieruchomej ramy, a ponadto
w kole zamachowym znajduje sie mechanizm zmiany diugosci promienia mimosrodu, zas wodzik
o regulowanej dtugosci sktadajgcy sie z dwdch srub oczkowych i nagwintowanej tulei jest potgczony
jednym koncem z mimosrodem kota zamachowego, a drugim koricem z trzpieniem mocowanym do
ruchomego prowadnika $lizgowego, po ktérego przeciwnej stronie osadzono na trzpieniu obrotowg
oprawke narzedzia tngcego z nacietymi rowkami podtuznymi w ksztatcie tukdéw blokujgcymi potozenie
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obrotowej oprawki wzgledem ruchomego prowadnika slizgowego, przy czym do obrotowej oprawki
mocowane jest narzedzie tngce, a ponadto do podtuznych rowkéw poziomej roboczej powierzchni
nieruchomego stotu mocowany jest ruchomy mechanizm dociskowy poprzez podtuzne rowki znajduja-
ce sie w jego korpusie, poza tym w dolnej czesci ruchomego mechanizmu dociskowego osadzona jest
na stafe ptyta, w ktérej rowku zamocowana jest wkitadka, zas w gornej czesci ruchomego mechanizmu
dociskowego znajduje sie $ruba dociskowa umieszczona w pokrywie i potgczona przegubowo z ele-
mentem posrednim, ktéry z kolei potgczony jest z belkg dociskowg umieszczong w pionowych pro-
wadnicach slizgowych wewnatrz korpusu ruchomego mechanizmu dociskowego.

Korzystnym jest, ze narzedzie tngce osadzone jest w obrotowej oprawce tak, ze ptaszczyzna
przechodzaca przez czotowg powierzchnie narzedzia tngcego jest komplanarna z ptaszczyzng prze-
chodzgcg przez czotowg powierzchnie obrotowej oprawki.

Korzystnym jest, ze 0$ obrotu ruchomej prowadnicy $lizgowej jest usytuowana tak, ze przecho-
dzi przez punkty bedgce srodkami okregéw, w tukach ktérych znajduje sie gorny nieruchomy patgk
oraz dolne nieruchome patgki lezgce w ptaszczyznach wzajemnie do siebie rownolegtych.

Sposob wedtug wynalazku polega na tym, ze zmian kata $cinania w pewnym ustalonym zakre-
sie korzystnie od 35° do 90° dokonuje sie w sposob bezstopniowy przez zmiane kata miedzy ruchomg
prowadnicg $lizgowa, a poziomg roboczg powierzchnig nieruchomego stotu gilotyny wokot osi osa-
dzonej w nieruchomych sztywnych podporach mocowanych do nieruchomej sztywnej ramy, przy czym
zmiany tej dokonuje sie poprzez przesuw rekojesci po uprzednim poluzowaniu sruby oraz srub, zas
blokowanie ustawionego kata sScinania realizuje sie przez dokrecenie wczesniej poluzowanych srub,
a ponadto obrét ruchomej prowadnicy slizgowej powoduje rdownoczesne zmiany potozenia wspoipra-
cujgcych ze sobg podzespotow gilotyny.

Korzystnym jest, ze zmian szczeliny pomiedzy powierzchnig czotowg belki dociskowej, a po-
wierzchnig czotowag narzedzia tngcego, w zaleznosci od ustawionego kata scinania dokonuje sie
W sposob bezstopniowy przez zmiane potozenia liniowego ruchomego mechanizmu dociskowego
wzgledem poziomej roboczej powierzchni nieruchomego stotu gilotyny poprzez naciete w nim rowki
podiuzne oraz rowki podtuzne naciete w korpusie ruchomego mechanizmu dociskowego, ktérego
ustawienie blokuje sie przez dokrecenie Srub, przy czym rowki podtuzne umozliwiajg przesuw rucho-
mego mechanizmu dociskowego réwnolegle do dtuzszej krawedzi stotu, natomiast rowki podtuzne
pozwalajg na wykonanie ruchu w kierunku poprzecznym / prostopadtym do dtuzszej krawedzi stotu.

