WMaszyny blacharskie

5.1
Ogélne wiadomosci o maszynach blacharskich

Wskutek stopniowej mechanizacji podstawowych czynnosei

blacharskich blacharstwo utracito swoj dawny charakter zajecia
- 0 przewadze prac recznych i obecnie blacharze postugujsy sie
wieloma maszynami. '

Istnieja maszyny uniwersalne, stuzace do wykonywania wielu
prac podobnego rodzaju. Maszyny takie znajdujg zastosowanie
w zakiadach o zmiennej produkeji i w mniejszych warsztatach.
Wielki przemyst, prowadzacy produkcje masows, stosuje maszy-
ny specjalne, czgsto zautomatyzowane, stuzgce do wykonywania
jednej lub najwyzej kilku okreslonych czynnosci. Przykladem
moze byé produkcja opakowan blaszanych (np. puszek do kon-
serw). Stosuje si¢ tu cale linie automatyezne zlozone z maszyn
specjalnych wykonujaeych kolejne czynnosei - procesu produkeji
danego wyrobu. -

Maszyny przyspieszajg i ulatwiaja wykonywanie poszczegol-
nych czynno$ci, przyczyniaja sie wiec do obnizki kosztow wy-
twarzania. Jednocze$nie maszyny podnoszy jakosé i dokladnosé
wykonania. Dlatego dazeniem kierownictwa kazdego zakladu bla-
charskiego powinno byé stale powiekszanie i unowocze$nianie
parku maszynowego oraz zwickszanie stopnia mechanizacji pro-
dukeji w celu zmniejszenia fizycznego wysitku pracownikow
i podniesienia poziomu technicznego zakladéw.

5.2
Maszyny do ciecia

Nozyce z napedem recznym. Najpopularniejszym rodzajem nozyc
stosowanych w warsztatach blacharskich sg mosyce diwigniowe

Cigcie nozycami dzwigniowymi

Nozyce dzwigniowe przedstawiono na rys. 5-5. Stuzy one do przecinania blach

grubych i plaskownikéw. Powierzchnie nozy sa nachylone wzgledem plaszczyzny

cigcia pod katem 2+ 3°, Wartoséé kata ostrza B zalezy od przecinanego materiatu
i wynosi: dla materiatéw sredniej twardosci 75°, dla materialow twardych 80+ 85°,
a dla materiatow migkkich 60--65°. Dolny néz 2 nozyc dzwigniowych jest nie-
ruchomy i przymocowany do dolnej czgsci korpusu, NoOZ gorny / jest ruchomy
i polaczony z dzwigni.

Rys. 5-5. Nozyce dzwigniowe
! — nbz gbrny, 2 — néz dolny,
F— przytezymywace, 4 — zderzak vz

Nozyce dzwigniowe czgsto sa wyposazone w preytrzymywacez 3, kiory zapobie-
pa wyginaniu sig blach podczas ciecia, oraz w zderzak 4 ulatwiajacy ciecie duze;
hezby odeinkow materiatu o tych samych wymiarach. o




-

1-korpus Zetiwny
2-nbz dolny

2-ndZ abrny ZamMo—
4-suwak '
S5-plvta ostonowa

h=«""’w' gmr_
7-kote zebate
déwignfm

Frile zehnby

‘:sv

’:'!"’Wi‘.ﬁ. u.:wiy: W
10-diwignia suwaka
11—~es dzw«gm suwaka

L ——— ﬁpmytmynwucz '
( Y4~prowadnica do cie-
e B et 5 mﬂ kcmwmknw

R e 3 i
i prm—— e ¥ 4

bt R R R T P EE LT CE T4

o 13 -z'vrrsrs-ur-n H
pileda il

5.3
Maszyny do giecia, zwijania i prof:lowamu

Krawqdzmrkl i zaginarki. NajczeSciej stosowana do zagmanla
blachy jest krawedziarka przelotowa (rys. 5.10). Krawedzxarkl

