CO 1 JAK MOZINA WYKONA(
1 WALCOWKI PROFILOWED?

W poprzednim numerze M.T.
oméwiliémy zginanie pretéw o prze-
kroju okraglym, kwadratowym
i prostokgtnym pod katem pros-
tym, na zimno i na gorgco.

Obecnie omdéwimy zginanie i wy-
ginanie walcowki katowej i teowej
oraz rur, ktére ze wzgledu na
ksztalt przekroju wymagajg zasto-
sowania innej metody.

Aby zgiaé takg walcéwke pod
katem prostym lub innym, trzeba
dokladnie wyznaczyé wierzcholek
kata zgiecia na ramieniu pionowym
i ksztalt wyciecia katowego na ra-
mieniu poziomym (rys. 1). Trzeba
przy tym pamietaé, Ze ksztalt wy-
ciecia powinien odpowiada¢ kazdej
wyznaczonej wielkosci kata.

Np. przy zginaniu walcéwki pod
katem prostym, wielkos¢ wyciecia
powinna odpowiadaé katowi pros-
temu symetrycznie rozmieszezone-
mu po obu stronach osi kgta prze-
diuZonej z ramienia pionowego na
ramie¢ przylegle poziome (rys. 2).
Natomiast przy zginaniu walcowki
katowej pod katem ostrym, ksztall
wyclecia bedzie odpowiadal katowi
rozwartemu ¢ takiej rozwartosci,
jaka bedzie odpowiadala roznicy
miedzy danym kgtem ostrym a ka-
tem pélpelnym (rys. 3). Podobna
sytuacja wyniknie (ale w odwrot-
nym porzgdku) przy zginaniu wal-
cowki pod kagtem rozwartym. Wie-
dy ksztalt. wycigcia bedzie odpo-
wiadaé katowi ostremu stanowigce-
mu réinice miedzy danym katem
rozwartym a kgtem polpelnym (rys.
4). Np. boki wyciecia w ksztalcie
kata prostego beds rozmieszczone
na dolnym ramieniu pod katem 45°
do podstawy (rys. 5), a boki wycig~
cia w ksztalcie kata rozwartego
pod katem wiekszym od 45°, i na

odwrét boki wyciecia w ksztatcle
kata ostrego beds rozmieszczone
pod katem mniejszym od 45° (rys. 6).

Po wyznaczeniu ksztaltu wycigcia
i zamocowaniu walcéwki w imadle
zbedny material wyrzynamy pila
do metalu, a oba przekroje wyréw-
nujemy pilnikiem réwniaczem. Na-
stepnie zginamy walcéwke w imad-
le, tak, aby brzegi wyciecia szczel-
nie do siebie przylegaly (rys. 7).
Aby je w tym polozeniu utrzymaé,
trzeba miejsce zetkniecia si¢ obu
brzegéw zespawaé lub zlutowaé za
pomocg lutu mosieinego i. boraksu.
W razie niemozZnoici wykonania ta-
kiego polgczenia, trzeba wzmocnié
je podkladkg stalows przynitowang
do walcowki katowej od spodu
(rys. B).

Oprocz zginania walcéwki kato-
wej pod réinymi katami czesto
stosuje sie wyginanie jej w posta-
ci lukéw o roéinych promieniach
i wysokoéciach wygieé. Nadawanie
walcéwee réznych Kkrzywizn odby-
wa sie w imadle lub na kowadle,
w zasadzie tylko pomocy rak
oraz w nielicznych przypadkach za
pomocg miotka i rgk. Oprécz me-
tody recznego wyginania walcéwki
stosuje sie rowniez w coraz wiek-
szym zakresie wyginanie za pomo-
cg roinych przyrzadéw zwanych
foremnikami. I tu, podobnie jak
przy gieciu waleéwki pod dowolny-
mi katami, konieczne sg przymia-
ry do sprawdzania prawidlowosci

wygieé. .
Najlatwiej w podany powyzej
sposéb wygina sie prety o przekro-
ju okragtym, kwadratowym i pros-
tokatnym oraz rury o podobnych
przekrojach. Najtrudniej, ze wzgle-
du na kszialt przekroju, daja si¢
wyginaé wyroby walcowane o prze-
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kroju katowym teowym, dwuteo-
wym i ceowym, np. wyginanie pléz
do sanek, obrzeiy do plyt stolo-
wych, obreczy do beczek metalo-
wych, szyn do kolejek elektrycz-
nych itp. Czasem przy wyginaniu
walcéwki katowej stosuje sie roz-
klepywanie jednego ramienia miot-
kiem, celem nieznacznego rozcigg-
nigcia materialu po stronie ze-
wnefrznej wygiecia (rys. 9) oraz
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nadcinanie tegoi ramienia od stro-
ny wewnetrznej wygiecia (rys. 10).