Korzystnym jest, ze zmian wartosci sity obcigzajgcej belke dociskowg dokonuje sie w sposéb
bezstopniowy poprzez zmiane momentu dokrecenia sruby dociskowej obcigzajgcej belke dociskowg
poprzez element posredni, przy czym sita obcigzajgca pakiet blach jest proporcjonalna do momentu,
z jakim dokrecana jest sruba dociskowa.

Korzystnym jest, ze zmian potozenia kgtowego obrotowej oprawki wraz z narzedziem tngcym
dokonuje sie przez jej obrét wokét trzpienia wzgledem ruchomego prowadnika slizgowego w sposob
bezstopniowy w ustalonym zakresie korzystnie od 0° do 60°, przy czym blokowanie ustawionego kata
realizuje sie przez dokrecenie srub.

Korzystnym jest, Ze proces ciecia realizowany jest w taki sposéb, Zze niezaleznie od ustawione-
go kata Scinania, ostrze narzedzia thgcego jest caty czas w pozycji rownolegtej do poziomej roboczej
powierzchni nieruchomego stotu gilotyny.

Korzystnym jest, Zze wymienne pary srub oczkowych o réznych dtugosciach czesci gwintowa-
nych wraz z nagwintowang tulejg umozliwiajg dokonanie ustawienia krawedzi ostrza narzedzia tngce-
go w jego dolnym zwrotnym potozeniu tak, aby lezata ona w ptaszczyznie poziomej, przechodzacej
przez gérng powierzchnie wkiadki ruchomego mechanizmu dociskowego niezaleznie od ustawionego
kata $cinania.

Zaletg wynalazku jest opracowanie gilotyny i sposobu ciecia pakietéw blach, ktére umozliwiajg
eksperymentalne wyznaczanie optymalnych parametréw procesu ciecia w trakcie przecinania pakie-
téw o réznych grubosciach pojedynczych blach, réznych wysokosciach pakietu oraz réznej dtugosci
odcinanych blach r6znych metali i ich stopow.

Wynalazek umozliwia niezawodne dziatanie gilotyny poprzez zastosowanie do jej napedu moto-
reduktora sktadajgcego sie z serwomotoru wraz z przektadnig zebatg oraz falownika z oprogramowa-
niem pozwalajgcym na sterowanie predkoscig katowag na wyjsciu z przekfadni, a ponadto zastosowa-
ny serwomotor umozliwia sterowanie predkoscig liniowg narzedzia tngcego. Naped elektryczny pota-
czono z mechanizmem korbowo wodzikowym o regulowanej dtugosci korby i wodzika. Mozliwos¢
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zmiany dtugosci korby pozwala na zminimalizowanie poboru energii elektrycznej z sieci zasilajgcej
w trakcie procesu ciecia.

Przedmiot wynalazku przedstawiono w przyktadzie wykonania na rysunkach, na ktérych: fig. 1
przedstawia przestrzenny izometryczny widok gilotyny z przodu, fig. 2 przedstawia przestrzenny izo-
metryczny widok gilotyny z tytu, fig. 3 przedstawia przestrzenny izometryczny widok mechanizmu do-
ciskowego, a fig. 4 przedstawia powiekszony odstoniety izometryczny widok mechanizmu przesuwu
motoreduktora z fig. 1, zamocowanego do $lizgéw umozliwiajgcych jego przesuwanie po patgkach —
prowadnicach w ksztaicie pétokregow.

Gilotyna (fig. 1 i fig. 2) osadzona jest na poziomym fundamencie i zamocowana do niego za
pomoca $rub fundamentowych poprzez specjalnie do tego celu zaprojektowane stopy (29).

Stopy te potgczone sg z nogami (28), na ktoérych osadzono nieruchoma sztywng rame (16), do
ktérej zamocowano poziomg roboczg powierzchnie nieruchomego stotu (32) oraz uszy (15) i (23).
Uszy (15) stuzg do mocowania gérnego nieruchomego patgka (14) celem usztywnienia ruchomej pro-
wadnicy slizgowej (11), a uszy (23) stuzg do mocowania dolnych nieruchomych patgkéw (22), ktére
petnig role prowadnic slizgowych umozliwiajgcych przemieszczanie sie motoreduktora, zamocowane-
go przy uzyciu srub (27) do ruchomych slizgéw (34), co dodatkowo przedstawiono w powiekszeniu na
fig. 4. Blokowanie potozenia motoreduktora w zadanej pozycji jest mozliwe przez dokrecenie srub
(26), ktére montuje sie do nagwintowanych otworow (35) (fig. 4).