- maja przewaznie naped reczny. Umozliwiajg zaginanie. blachy
grubogci do 2 mm, przy czym dlugosé arkuszy jest ograniczona
rozmiarami maszyny, a szeroko$é jest dowolna. Istotnymi ele-

. mentaml mboczyml maszyny sg trzy belki. Belka dolna 1 przy—. _-
 mocowana na stale do korpusu stanowi podstawe Belka gorna 2
“wykonuje ruchy w gore i w dol i ma za zadanie przytrzymywa—
‘nie blachy podczas giecia, a Jednoczesme stanowi kraweds gnqca e
Belka gngca ruchoma 3 daje sie wychylaé do géry dokola osi .
przechodzacej w pobhzu krawedzi ‘gnacej ‘belki- gérnej, wskutek .
_czego nastqpu;e zagngcxe blachy na tej krawedm Be}ka gnaca'

i -zrownowazona przeciwciezarem, jest uruchamlana ‘recznie za po-

' mocq spec;alne] dzw1gn1*’ Ruch belk1 gémel-: uzysku;e sm,g za po--gf'-'
e --mocq specjalne] démgm i :

stwe zderzakowa, co umozhwm dokl yW

"'ﬁustalonym miejscu (Wazne w produkeji sery;nej) B

it Krawedzzarkz meprzelotowe sa to przewaznie maszyny malych‘
rozmiardw, przeznaczone gléwme do odgmama krawedm blachy'_ s

w celu. wykonama polaczen na zaklad Szerokoséé zagmane] blachy_'*-- ik

: ]est tu ograniczona i WYIlOSl 515 mm. ;

Zagmarka jest to prasa do ngCla Typ0wa, zagmarkq Z napQ— :

dem hydrauhcznym przedstawxa rys. 5.11a; W goérnej czesci kor—-_

pusu maszyny znajduja sig¢ dwa cylindry hydrauliczne, ktérych -

‘thoki sg polaczone z suwaklem wykonanym w postaci duzej, plas- .

kiej belki. Do belki tej przymocowany jest érubami diugi stempel
gnacy. U dofu, na podiuznym stole prasy, qtalowym korycie
jest umieszezona matryca w ksztalcie dlugiej pryzmatycznej belki
z wyzlobieniami o réinych ksztaltach. Korylo wraz z matryca
daje sie ustawia¢ wzgledem stempla za pomocyg dwoch $rub, Za-
rowno stemple, jak i matryce sq wymienne, co umozliwia- dobra- .
nie odpowiednich narzedzi do danej operacji. Rozmaitos¢ prac




Rys. 5.10

Krawedziarka przelotowa z napedem recznym: a) przed wykonaniem ope-
racji, b) podezas zaginania krawedzi blachy, ¢) ogolny widok maszyny
{ -~ belka dolna, 2 — belka gérna, 3 — bhelka gnaeca, 4 — listwa wymienna belki

gornel,

5§ — blacha

5,11

marka: o) widok ogdl-
naszyny, b} przvikiady
wylconywanych na
GIEINAYCe za pormoca Kom-
plodir listew wymiennyeh
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wykonywanych na zaginarce jest Jeszcze wigksza niz na krawe-
dziarce.

Zaginarka nadaje sig¢ specjalnie do wyrobu ksztattownikow

;,uqtych z blachy. Dlugosé ksztaltownikéw wykonywanych na za-
ginarce moze wynosi¢ kilka metréw (zaleznie od wymiardw ma-
szyny i narzedzi). Rys. 5.11b preedstawia kilka przykladow prac
wykonywanych na zaginarce.
Zwijarka jest niezbednym wyposazeniem warsztatu blacharskie-
go. dest to maszyna przeznaczona do nadawania arkuszom blachy
ksztaltéw cylindrycznych lub stozkowych. Istnieje wiele rodza-
jbw zwijarek, zaleinie od grubosci gietego materiatu.

