Spesoby recznej obrébki blachy

Wykonujge jakikolwiek przedmiot
z blachy, podobnie jak i z innego
materiatu, stosuje sie rézne sposoby
obrébki oraz rézZne narzedzia, przy-
rzagdy Ilub urzadzenia pomocnicze,
ktére trzeba zawczasu przygotowaé,
by w odpowiednim czasie mée ich
odpowiednio uzyé. W poprzednim
odeinku artykulu omoéwiliSmy juz
narzedzia i przybory potrzebne do
wyznaczania na blasze zaprojektowa-
nych uprzednio wymiaréw i ksztal-
tu przedmiotu lub jego czedci oraz
te, ktore umozliwialy pociecie bla-
chy. W niniejszym odcinku oméwi-
my znowu narzedzia- i urzgdzenia
pomocnicze, ktére beda potrzebne
do wykonania nastepnych czynnosci
technologicznych stosowanych przy
obrébee blachy, to jest do prostowa-
nia i czyszczenia blachy oraz do jej
ksztaltowania (zginania, zawijania,
usztywniana, wytlaczania itp.).

Najpowazniejsza trudnodcig, na
jaka mozZzemy na poczatku swoich
poczynan trafié, jest trudnosé uzys-
kania potrzebnej do wykonania da-
nego przedmiotu blachy.

Trudno$é ta wynika z braku od-
powiednich punktéw sprzedazy de-
talicznej tego artykulu oraz z jesz-
cze niedostatecznej jego produkeji.
Na co wiec mozna liczyé i od czego
mozna zaczynaé realizowanie swoich
pomysléw? Wydaje sie, Ze przede
wszystkim na wlasng pomyslowodé
w wyszukiwaniu rdéznych Zrédel
i mozliwoéci zaopatrzenia sie w bla-
che, jakie niewsatpliwie istniejg
i mogg byé z powodzeniem przez
kazdego mlodego technika wykorzy-
stane.

Jednym z takich Zrédel mogg byé
domowe zbiory réinych zuzytych lub
czeéciowo uszkodzonych naczyn bla-
szanych (form do nieczenia ciasta,
tortownic, naczyn do gotowania po-
traw, baniek, konewek, patelni, rur
do piecykéw, wiader, wanienek, kot-
16w do gotowania bielizny itp.).

" Drugim takim zZrédiem mogg byé
réznego rodzaju opakowania (pudel-
ka po cukierkach lub pastach, pusz-
ki po konserwach miesnych, ryb-
nych, jarzynowych lub warzywnych,
wieczka od sloikéw, puszki po so-
kach owocowych, oliwie itp.).

Trzecim iZrédlem zaopatrzeniowym
moga byé sklepy lub sklady. Okazji
do zaopatrzenia dostarczg roczne re-
manenty, podczas ktérych usuwa sie
z pomieszczeni sklepowych roéznego
rodzaju przedmioty wykonane z bla-
chy (pudelka, zbiorniki po plynach,
taémy stalowe od skrzyn itp.).

Jeszeze jednym Zrédlem zaopa-
trzenia w blache moga by¢ sklad-
nice zlomu oraz warsztaty rze-
mieélnicze, w ktérych mozna czasem
nabyé réine odpady blach, pretéw,
rur itp. odpowiedniej jakodci i gru-
bosei *

Uzyskiwana z powyiszych Zrodel
blacha nie zawsze i nie od razu beg-
dzie sie nadawala do dalszej obréb-
ki, bo po pierwsze — nie zawsze
uzyskuje sie ja w odpowiednim sta-
nie lub wymiarach, po drugie —
trzeba nieraz dla uzyskania odpo-
wiedniego kawalka blachy rozebraé
jakis przedmiot lub pociaé na czesci,
po trzecie — uzyskane kawalki blach
trzeba oczyScié 2z kurzu, brudu,
tluszczu, smaréw i innych zanie-
czyszezen, i po czwarte — wypro-
stowaé je lub wygladzié odpowied-
nimi gladzidlami.