Gilotyna (fig. 1) do ciecia pakietéw blach jest napedzana serwomotorem (1) wyposazonym
w przektadnie zebatg (2) o zebach walcowych skosnych stuzaca do redukcji predkosci obrotowej na
wyjsciu z przektadni. Serwomotor (1) wigczany jest tylko w czasie ciecia pakietdéw, co pozwala na
wydiuzenie jego zywotnosci, oszczednos¢ energii oraz niepowodowanie hatasu w trakcie procesu
przygotowawczego zwigzanego z ustawieniem kolejnego pakietu do przecinania. Serwomotor (1)
wraz z przektadnig zebatg (2) zwany dalej motoreduktorem pofgczony jest za pomoca sztywnego
sprzegta (3) z watem wyjsciowym gilotyny tozyskowanym wewnatrz ruchomej prowadnicy Slizgowe;j
(11). Na wale tym osadzone jest koto zamachowe (4).

Ruch postepowo-zwrotny ruchomego prowadnika slizgowego (10) jest realizowany przy uzyciu
mechanizmu korbowo-wodzikowego o regulowanej dtugosci korby i wodzika. Korba sktada sie z kota
zamachowego (4) wyposazonego w mechanizm umozliwiajgcy regulacje dtugosci promienia mimosro-
du (6) poprzez Srube regulacyjng (5). W skfad wodzika wchodzg dwie $ruby oczkowe (7a) i (7b) wraz
z nagwintowang tulejg (8). Wodzik jednym koricem potgczony jest z ruchomym prowadnikiem $lizgo-
wym (10) poprzez trzpien (9), a drugim koricem potgczony jest z mimosrodem (6).

Bezstopniowa zmiana kata Scinania realizowana jest przez obrét ruchomej prowadnicy $lizgo-
wej (11), ktérego dokonuje sie poprzez przesuw rekojesci (12) po uprzednim poluzowaniu $ruby mo-
cujacej (13) i Srub mocujgcych (26). Obrét prowadnicy slizgowej (11) nastepuje wzgledem poziomej
roboczej powierzchni nieruchomego stotu (32) wokét osi (30) osadzonej w nieruchomych sztywnych
podporach (31) mocowanych do nieruchomej sztywnej ramy (16) (fig. 2).

Potozenie katowe obrotowej oprawki (17) narzedzia thgcego (20) mozna zmienia¢ przez jej ob-
rét wokot trzpienia (19) wzgledem ruchomego prowadnika $lizgowego (10) w sposdb bezstopniowy
w zakresie od 0° do 60° po wczesniejszym poluzowaniu $rub (18).

Pakiety blach uktadane sg na poziomej roboczej powierzchni nieruchomego stotu (32) gilotyny
i nastepnie wsuwane do ruchomego mechanizmu dociskowego (36) i ustawiane na jego ptycie (40)
(fig. 1 i fig. 3). Po ustawieniu pozgdanej dtugosci odcinanego pakietu, mierzonej od jednego jego kon-
ca do ostrza narzedzia tngcego (20), poddany zostaje on wstepnemu obcigzeniu belkg dociskowg
(39). Docisk jest realizowany przez dokrecenie sruby dociskowej (38) obcigzajgcej element posredni
(41) przymocowany do belki dociskowej (39) srubami (42). Sita obcigzajgca pakiet blach jest propor-
cjonalna do momentu, z jakim dokrecana jest sruba dociskowa (38). Nastepnie dokonuje sie ustawie-
nia odlegto$ci pomiedzy powierzchnig czotowg narzedzia tngcego (20), a powierzchnig czotowg belki
dociskowej (39). W zaleznosci od nastawionego kata Scinania dokonuje sie zmian potozenia rucho-
mego mechanizmu dociskowego (36) wzgledem poziomej roboczej powierzchni nieruchomego stotu
(32) gilotyny. Zmiane te umozliwiajg rowki podtuzne (33) naciete w stole (32) gilotyny i rowki podtuzne
(43) naciete w korpusie ruchomego mechanizmu dociskowego (36), ktérego ustawione potozenie blo-
kuje sie poprzez dokrecenie za pomocg srub (37). Rowki podtuzne (33) umozliwiajg przesuw rucho-
mego mechanizmu dociskowego (36) réownolegle do dtuzszej krawedzi stotu (32) gilotyny, natomiast
rowki podtuzne (43) pozwalajg na wykonanie ruchu w kierunku poprzecznym (prostopadtym do diuz-
szej krawedzi stotu (32) gilotyny) (fig. 1 i fig. 3).
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Zastrzezenia patentowe