Najezesciej spotykana jest zwijarke tréjwalcowa z napedem
recznym (rys. 5.12). Uklad gnacy tej zwijarki sklada sie z trzech



waleéw. Dwa z nich, umieszczone jeden nad drugim, sg sprzezone
ze soba parg kol zgbatych i stuza do przesuwania materialu.
- Dolny walec moze by¢ przesuwany w gére i w dol, w celu do-
- .stosowania odstepu miedzy walcaml do grub0s01 blachy Walce
88 napedzane reczng korbg. ‘Do zwijania cienkich blach korbe
: osadza sn;- bezposredmo na CZOple stanoww,cym przedluzeme dol- .

V.Rys 512 :
HE: Zwuarka tré]walcowa

_ nego walca (naped bezpoéredm) Do zwuama grubszych blach
700 ‘wymaga wigkszego wysﬂku “korbe osadza sie na spec]alnym
wale, z ktérego naped przenosi ‘'sie na walec gorny za posrednic-

~ twem przekladni zebatej. Taki uklad zapewnia staly kierunek
- obrotéw walcow przy danym klerunku obracanla korby, mezalez—
. nie od miejsca jej osadzenia. o

Trzeci walec, nie napedzany, Zzwany gnacym lub MJaJacym

- jest umieszczony z tylu, za walcami podajacymi i moze byé pod-

noszony do gory za pomocg specjalnej dzwigni z zapadks. Blacha

wychodzgea spomiedzy walcow podajacych napotyka walec gnacy

i zostaje odgieta do gory, wskutek czego zawija sig. Przez podno-:

- szenie walca gnacego do gbéry zmniejsza sie promien krzywizny
zwijanej blachy. 21

Rys. 513
Przebieg zwijania blachy na z:wx]arce (schemat): @) ustawienie walcdw
na grubo$é blachy, b) wstepne zagiecie krawedzi blachy, ¢) zwijanie



Profilowanie

Profilowanie polega na przepuszczeniu tasmy blaszanej przez
kilka par walcow poziomych i krazkow pionowych 4, B, C, D,
E i F, ktére stopniowo nadaja tasmie ksztatt profilu ostatecznego
(rys. 100). Maszyny pracujace wedlug tej zasady nazywamy pro-
filarkami. Pierwsza para walcéw A stuzy zwykle do prostowania
tasmy. Walce B, C i D stopniowo zaginaja obrzeza tasmy, a krazki
pionowe E wyréwnujac wygladzajg wygiecie. Wreszcie walce F
wyginaja tasme od dolu wedlug zadanej krzywizny.

Réznorodnoi¢ profilow wykenywanych na profilarkach jest
bardzo wielka, cbejmuje profile otwarte i zamkniete, niemozliwe

'

Rys. 100. Zasada profilowania

do wykonania na zadnej innej maszynie. Przemyst wykorzysiuje
profilarki do wykonywania profili na uchwyty do naczyn, ohrecze
do beczek, czesci wagondw, platoweéw, samochodéw i elementy
budowlane.

Do profilowania stosuje sie tadmy zimno walcowane stalowe,
aluminiowe, duralowe, mosiezne i inne, grubogci 0,312 mm,
szerokosei do 500 mm. Szybkoéé profilowania dochodzi do
25 m/min.

Poniewaz profilowanie jest obrobka plastyczna o duzej wy-
dajnosci, z zupelnym wykorzystaniem tasmy bez odpadéw oraz
zastosowaniem prostych, tanich narzedzi i maszyn, zyskuje coraz
wieksze rozpowszechnianie w wielu zakladach.

Rys. 517 .
Profilarka, typ lekki




ztobiarka to maszyna, rodzaj walcarki do prac blacharsko-dekarskich, wykonywanych
technikg na zimne. Spotykane nazwy zargonowe to: felcarka, zykowka, sickmaszyna (z
niem. Sackenmaschine) Inne stosowane nazwy, wziete od wykonywanych na zlobiarce
prac to:wyoblarka, profilarka, falcarka.

Inne uzycie tej nazwy jest niewtasciwe, pomimo ze potocznie ¢ stosowane. Do wykonywania
rowkéw w drewnie lub metalu shzqf[ezarkl lub strugarki.