Rozbieranie przedmiotéw wykona-
nych z blachy nie jest zbyt latwe
i proste, gdyz wymaga przygotowa-
nia miejsca i narzedzi oraz znajo-
mo$ci budowy rozbieranych przed-
miotéw. Rozbieranie réznych przed-
miotéw wykonanych z blachy sta-
lowej oplaca sie tylko wéwczas, gdy
blacha ta nie jest zardzewiala lub
zbyt pogieta albo podziurawiona
badZ uszkodzona w inny spos6b.
Blachy miedziane, mosiezne, alumi-
niowe, cynkowe lub z nowego srebra




moga byé pokryte z wierzchu ciem-
nym nalotem (tlenkiem danego me-
talu), ale nalot ten mozZna latwo
usunaé drucianymi szczotkami albo
zeszlifowaé¢ do surowego metalu
plétnem $ciernym. Praca ta oplaca
sie w zupelnodci, gdyZz odczyszczony
w ten ,sposéb material niewiele be-
dzie rézni¢ sie od nowego. Uwaga:
nie zaleca sie szlifowania blach sta-
lowych powlekanych innymi meta-
lami (cynkiem, cyng, mosigdzem itp.).
Najlatwiej uzyskuje sie blache z
rozbiérki wszelkiego rodzaju puszek

po konserwach oraz z uszkodzonych,

naczynn kuchennych (aluminiowych,
miedzianych itp.).

Puszki rozbiera sie w dwojaki
sposéb: albo za pomoca odginania
polaczonych na podwéjng zakladke
denek z pobocznicami — diutem lub
innym plaskim, ale ostrym narze-
dziem (rys. la), albo za pomocg od-
rzynania denek od pobocznic pilg do
metalu (rys. 1b). I w jednym, i w
drugim przypadku trzeba robié¢ to
ostroznie, aby nie pokaleczyé palcéw
o ostre krawedzie odginanej lub
przerzynanej blachy. Przy wykony-
waniu tych czynnosci wskazane by-
loby zabezpieczenie rak rekawiczka-
mi, nalezyte unieruchomienie roz-
bieranego przedmiotu (w imadle lub
w fcisku Srubowym) i wlasSciwe po-
slugiwanie sie parzedziami (miof-
“kiem, przecinaki , pila).

Po ostatecznym odlgczeniu po-
bocznicy od dna — nalezy rozcigé
ja nozycami wzdluz zakladki (rys.
1¢) i wyprostowaé prowizorycznie
w h.

Uzyskane z rozbiérki odcinki blach
nie nadajg sie jeszcze do dalszej
obrébki, gdyz sa zabrudzone lub za-
tluszczone réznymi substancjami (ku-
rzem, piaskiem, tluszczem, sokiem
itp:) i powinny byé oczyszczone czy-
stymi szmatkami albo odtluszczone
w roztworze goracej wody z my-
dlem lub z sodag do prania (bieli-
dlem). Po odtluszczeniu trzeba bla-
che wyirzeé do sucha czysta szmat-
ka albo wysuszyé w gorgcym pie-
cyku (mozna tez nad grzejnikiem).

Czyste i suche blachy, ale nieco
pogiete, trzeba wyprostowaé, gdyz
wyznaczanie na takiej blasze wy-
miaréw i ksztaltébw oraz dalsza jej

obrébka bedzie niedokladna i znacz-
nie utrudniona.

Blache, zwlaszcza cienkg, prostuje
sie za pomocg drewnianego miotka
i klocka (rys. 28) — na gladko wy-
réwnanej plycie drewnianej (ale
z twardego drewna), a nie na meta-
lowej. MoZzna réwniez uzy¢ miotka
stalowego (§lusarskiego), ale uderzaé
nim tylko przez podkladke drewnia-
na (klocek), réwniez gladko wystru-
gang z twardego drewna (rys. 2b).
Blachy grubsze prostuje si¢ na ply-
cie stalowej o doskonale réwnej po-
wierzchni, za pomoca specjalnego
miotka, tzw. réwniaka (rys. 2¢). Moz-
na tez uzyé do prostowania takich
blach plytki stalowej (plaskownika)
i mlotka $lusarskiego.