1. Gilotyna do ciecia pakietow blach sktadajgca sie ze stotu, uktadu napedowego, mechanizmu
dociskowego, narzedzia thgcego i mechanizméw do ustawiania parametréw procesu ciecia, zna-
mienna tym, ze wyposazona jest w ruchomg prowadnice slizgowg (11), ktéra osadzona jest na osi
(30), ktorej konce zamocowane sg w nieruchomych sztywnych podporach (31) usytuowanych pod
nieruchomg sztywna ramg (16), przy czym gorny koniec ruchomej prowadnicy slizgowej (11) jest pota-
czony z gérnym nieruchomym patgkiem (14) poprzez potgczenie srubowe, w skiad ktérego wchodzi
rekojes¢ (12) z gwintem oraz nakretka (13), ponadto w dolnej czesci ruchomej prowadnicy slizgowej
(11) znajdujg sie dwa zabudowane fozyska, w ktérych osadzony jest wat potagczony jednym korncem
z kolem zamachowym (4), a drugim koncem ze sztywnym sprzegtem (3), ktére stanowi element po-
$redni tgczacy ruchomg przektadnie zebatg (2) z serwomotorem (1), a ponadto ruchoma przekfadnia
zebata (2) jest potgczona $rubami z ruchomymi $lizgami — prowadnikami (34) wspotpracujgcymi
z dolnymi nieruchomymi patgkami — prowadnicami (22), ktére z kolei sg mocowane do sztywnej nieru-
chomej ramy (16), a ponadto w kole zamachowym (4) znajduje sie mechanizm zmiany dtugosci pro-
mienia mimosrodu (6), zas wodzik o regulowanej diugosci skfadajacy sie z dwoch srub oczkowych
(7a, 7b) i nagwintowanej tulei (8) jest potgczony jednym koncem z mimosrodem (6) kota zamachowe-
go (4), a drugim koncem z trzpieniem (9) mocowanym do ruchomego prowadnika slizgowego (10), po
ktérego przeciwnej stronie osadzono na trzpieniu (19) obrotowg oprawke (17) narzedzia tngcego (20)
z nacietymi rowkami podtuznymi (46) w ksztatcie tukdéw blokujgcymi potozenie obrotowej oprawki (17)
wzgledem ruchomego prowadnika slizgowego (10), przy czym do obrotowej oprawki (17) mocowane
jest narzedzie tngce (20), a ponadto do podtuznych rowkéw (33) poziomej roboczej powierzchni nieru-
chomego stotu (32) mocowany jest ruchomy mechanizm dociskowy (36) poprzez podtuzne rowki (43)
znajdujgce sie w jego korpusie, poza tym w dolnej czesci ruchomego mechanizmu dociskowego (36)
osadzona jest na state ptyta (40), w ktérej rowku zamocowana jest wktadka (44), zas w gornej czesci
ruchomego mechanizmu dociskowego (36) znajduje sie Sruba dociskowa (38) umieszczona w pokry-
wie (45) i potgczona przegubowo z elementem posrednim (41), ktory z kolei potagczony jest z belkg
dociskowg (39) umieszczong w pionowych prowadnicach slizgowych wewnatrz korpusu ruchomego
mechanizmu dociskowego (36).

2. Gilotyna do ciecia pakietéw blach wedtug zastrz. 1, znamienna tym, Ze narzedzie tngce (20)
korzystnie osadzone jest w obrotowej oprawce (17) tak, ze ptaszczyzna przechodzaca przez czotowg
powierzchnie narzedzia tngcego (20) jest komplanarna z ptaszczyzng przechodzacg przez czotowag
powierzchnie obrotowej oprawki (17).