W korpusie maszyny umieszczone sg dwa obrotowe waly: dolny, zamocowany na state,
ofaz gorny, zamocowany wahliwie, co pezwa}a na reguiewame nacisku narzgdz:
zamocowariych na koricach watow. Narzedzrem stosowanym w te; maszynie sg
profilowane rolki, zwane potocznie kamieniami. W utrzymaniu wlasciwego pofozenia

obrabianego materiatu pomaga prowad_mca

Rowkarki wykonywane sg w wersji przenosnej lub stacjonarnej, stotowe lub stojakowe,
napedzane recznie lub mechanicznie. Nowoczesne, ze sterowaniem elektronicznym,

posiadaja funkcje samouczenia.




ﬁ;szyny do lgczenia blach

Maszyny do laczemia na rabek blacharski dzielimy na maszyny
do szwéw wzdluznych i maszyny do szwoéw poprzecznych.
Najczesciej uzywanymi maszynami do szwow wzdluznych sq
przygniatarki. Rysunek 5.46 przedstawia powszechnie stosowany
przygniatarke watkowq. Korpus maszyny sklada sie z dwaoch
wspornikéw polgezonych sztywng belkg., Na wspornikach jest
oparty walek, ktory daje sig odchylaé w bok w celu nasuwania
na niego naczynia. Wzdluz tworzgcej watka jest wyfrezowany
rowek o szerokosci odpowiadajgcej szerokosci wykonywanych
rabkow. Po prowadnicach belki przesuwa sie wozek z wymien-
nym krazkiem dociskajacym. Woézek posuwa sie mechanicznic
za pomocy napedzanej silnikiem elektrycznym $ruby pociggowe)
Naczynie z odgietymi i zalozonymi na siebie krawedziami
zlgcza nasuwamy na walek, opuszczamy gorng belke tak, zehy
krgzek znalazi sic na odpowiedniej wysoko$ci i uruchamiaimy  Rys. 5.46
maszyne. Krazek, toczge sie wzdluz walka, przygniata i odsadyn — Freveniatarka watkowa
zigcze. Jedli chcemy otrzymaé zlgeze odsadzone do wewngirs, ¢ ———— o ——
zamocowuiemy walek rowkiem do gory i stosujemy krazek glad

Rys. 547
Przygniatarka krazkowa

Rys-unek. 5.48b przedstawia schemat dzialania prasy. Stempel
1 ma uskok przeznaczony do odsadzania zlgcza. Przed odsadze-
niem material 2 przytrzymywany jest dociskaczem 4 whbudowa-
nym w rdg 3, spelniajacy zadanie matrycy.

Rys. 5.48 -
Prasa do laczenia na rabki
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WYOBLANIE BLACHY

oy e e

Wyoblaniem nazywamy ksztaltowanie wirujgcej blachy na obra-
cajgcym sie wzorniku przez wywieranie miejscowego nacisku za
pomocy narzedzia o zaokraglonej gléwce lub zakonczonego wy-
polerowanym krazkiem. Za pomocg wyocblania wykonuje sie
plaszeze lub inne czesei naczyn, a takze inne przedmioty o ksztal-
tach bryt obrotowych. : '

- Narzedzia stosowane do wyoblania, tzw. wyoblaki reczne, sg
przedstawione na rys. 6.1. Wyoblak reczny sklada sie z normalnej
drewnianej rekojesci, trzonka i czeSci roboczej, tzw. glowki,
o ksztalcie zaleznym od rodzaju operacji, specjalnie zaokraglonej
i polerowanej. Rys. 6.1g przedstawia Wyoblak reczny toczny,

) d) e f) 9

a)