Wyginanie rur wszelkiego rodza-
ju, z wyjgtkiem zeliwnych, wyko-
nuje si¢ przewainie na zimno, a
tylko w niektérych przypadkach
na gorgco, za pomocg imadia lub
kowadia oraz przyrzadéw pomoc-
niezych, a nawet i specjalnych ma-
SZyI.



Aby w czasie wyginania w ru-
rach nie powstawaly pekniecia lub
zgniecenia (od strony zewnetrznej),
nalezy je odpowiednio do tej ope-
racji przygotowaé. Przygotowanie
rury bedzie polegalo na wypeknie-
niu jej drobnym, suchym piaskiem
lub kalafonig, po uprzednim zatka-
niu jednego z wylotow szczelnie
dopasowanym kolkiem (rys. 11).

Po napelnieniu rury zamyka sig
kolkiem drugi wylot (rys. 12). Po-
niewaz rury cienkoScienne sy bar-
dzo wrazliwe na odksztalcenia, na-
lezy je przed rozpoczeciem wygina-
nia odpowiednio zabezpieczyé, za-
kladajgc na szczeki imadia okladki
blaszane lub drewniane. Do wygi-
nania tych rur nie powinno sie
uzywaé mlotka stalowego, ze
wzgledu na trudno$é usunigeia z
ich powierzchni $ladéw uderzefi,
Rury wygina sie rekami powoli,
z duzym wyczuciem oporu, krdétki-
mi odecinkami i z jednakowsg silg.
Poprawek, czyli odginania Zle wy-
gietego odcinka rury i ponownecgo
jego wyginania nie stosuje sie. Po
wygieciu rury trzeba sprawdzié po-
prawno$¢ wygiecia 1 jego zgodnosé
z rysunkiem za pomocg przymiaru.
Jes§li wygiecie bylo wykonane po-
prawnie, to moZna wg&qé kolek =2
jednego konfca rury, wysypaé z niej

piasek 1 wyjgé drugi kolek, po
czym oczyscié 1 wypolerowaé jej
powierzchnie.

Dla ulatwienia giecia moina od-
mierzyé przeznaczony do wygiecia
odcinek rury z nadmiarem kilku
lub kilkunastu centymetrow, ktéry
po wygieciu rury odcina sie pilg
i wyréwnuje przekroje pilnikiem
gladzikiem. Wlot i wylot wygiete]j
rury zasklepia sie kawalkami od-
powiedniej blachy (tej samej ja-
ko$ci) za pomocy lutowania migk-
kim lutem (rys. 13).

Jeslli wygiete rury beds laczone
ze sobg wzdluz za pomocy czopa
{rys. 14), to jednego wylotu nie za-
sklepia sie blachg, lecz osadza sie
w nim odpowiednio dopasowany
kawalek preta lub rurki i oblu-

towuje sie jg na styku, poe czym
dokladnie oczyszcza pilnikiem i
§ciernym plétnem. Przeznaczony do
wlutowania czop powinien byé do-
pasowany do wylotu drugiego od-
cinka Tury ciasno. JeSli dobierany
czop bedzie za ciasny, to moZna
spilowaé 'go (réwnomiernie ze
wsazystkich stron) pilnikiem. Jefli
za bedzie za luZny, to mozna owi-
naé go blachg odpowiedniej gru-
bosci i przylutowad cyna.

Wyginanie rur cienkoéciennych
moina sobie znacznie ulatwié
i przyspieszy¢ stosujac podgrzewa-
nie zakolkowanego odcinka rury
w plomieniu palnika, Zaleca sie
woOwcezas jeszcze bardziej ostroinme
postepowanie przy wyginaniu, po-
niewa# podgrzane rury stawiaja
mniejszy opér niz zimne i moina
je przez zbedny pospiech lub nie-
skoordynowane ruchy rak Ilatwo
znieksztalcié,

Chege tych niespodzianek unik-
ngé, najlepiej byloby uizyé do wy-
ginania rur odpowiedniego wzor-
nika (foremnika) drewnianegoo ta-
kiej krzywiZnie brzegu, jaka naleiy
nada¢ wyginanemu odecinkowi ru-
ry. Wzornik moZze byé wykonany
z deski twardego drewna o grubos-
ci nieco wiekszej od Srednicy rury.
Desce ze wzgledu na rozkurcz rury
nadaje sie, za pomocs pily i pilni-
kéw (tarnika i réwniacza), odpo-
wiednig krzywizne o nieco mniej-
szym promieniu od krzywizny
przedstawionej na rysunku. Wyko-
nany wedlug powyiZszego opisu
wzornik (rys. 16) mocuje sie w
imadle i przykreca do niego za po-
mocg opaski metalowej jeden ko-
niec rury, a drugi ujmuje sie w
relke i dogina powoli calg rure do
grzbietu wzornika (rys. 16). Rure
po wygieciu sprawdza sie przymia-
rem i wykolficza jak poprzednio.
Rury gruboécienne o &rednicy do 256
mm i projektowanym wygieciu o
promieniu ponad 70 mm moZna

wyginaé bez wypeliania piaskiem.
Jerzy Niebojewski
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