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KRAWEDZIARKA

Giigeie blachy, saczepdlnic duiych ka-
watkdw zaginanych na calej dlugodci,
preysparza wicle klopotu majsterkowi-
crom posturujacym sie w takich wy-
padkach imudlern stolowym. Jednakse
podezas zaginania krawedzi diuiszych
ni szereki imadia otreymuje sie w ten
sposdb wyroby bardzo niskiej jakosci
Crgsto ma wyrobach  sporzadzonyeh
z uiyciemr imadia | mlotka pozostaja
nickorzysine slady obrdbki, a nierar
nawet znaczne odksztaleemia nie dajace
sig naprawic. Poza tym wygmanic bla-
chy bez specialnego preyrzadu jest bar-
dzo pracochfonne,

Srednic  zaawansowany majsterko-
wicz, korzystajac z wzadzen znajdujg-
cych sie w szkolnej pracowni zajec tech-
nicznych, moie rbudowad proste warzg-
dzenie mechanicrne, rwane krawedaziar-
k3, ktore uvmodliwi precyzyine i szybkic
zaginanic blachy pod katem prostym.

Krawedziarka (rys. 1), sklada s
z dwidch katowmkdw (1 1 2) polgczonych
obrotowo za pomocy stalowych osi (3),
prevspawanych do kjtownika rucho-
mego (2}, -1 dwoch phytek (4), preyspa-
wanych do kgtownika (1), Spawanie
tych crzierech elementdw to jedyny za-
bieg, ktorego wykonanie bedziemy mu-
sieli powierzyé zakladowi flusarskiemu.

W poziomej czgsci katownika (1)
wywiercone s otwory, shitgce do zamo-
cowania urzgdzenia do masywnego stotu
spetniajgeepo role miejsca pracy, ormaz
umieszczone s dwa stalowe prety diu-

gosci 40 mm nagwintowane narzynks
M 12, Na nagwintowane prety naklada
sig stalowy plaskownik (5) grubods
preynajmnici 10 mm. Plaskownik ten
speinia rolg listwy dociskowe] mocujy-
cej blachg preemaczona do gecia w
krawedsmarce, Aby plaskownik mocno
dociskal blache, na nagwintowane prety
wkreen sig dwie walcowate nakretki (6)
wykonane z preta sialowego o dredmicy
20 mm 1 zaopatrzone w przetyezki (7),
kidre umokliwig silne dokrecenic na-
kretek.

Ruchomy katownik (2} wyposazony
jest w dwie rurki (%) zamocowane pro-
stopadle do kgtownika. W rurki whkinda
sig prety stalowe (%) zakoficzone drew-
nianymi uchwytami. Taka konstrukcja
krawedziarki umodliwia wveodne | bex
wysitku  fizycenego  raginame blachy.
Zasadg dzialania krawedzarks przed-
stawia rys. L

Przed przystapieniem do budowy kra-
wiedziarki musimy rgromadzié wszystkie
potrzebne materialy.

Katownik stalowy 45 ~ 45 ~ 450 mm

— 1 szt

oraz 40 = 40 = 450 mm — 1 821,

pret stalowy @ 12 mm dlugodei 40 mm

-— 2 REL_
rurka stalowa @ 12—18 mm = 70 mm

— 2 571,
plaskownik o wymiarach 10 » 45 -
< 450 mm — 1s=.,
plaskownik o wymiarach 10 = 40 x
< 60 minm — 2 521,
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pretstalowy & 20 » M0 mm  — 2 szt
pret stalowy @ 6 ¢ 50 mm  — 2 set.,
sruby M12 < 40 mm — 2 sat.,

pret stalowy diugodei 200 mm dopaso-
wany o wewngtrznej drednicy rurek

— 2 szt
drewniane rgczki do pilnikéw — 2 szt

Wymiardw podanych w wykarie ma-
terialiw nie musimy traktowaé sztywno.
Wystarczy dobrze zrozumied zasade
daalania. urzadzenia, aby w dowolny
sposob zamienié cry rastgpic jeden ele-
ment drugim o takich ksztaltach i wy-
miarach, aby spelnial przewidziang dla
niego rolg. I tak np, katownik o wymia-
rach 45 » 45 x 450 mm mozemy za-
stapi¢ ccownikiem o wymiarach 40 =
60 = 4 x 450 mm lub innym katowni-
kiem o zhlizonych wymiarach.

Omébwione wymiary materiabdw od-
noszg sie do budowy krawedziarki,
ktépg bedzie mozna zaginaé blachy diu-
godci do 400 mm i grubodci do 0,8 mm
{migkkie blachy stalowe) lub do | mm
grubodci (migkkie blachy z kolorowych
metali).

