Obrabianie walcowki profilowej

w warunkach amatorskich mo-
zZe byé czasem do&é klopotliwe,
poniewa® Wymaga stosowanlia
roinych narzedzl | urzgdzefi po-
mocniczych, w ktére nie kaidy
warsztat domowy jest dobrze zao-
patrzony. Natomiast wykonywanie
z niej rbinych przedmiotéw uiyt-
kowyeh (pogrzebacry, skobll, ha-
czykéw, klamer, obreczy, uchwy-
trw do émletniczek 1| lopatek,
Swiecznikow, kandelabrow, iyran-
doli, lamp stolowych, podstaw do
popielnic, podstaw do  miczbw,
wspornikéw, potek, okué¢ do sanek,
wizkdw i nart, olué do lodzi i ka-
jakéw, sprzetu obozowego lub ko-
lonijnego, stolkdw, fotelikéw, lamp
stojgevch, krat  okiennych, balu-
strad, ogrodzen, akwaridw i terra-
ridw {tp) moze okazaé sie koniecz-
noécie Zyciowa — dla zaspokojenia
ktérej warto uzupelnié wyposaze-
nie warsztatu | poznaé pralkctycrnie
metody obriobki walecbéwki profilo-
wej,
Obrabianie walcowki profilowe]j
wymaga opanowania i stosowania
rhinych  czvonofel  technologicz=
nych oraz narzedzi Slusarskich i
urzgdzen pomocniceych odpowled-
niey wielkotel | jakodel (miotkéw,
imadel, kowadet, foremnikdéw, gie-
tarek itp.).

Do czynnosci tych mozna zali-
ozyé rginanie  rédnych  odmian
walciwki pod dowolnym kgtem,
wyginanie krzywizn o roznych
promieniach, skrecanie wzdlui osi,
przerzynanie | sklepywanle kofi-
cow oraz ks:ztaltowanie ich w rdz-
ny spostb,

NajczeScie] zgina sie lub wygi-
na prety o przekroju ograglym,
kewadratowwm i prostokgionym
(plaskowniki), rzadziej katowniki,

teowniki, dwuteowniki i ceowniki,
a niekiedy tyllo rury o prrekroju
okraglym, kwadratowym i prosto-
kagtnym (stalowe, mosigine, mie-
dziane, aluminiowe, cienko- 1 gru-
baécienne,

Nie mogy by® wyginane rury ge-
liwne oraz wyroby walcowane bar-
dzo twarde, ale kruche, np. xe sta-
H o duzej zawartodel wegla,

Wyroby walcowane o niewielkich
wymisrach profili, wylwarzane ze
stali o male] zawarlosei wegla al-
bo z metali niezelaznych, wwygina
ﬂt przewainie na zimno, Nato-
‘miast wyroby walcowane o wiek-
sgzych prrekrojach oraz wytwarza-
ne ze siali narzedziowej lub stopo-
wej wygina sie przewaznie na go-
rgeo, to jest po réwnomiernym
podgrzewaniu {ch w ogniu do od-
powiedniej temperatury (do barwy
ciemnoczerwone] lub  wisniowo-
czerwonej).

Giecie walcdwki profilowei na
zimno wymaga do$¢ duZego wy-
siblku fizycznego, znacznie wiek-
szego aniieli giecie cienkiego dru-
tu lub blachy. Zmniejszenie tego
wysilky bedzie raletalo od jakofci
I wielko#ci narzedzl 1 przyrzzdéw
udytych do wyginania oraz od spo-
sobdw glecia, ktdre zostang omd-
wione ponizej.

MNajprostsze i najlatwiefsze jest
zginanie pretéw okraghych, kwad-
ratowych i prostokatnych (rys. 1).
Dokonuje sie te] czynnofel za po-
mocy imadia, rgk { miotka, Frzed
zginaniem f{rzeba przygotowaé od-
powiedni przymiar dla sprawdze-
nia dokladnodci zgiecia (rys. 2.

Przymiary (sprawdziany) wyko-
nuje zle w naturalne} wielkogel,
rysujac oldwkiem na tekturze,
sklejice lub kolcem na blasse wy-
rainy kszialt wygiceia wedlug wy-
miaréw podanyeh na rysunku.






Przygotowany do zgiecia pret u-
mieszezamy pomiedzy szczekami i-
madla (ostonietymi blaszanymi o-
kladkami) nieco ponizej wyznaczo-
nej linii zgiecia (o polowe grubos-

ci--preta)—i- dokrecamy-szezeki §ru———mowanego zgiecia nie da sie

ba (rys. 3).