Rys. 6.1
Wyoblaki reczne

WYOBLAMNIE MECHANICZNE NA WZORNIKACH
a) WZORNIK  WYPUKLY bs) i i-weornik
2- pierscien
2 B“Wy{}blﬁk
&~ blachg
I 4 wyoblang
SN
1
3
b-WZORNIK
- WKLESEY

e

Przebieg wyoblania na wzorniku wypuklym i wkleslym

Wyob%anie na wzorniku wypuklym, W czasie wyoblania pétfabry-
kat wiruje wraz ze wzornikiem wypuklym 1 (rys. 6.5a) zalozo-
hym na wrzeciono wyoblarki. Nacisk na krazek wyoblanej blachy
Jjest wywierany za pomocg wyoblaka 3. W prostszych wyoblar-
kach, wykonujge naczynia z migkkich blach, prowadzi si¢ wyo-
blak recznie.




Wyoblanie ‘na wzorniku wklestym polega na wprowadzaniu
i weiaganiu blachy w zaglebienie wzornika 2 (rys. 6.5b). W tym
przypadku plaski krazek blachy dociska sie do wklestego wzor-

a)
_ 0.5
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b3 _{ e NS
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Rys. 6.5 ! ) : ‘ g
Schematy wyoblania: a) na wzorniku wypuklym, b) na wzorniku wkle
stym
1 — wzornlk wypukly, 2 — wzornik wklesly, 3 - wyoblak regczny, 4 — wyoblak

krazkowy suportowy, & — podpérka, 6 — picrécle'ﬁ dociskowy, 7 — wyoblany ma-

teriat (blacha)

nika za pomocg przytrzymujacego pierscienia 6, przykrgconego na
obwodzie krazka. Wyoblanie rozpoczynamy od krawedzi zaglebie-
nia wzornika, Przesuwamy nastepnie stopniowo wyoblak 4 wk.ie-
runku érodka krazka blachy, wywierajac réwnomierny nacisk
i prowadia,c wyoblak ruchem posuwisto-zwrotnym.

6iJciqgunie i obciggarki

Wiadomosci wstepne. Obcigganie jest metodg ksztaltowania blach
zupelnie odrebng do opisanych poprzednio. Nadaje sie ona m.in.
do ksztaltowania duzych, nierozwijalnych powierzchni o zmien-
nych krzywiznach, ktérych wykonanie innymi metodami byloby
bardzo trudne i kosztowne. Obciagganie powstalo w przemysle
lotniczym jako metoda wytwarzania nierozwijalnych czeéci meta-
lowych pokryé samolotoéw, obecnie jednakze jest stosowane z do-
brym wynikiem takze w przemys$le samochodowym i okrgtowym.

Zasada i rodzaje obciagania. Jezeli do przeciwleglych krawedzi
arkusza blachy przylozymy odpowiednio duze sily rozciggajace,
tak, zeby docisng¢ arkusz do wypukiego wzornika (rys. 5.39), to
material ten przybierze ksztalt powierzchni wrzornika. Podcezas
obciggania material jest zginany i rozciggany, a takze dociskany
do wzornika. W ksztaltowanym elemencie rozkiad naprezen jest
nieréwnomierny, zewnetrzne warstwy materialu sg rozciggane
hardziej niz partie lezgce blizej srodka krzywizny. Nalezy tak

dobra¢ sile rozciggajges, aby napreienia w calym przekroju
przekraczaly warto$¢ odpowiadajacg granicy plastycznoSci ma-

teriali. Ulatwia to dokladne ukiadanie sie matleriaiu na wzorniky



) }

Rys. 5.39

Zasada obciggania
1 — wzornik, 2 - element

obeiggany, 3 — klerunek dzia-
tanla  sit rozeiggajacych

Rys. 5.41
Obcigganie poprzeczne (wzornikiem)
I — stél podnoszony hydraulicznie, 2

‘uchwyty szezekowe, 3 — wzornik, 4
ksztaltowany materiat

Rys. 5.42
Obcigganie podiuine uchwytami
1 — podstawa obeiggarki, 2 — uchwyty, 3 ~— sitownlikl hydrauliczne, ¢ — wzornlk,

3 — materiat

Rys. 5.40 )
Ksztalty przedmiotéw obcigganych
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