Budowe krawgdziarki rorpoczniemy
od przyeiecia katownikdw wedlug od-
powiednich wymiardw, Nastepnie wy-

rownamy ich powierzchnie czolowe tak,
aby mialy katy proste. Jekeli materiahy
pochodza ze zlomu, naleiy je pik
nikiem lub skrobakiem oczyicit 2 rday
lub farby. W katowniku o wymiarach
40 x40 < 450 mm wyiniemy wreby
pokazane na rys. 3, do kidrych dopa-
sujemy i przyspawamy z dwdch stron
prety stalowe (@ 12 mm) tak, aby kra-
wedE kgtownika tworzyla prosta = po-
wierzchnig preta (rys. 4).

Prel powinien byc zaglebiony we wre-
bie na 25 mm i wystawad poza katownik
na 13 mm. Wystajgce kofice pretow
bedg spelnialy rolg osi zawiasiw ureg-
drenia. Po spawaniu, wystajgee ponad
powierzchnig  kgtownika ezedel  preta
naleky spilowaé plasko. Kofcdwki pre-
tiw {rys. 5) pozostaja okragle, W celo
wykonahia zawiasow w plaskownikach
o wymiarach 10 = 40 ~ 60 mm wy-
wiercimy olwory (2 12 mm). Nastepnie,
plaskowniki  pelnigee role  zawiasdw
ustawiamy tak, aby krawedzie katowni-
kow podezas calego ich obrotu znajdo-
waly sig w odlegloici okole 0,5 mm od
siehie. Jeteli w przyblizeniu ruch obro-
Lowy wspdtpracujacych katownikdw spe-
Inia wymagania, to mona rozpoczsd
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spuwanie zewiasdw, Operacie 1@ wyko-
namy w dwich etapach. Najpierw trze-
ba prayspawac zawiasy (po jedoym pun-
krie z kazdej strony). Ternz sprawdzamy,
cay w czasic obrotu kqtownikdw zawiasy
pracuja prawidlowo 1 czy keawedsie k-
Lewnikdw enmjduja sie we wladciwych
odleglosciach. Jeieli probne spawanie
okazalo sip prawidlowe, 0 w drugim
etapie dokonujemy spawania trwalego.

Jeieli natomisst po probnym spawn
niv okade zig, 7e mechanizm pracuje
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nieprawidlowo, to naleky precprowadiil
regulacie polozenia katownikéw preez
podgigeie zawiasow. Listwe dociskow
(element 5 nz rys, |) wykonamy ze sta-
lowege plaskownika prubnéci promaje
mnicj 10 mm. Krawedz listwy, od sifony
kotownike ruchomego, musiny  spie-
wac pod kgtem 60°, co emozlivi nam
zaginanie blachy nic tylko pod katem
prostymn, ale i pod katami ostryimi.

W katownikn (1) wywiercimy dwa
olwiry o srednicy 10imm i nagwiniujemy
je pwintownikiem MI2, a potem wire
vitny w nie (od dolun) druby MI12 -
® 40 mm. Powierzchnie katownika.
z ktorej wystaja sruby, bedziemy nary-
wali stofem krawgdziark:

W listwie dociskows] wirwicrcimy
otwory @ L1 mm rozmieszcaajge je
tak, aby listwa mopla zig swobodnie
precdiwac po wyslajgeych e sioln dro-
bach, a jej krawed? (o kacie 60%) pokry-
wala sie # krawedziy katownika (1).

Do zmontowanin  krawedziarki po-
trzebne nam bedy jeszeze dwic solidne
nakrgiki, kidre nic wyinagalyby kluce
podezs  prevkrecanin. Makretki takie
sporrgdaimy z preta @ 20 mm diugodd
6) mm. W odpowicdnich kawalkach
preta wywiercimy otwory (o 9.8 do
10 mm) na ghbokosé 30 mm. Otwory
nagwintujemy gwintownikiem M12,

W gornej czedei nakrotek wywicrcimy
poprzecene olwory (@ 6 mm), w ktdre
whbijemy przetyczki (7) umozhiwiapges
silte dokrgcanie nakretek.

LZamontowama krawedniark: do stotu
mozemy  dokonad  dwojako. Katow-
nik (1) wystaje w stosunku do dru-
giege katowidka o 5 mm. Wystajaca
credd katownika modemy zaciskad w
szorekach imadla lub ted w poziome)
powierzchm kglowmika (1) wywiercimy
B otwordw {F 6 mml. nagzymkujemy
je praystosowigge do $rab r hem wpusz-
cranym 1 Katownik  przvkrecimy  do

slolu ma stale
Ludwik Ossowski