Najpierw prostuje si¢ miejsca naj-
mocniej pogiete lub znieksztalcone,
potem mniej pogiete i na ostatku
wyréwnuje sie znieksztalcenia naj-

- drobniejsze. W zasadzie prostowanie

powinno zaczynaé sie od brzegéw
blachy i przesuwaé sie do srodka
(czasern wystarczy tylko prostowa-
nie przybrzeine). Blache prostuje si¢
z obu stron, aby nie dopusci¢ do
zwichrowania jej powierzchni. W
zadnym razie nie nalezy prostowac
blachy bezpoérednio na kowadle lub
plycie ‘stalowej mlotkiem metalo-
wym, gdyz w miejscu uderzenia ta-
kiego mlotka blacha rozcigga sig -
i falduje.

“Uderzenia mlotka nie powinny byé
ani zbyt silne, ani zbyt slabe, no
i nie wykonywane bezmyélnie. W
czasie prostowania trzeba bacznie
obserwowaé powierzchnie blachy
i uderzaé tylko tam, gdzie to jest
potrzebne, i z wyczuciem sily ude-
rzenia (zaleznie od grubofci i ro-
dzaju blachy oraz od jej twardosci -
lub ciggliwoéei). Prostowania mniej-
szych odcinkéw blach grubszych
/moina dokonywaé r6wniez przez
zaciskanie ich w imadle przy uzyciu
ochronnych nakladek na szczeki (rys.
2d). Blachy bardzo cienkie ¢ 01—
—0.2 mm i miekkie prostuje sie,
a wlaéciwie wygladza tzw. gladzi-
dlami stalowymi na drewnianej ply-
cie (moze to byé twarda plyta pil-
éniowa (rys. 2e).

Blache pocieta na wymierzone
ezeéci za pomoca nozyc trzeba réw-
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niez prostowa¢, ale tylko na obrze-
zach, gdyz podczas tiecia — ulegajg
one w tych miejscach pofaldowaniu
lub powyginaniu.

Wyprostowane ostatecznie elemen-
ty poddajemy dalszej obrébce, na-
zywanej czesto plastycznym ksztal-
towaniem blachy na zimno (zgina-
niem, zwijaniem, skrecaniem, zawi-
janiem, usztywnianiem, wyklepywa-
waniem).

Najczeéciej i najlatwiej zgina sie
blache pod katem na catej dilugo-
Sci brzegéw (rys. 3a). Rzadzlej na
krzywiznach (rys. 3b). Czynno§é ta
moze byé wykonywana za pomocs
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miotka drewnianego, ale nie zawsze
daje dobre rezultaty, gdyz blacha
na zgieciach ulega czesto réi-
nym znieksztalceniom (sfaldowaniom,
wglebieniom, porysowaniom itp.), co
wprawdzie nie stanowi wady tech-
nicznej wyrobu, ale jest niezgodne
z wymaganiami estetycznego wyko-
nania go.

Aby takich znieksztalcefi uniknaé,
stosyje sie réine sposoby zginania
blachy przy uzyciu dodatkowych
urzgdzeri (rys. 3¢). Takimi urzgdze-
niami mogg byé kawalki desek,
listew, walkéw oraz mlotki i S$ciski
§rubowe, za pomoca ktérych zgina



sie blache pod Zadanym katem od
razu na calej dlugoéci nie pobijajac
milotkiem blachy, lecz przez nacisk
desek uzZytych do tego celu, Za-
mieszezone rysunki wyjasniajg do-
_kladniej, na czym ta praca polega.
Zgiecie blachy usztywnia w tym
miejscu wykonywany z niej przed-
miot i zwieksza jego odpornoéé na
odksztalcenia. .
Oprécz czynnoéci zginania blachy
stosuje sie czesto zawijanie jej brze-