Zamocowanie preta w imadle po-
nizej linii zgiecia jest uzasadnione
tym, ze zgiecie nigdy nie wypadnie
na wierzcholltu kata, lecz posrod-
ku luku, jaki utworzy sie po zgie-
cin preta. Wielko$¢ luku zalezeé
bedzie od grubosci preta. Im pret
bedzie grubszy, tym 1luk bedzie
wigkszy, a jego promief moze osig-
gngé 2—3 grubosci preta (rys. 4).

Tworzenie sie luku w czasie zgi-
nania preta tlumaczy sie zachowa-
niem czgsteczek (ziarn) metalu,
kiore w warstwach zewnetrznych
zgiecia ulegaja rozciagnieciu, a w
warstwach wewnetrznych  $cisnie-

ciu, przy czym zmiany te zachodzy A

niejednakowo: w warstwach  ze-
wnetrznych sa najwieksze, a w
warstwach $rodkowych najmniej-
sze (rys. 5).

Warstwa $rodkowa metalu znaj-
dujaca sie na podluznej osi preta
zginanego nie ulega zadnym zmia-
nom i nazywa sie warstwa obojet-
ng. Biorac to pod uwage powinno
sie oblicza¢ dlugosé preta z pew-
nym nadmiarem, przewidzianym na
wyrownanie tych odksztalcen.

Umocowany w imadle pret chwy-
tamy obiema rekami i zdecydowa-
nym ruchem zginamy do siebie al-
bo od siebie i nastepnie dobijamy
go na zgieciu mlotkiem, az do osig-
gniecia przewidzianego kata (rys.
6). Trzeba bowiem pamietaé, ze
zgiety pret po wyjeciu z imadtla
ulega niewielkiemu odprezeniu.

Po ostatecznym zgigeiu preta i
wyjeciu go z imadla trzeba spraw-
dzi¢ prawidlowosé¢ kata zgiecia za
pomocy odpowiedniego przymiaru,
np. katownika lub innego odpo-
wiedniego sprawdzianu.

Przy zginaniu krotszych odcin-
kow preta dla ulatwienia sobie
pracy mozna uzyé, odpowiedniej
pod wzgleddm dlugosci i s$rednicy,
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-

rurki grubosSciennej, ktéra nakia-
da sie na pret i razem z nim zgi-
na (rys. 7.

Prostowanie zgietego preta nie
jest wskazane, poniewaZ raz ufor-
cal-
kowicie wyprostowaé ze wzgledu
na rozciggnigte i §ciSnigte na zgie-
ciu czgsteczki metalu. Nie nalezy
réwniez zbyt mocno dobijaé preta
na zgigeiu, poniewaz ostabia to je-
go wytrzymalosé. .

Zginanie preta pod katem pro-
stym w kilku miejscach i kierun-
kach moZina  znacznie usprawnié
przez zastosowanie plytek stalo-
wych odpowiedniej grubosci i o
kwadratowym lub .prostokatnym
ksztalcie, dostosowanych do wy-
miaréw zgie¢. Najpierw zgina sie
pod odpowiednim katem pret w
imadle, nastepnie zaklada sie do
wygietego preta pilvtke stalowa
dostosowang wielkoScia i grubo$-
cia do zamierzonego wygiecia i
zgina sie pret w imadle po raz dru-
gi, ale w  przeciwnym kierunku
(rys. 8). Potem mocuje sie w imad-
le wygiety dwukrotnie pret razem
z dopasowang do wygiecia plytks
(odwrécony do dolu) i znowu zagi-
na sie kohcowki preta w obie stro-
ny pod katem prostym (jedng w
prawo, drugg w lewo).

Przy zginaniu wiekszej liczby
pretow (o kilku zatamaniach) dla u-
zyskania jednakowych wymiaréw
zgie¢ stosuje sie odpowiednie for-
my metalowe (rys. 9).

Przy zginaniu grubszych pretéow
o Srednicy powyzej 8 mm moina
zastosowaé podgrzanie miejsca zgie-
cia w ogniu (do barwy wisnio-
woczerwonej). Zginanie jest wow-
czas o wiele lalwiejsze i szybsze,
poniewaz rozgrzany metal staje sie
miekki i bardziej ciagliwy. Po-
ipiech jest normowany tylko sty-
gnieciem metalu. Po wygieciu pre-
ta na goraco i sprawdzeniu przy-
miarem poprawnosci zgiecia, nale-
zy ostudzi¢ to miejsce przez zanu-
rzenie go w zimnej wodzie albo po-
lanie wodg.
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