SPLASZCZANIE 1 ZGINANIE
DRUTU

Zamiast spilowywania koncowek
drutu pilnikiem albo zeszlifowy-
wania ich. na szlifierce, stosuje
sie w pewnych przypadkach skle-
pywanie ich milotkiem na kowa-
delku albo na plytce staloweij.
Nazywa sie to rowniez  splasz-
czaniem konicowek. Splaszczanie
koficbwek ma na celu nadanie im
ksztaltu lopatki o stopniowo zmniej-
szajgcej sie grubodci i symetrycz-
nym do osi drutu grzbiecie (rys. 1).
Splaszczanie zaczyna sie od samego
koneca i przesuwa stopniowo wzdiuz
osi drutu az do osiggniecia wyzna-
czonej dlugosci splaszczania, ktéra
zaleze¢ bedzie od grubosci drutu i
przeznaczenia wykonywanego z nie-
go elementu, np. splaszczenie kofico-
wki wkretaka, przyrzadu do wy-
ciggania pinesek lub malych gwoZ-
dzikéw, dlutka snycerskiego, u-
chwytu, kolea itp.

Drut mozna splaszczaé nie tylko
na koficu elementu, ale i w réznych
punktach jego dlugoSci (rys. 2), a
nawet i na calej dlugoéci Robi sie
to milotkiem $lusarskim, badZ bez-
poSrednio na kowadle, badZ przez
piytke stalowg o réwnej i gladkiej
powierzchni (rys. 3).

W czasie uderzania milotkiem czg-
steczki metalu tworzace jego struk-
ture ulegajg $ciénieciu i dlatego drut
w tym miejscu staje sie nieco
twardszy i sprezystszy. W ten spo-
sbb wyklepuje sie z drutu sprezyny
plaskie oporowe do zamkéw, zapa-

dek, zatrzaskéw, itp., ktore nie wy- _

magajg gladkiej i réwnej powierz-
chni.

Nastepng z kolei czynno$cig be-
dzie zginanie drutu pod réznymi
katami do osi (prostym, ostrym,
rozwartym i peilnym) (rys. 4) oraz
nadawanie mu réznych ksztaliow
(tukoéw, pblkoli, kél, elips, owali, e-

sownic itp.) (rys. 5). Zginajac drut
lub ksztaltujac go w inny sposob
nalezy pamietaé, ze wierzcholki ka-
tow nigdy nie bedsg ostre, lecz zaw-
sze zaokraglone, i Ze wielko§é za-
okraglenia (promienia luku) bedzie
zawsze zalezna od grubo$ci drutu i
iego twardoSci (rys. 6). Druty miek~
kie wykazuja mniejszy promien za-
okraglenia niz druty twarde.
Moina oczywiscie zgiaé drut pod

. zupelnie prostym f:atem, ale jego

wytrzymalo§¢ w tym miejscu be-
dzie znacznie mniejsza niz przy zgi-
naniu normalnym,

Druty mozna zginaé albo w re-
kach za pomocg kleszczykéw pla-
skich lub tzw, widelczykéw (rys. 7)
(druty ciensze), albo w imadle za
pomocg miotka 1 odpowiednich
wkiadek (druty grubsze). Mozna tez
wygina¢ je jeszcze w inny spos6b,
a mianowicie za pomocg metalo-
wych lub drewnianych foremnikéw
(rys. 8), zamocowywanych w imadle
albo w plycie drewnianej (metalo-
we)) przymocowanej do stchu lub
innego ciezkiego sprzetu. Ksztalto-
wanie elementéw za pomocy forem-
nikéw stosuje sie w tym celu, aby
skrécié czas wykonania operacji,
apy osiggnaé jak naJlepsza plyn-
no$é¢ wygie¢ i aby nie uszkodzié¢ po-
wierzchni drutu, a ponadto aby u-
zyskaé jednakowe wymiary formo-
wanych elementéw bez potrzeby
mierzenia ich po kazdym wygieciu.

Do zginania drutu pod réinymi
katami uZzywa sie kleszczykédw o
plaskich szczekach, natomiast do
formowania z niego lukéw, wgle-
bienn lub wypuklosci — kleszczykoéw
o szczekach okraglych albo ziobko-
wych (rys. 9). Na przygotowanym
odcinku drutu wyznacza sie wg ry-
sunku (kreds lub kolorowym oléw-
kiem) odpowiednie diugosci, nastep-
nie $ciska sie drut w wyznaczonym
miejscu kleszczykami tuz przy kre-
sce (rys. 10) i energicznym ruchem
zgina sie go pod wymaganym katem
do osi, po czym sprawdza sic zgod-
no$¢ wygiecia z rysunkiem. Przy
formowaniu lukéw postepujemy no-
dobnie, ale nie tak energicznie. Od-
mierzony odcinek dzielimy wzroko-
wo na mniejsze odcinki i stopniowo
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wyginamy je w pozgdanym kierun-
ku (rys. 11). Chodzi tu gléwnie o u-
zyskanie plynnej linii luku, a nie
lamanej, dlatego tez drut trzeba wy-
ginaé stopniowo i powoli — przesu-
wajgc szezeki kleszezvkéw w strone

koncowej kreski oraz sprawdzajgc

uzyskang wielko§¢ i ksztalt wygie-
cia z rysunkiem, Pierwsze proby
‘wyginania mogg oczywiScie nie u-
da¢ sie i dlatego lepiej byloby prze-
robié je najpierw na odpadkach
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drutu, a potem juz na wlasciwym
materiale roboczym.

Drutéw zgietych juz raz pod ka-
tem prostym lub ostrym nie na-
lezy odginaé ani prostowaé (zwlasz-
cza drutéw poéHwardych i twar-
dych), gdyz mimo wszelkich staran
pozostang w tych miejscach trwate
znieksztalcenia, ktore ostabiajg wy-
trzymato$é drutu i powoduja jego
pekanie przy nastepnych prébach
giecia.

Wreszcie ostatnim sposobem
ksztaltowania drutu, bez wzgledu
na jego twardosé i grubo$é, jest na-
wijanie go na rdzenie (rys. 12) oraz
zwijanie z niego sprezyn (rys. 13).

W pierwszym wypadku chodzi o

uzwojenie jedno- lub wielowarstwo-
we wszelkiego rodzaju cewek, wir-
nikéw i transformatoréw, w drugim
o zwijanie wszelkiego rodzaju o-
kraglych sprezyn lub zwojnic. R6z-
nica miedzy obu powyiszymj od-
mianami ksztaltowania drutu jole-
ga jedynie na odmiennej roli rdze-
nia, z ktérego w pierwszym wypad-
ku nie zdejmuje sie nawinietego
drutu, w drugim za$§ zdejmuje sie
go w postaci spirali i poddaje na-
stepnie operacji formowania zacze-
péw (rys. 14) albo jednostronnego
spilowania koficowek pod ostrym
katem do osi (rys. 15). :
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