géw na okraglo i nastepnie wzmac-

nianie ich drutem, co ma duze zna-
czenie techniczne, gdyz usztywnia
caly przedmiot, i ekonomiczne, gdyz

zmniejsza ciezar uzytej do jego wy-
konania blachy. Wzmacnianie brze-
géw drutem stosuje sie przewaznie
w wyrobach z blach cienkich — do
0,5 mm (rys. 48) natomiast wyroby
z blachy grubszej wzmocnienia ta-
kiego nie wymagaja, bo samo pod-
winiecie blachy zapewnia przedmio-
towi juz dostateczng sztywnosé.
Oprécz usztywniania brzegéw bla-
chy — stosuje sie takze usztywnia-
nie jej powierzchni za pomocs pél-
okraglych weglebiefi rowkowych lub
punktowych (rys. 53). Wglebienia te
wykonuje sie za pomocg milotka
i tzw. wybijakéw — wg uprzednio
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wyznaczonych na blasze wzoréw.
(rys. 5b). W miejscu wykonywania
weglebient podklada sie plytki olowiu,
grubogci 10—12 mm.

Zawijanie blachy na brzegach wy-
konuje sie za pomocg drewnianych
lub gumowych miotkéw na desce
z zaokraglong krawedzig (rys. 4b).
Drut dopasowuje sie dokladnie do
dlugosci zagieé, po czym dogina sie
do niego zaokraglony brzeg blachy
za pomocg dobijaka (rys. 4¢) albo
plaskiego, specjalnie stepionego dlu-
ta, a nawet wkretaka.

Odmlenna nieco czynnoécig bedzie
formowanie z cienkiej blachy wal-
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céw i stozkéw, kidre odbywa sie na
dwurogu blacharskim, na walkach
drewnianych i stozkach o przekroju
i ksztalcie zbliZzonym do wymiaréw
formowanych na nich przedmiotéw
(rys. 6a). Formowanie blachy odby-
wa sie recznie przez stopniowe do-
ciskanie jej do pobocznicy dwurogu,
walea lub stozka. W koficowej fazie
doginania mozna postuzy¢ sie odpo-
wiedniag listwg albo ta$mg gumows,
zwlaszcza wiedy, gdy brzegi dogi-
nanej blachy beds Ilutowane na
styk.

Formowanie przedmiotéw walco-
wych o niewielkiej dlugoéei z grub-



szej blachy (ponad 0,5 mm) moze sie
odbywa¢é za pomocy przyrzadu przed-
stawionege na rys. 72 albo recznie
w imadle przy uzyciu pretdéw, wal-
kéw lub rurek (rys. 70). Blache wy-
okragglamy stopniowo przesuwajac
ja w szczekach imadla i doginajac
miotkiem drewnianym.

Blachy miekkie o duzej ciggliwos-
ci mozemy wyklepywaé milotkiem
cyzelerskim (rys. 82) do znacznej
glebokosci, nadajac im w ten spo-
s6b ksztalt lyzek lejniczych, mise-
czek, popielniczek, szalek do wagi
oraz tzw. galanterii blaszanej (bro-
szek, zapieé do wloséw, bransolet,
odznak itp.).

Wyklepywanie blachy rozpoczyna-
my od érodka i stopniowo przesu-
wamy je do brzegéw wymierzone-
go i narysowanego uprzednio ka-
walka blachy (w postaci krazka,
kwadratu, frojkata lub szeScioboku).

Blache wyklepujemy na gladkiej
plycie metalowej (rys. 8b) krétkimi
uderzeniami mlotka, zawsze w kie-
runku prostopadlym do jej po-
wierzehni. Aby unikngé hatasu, mo-
zemy polozy¢é na plycie stalowej
plytke olowiang i na niej dokony-
waé¢ wyklepywania, a pod plyte daé
grubg podkladke z gumy,

Jerzy Niebojewskl '
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