3. Gilotyna do ciecia pakietéw blach wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze os$ (30) obrotu ru-
chomej prowadnicy slizgowej (11) jest korzystnie usytuowana tak, ze przechodzi przez punkty bedace
Srodkami okregow, w tukach ktérych znajduje sie gérny nieruchomy patak (14) oraz dolne nieruchome
pataki (22) lezace w ptaszczyznach wzajemnie do siebie rownolegtych.

4. Sposob ciecia pakietéw blach, znamienny tym, Zze zmian kata $cinania w pewnym ustalonym
zakresie korzystnie od 35° do 90° dokonuje sie w sposdb bezstopniowy przez zmiane kata miedzy
ruchomg prowadnicg slizgowg (11), a poziomg roboczg powierzchnig nieruchomego stotu (32) gilotyny
wokét osi (30) osadzonej w nieruchomych sztywnych podporach (31) mocowanych do nieruchome;j
sztywnej ramy (16), przy czym zmiany tej dokonuje sie poprzez przesuw rekojesci (12) po uprzednim
poluzowaniu $ruby (13) oraz srub (26), zas blokowanie ustawionego kata Scinania realizuje sie przez
dokrecenie wczesniej poluzowanych srub, a ponadto obrét ruchomej prowadnicy slizgowej (11) powo-
duje rownoczesne zmiany potozenia wspofpracujgcych ze sobg podzespotéw gilotyny.

5. Sposdb wedtug zastrz. 4, znamienny tym, Ze zmian szczeliny pomiedzy powierzchnig czo-
towg belki dociskowej (39), a powierzchnig czotowg narzedzia thgcego (20), w zaleznosci od ustawio-
nego kata Scinania dokonuje sie w sposob bezstopniowy przez zmiane potozenia liniowego ruchome-
go mechanizmu dociskowego (36) wzgledem poziomej roboczej powierzchni nieruchomego stotu (32)
gilotyny poprzez naciete w nim rowki podtuzne (33) oraz rowki podiuzne (43) naciete w korpusie ru-
chomego mechanizmu dociskowego (36), ktérego ustawienie blokuje sie przez dokrecenie srub (37),
przy czym rowki podtuzne (33) umozliwiajg przesuw ruchomego mechanizmu dociskowego (36) réw-
nolegle do dtuzszej krawedzi stotu (32), natomiast rowki podtuzne (43) pozwalajg na wykonanie ruchu
w kierunku poprzecznym / prostopadtym do diuzszej krawedzi stotu (32).

6. Sposéb wedtug zastrz. 5, znamienny tym, ze zmian wartosci sity obcigzajacej belke doci-
skowg (39) dokonuje sie w sposdb bezstopniowy poprzez zmiane momentu dokrecenia sruby doci-
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skowej (38) obcigzajgcej belke dociskowg (39) poprzez element posredni (41), przy czym sita obcigza-
jaca pakiet blach jest proporcjonalna do momentu, z jakim dokrecana jest sruba dociskowa (38).

7. Sposob wedtug zastrz. 4, znamienny tym, ze zmian potozenia kgtowego obrotowej oprawki
(17) wraz z narzedziem tngcym (20) dokonuje sie przez jej obrot wokot trzpienia (19) wzgledem ru-
chomego prowadnika slizgowego (10) w sposob bezstopniowy w ustalonym zakresie korzystnie od 0°
do 60°, przy czym blokowanie ustawionego kata realizuje sie przez dokrecenie srub (18).

8. Sposob wedlug zastrz. 4, znamienny tym, ze proces ciecia realizowany jest w taki sposob,
ze niezaleznie od ustawionego kata $cinania, ostrze narzedzia tngcego (20) jest caly czas w pozycji
réwnolegtej do poziomej roboczej powierzchni nieruchomego stotu (32) gilotyny.

9. Sposdb wedtug zastrz. 8, znamienny tym, ze wymienne pary $rub oczkowych (7a) i (7b)
o roznych dlugosciach czesci gwintowanych wraz z nagwintowang tulejg (8) umozliwiajg dokonanie
ustawienia krawedzi ostrza narzedzia tngcego (20) w jego dolnym zwrotnym potozeniu tak, aby lezata
ona w plaszczyznie poziomej, przechodzacej przez gérng powierzchnie wktadki (44) ruchomego me-
chanizmu dociskowego (36) niezaleznie od ustawionego kata $cinania.

Rysunki
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