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ZAGINARKA DO BLACHY

Podezas budowy réznorodnych urza-
dzen niejednokrotnie zmuszeni jestesmy
do obrébki blachy. Jakze czesto wykona-
nie ostony lub obudowy sprawia konstruk-
torowi wiele klopotéw, co zwigzane jest
bezposrednio z brakiem odpowiednich u-
rzgdzen pomocniczych. Male kawalki bla-
chy mozna wygina¢ w imadle, jednakze
wyginanie wigkszych przedmiotéw jest
juz duzo trudniejsze.

Niewielkim kosztem i nakladem pracy
mozna wykona¢ wygodne, a przy tym
proste urzadzenie, bardzo przydatne w
tego typu pracach. Na rysunku 1 przedsta-
wiona jest zaginarka umozliwiajgca wygi-
nanie blach o dlugoséci giecia do 450 mm.
Ze wzgledow lokalowych urzgdzenie to
jest przstosowane do mocowania na do-
wolnym stole za pomocg $ciskéw (np. sto-
larskich). Jezeli zaginanie blach trafia sie
nam czesto, to wygodniej wykonaé zagi-

narke stacjonarng, mocowana na state do
stotu, lub specjalnego stojaka ze stalo-
wych ksztaltownikéw albo rur.

Od czego zaczaé? Na pewno od zgroma-
dzenia podstawowych materialéw tj. glow-
nej belki, belki dociskowej i belki gnacej.

Zdajgc sobie sprawe z trudnosci z jaki-
mi moze spotkaé sie czytelnik przy poszu-
kiwaniu odpowiednich ksztattownikéw,
na rysunkach 2 i 3 pokazane sg dwie wer-
sje zaginarek. Roznica w zasadzie polega
tylko na wykonaniu belki dociskajgcej
blache,

Prezentowana na fotografii zaginarka
wykonana jest wg schematu pokazanego
na rysunku 2. Dla czytelnikéw, ktorzy
beda chcieli wykonaé zaginarke wg dru-
giej z przedstawionych wersji, jako uzu-
pelnienie przedstawiamy rysunek 4, na
ktéorym uwzgledniony jest szczegoét kon-
strukeji srub dociskowych.
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Zaginarka do blachy-przymocowana do kuchennego stotu Sciskami stolarskimi

Wielkos¢ ksztaltownikéw podana jest
na rysunkach, przy czym mozna zastoso-
waé ksztaltowniki wieksze, co wskazane
jest szczegblnie wtedy, gdy powiekszamy
dtugosé zaginarki, a takze w przypadku
budowy zaginarki mocowanej na state do
specjalnego stotu. W takiej sytuacji zaleca
sie takze zwiekszenie srednicy czopow.

Po zgromadzeniu ksztaltownikow o pro-
stych i nie pozbijanych powierzchniach i
krawedziach, nalezy je bardzo dokiladnie
oczyscié z rdzy szczotks druciang oraz

Zawias zaginarki i kostka dociskowa mocowana nakretka
motylkowg
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plotnem sciernym nawinietym na drew-

niany klocek.

Prace rozpoczynamy od wykonania za-
wiasow wg rysunku 5. Wazne jest, aby ply-
tki z tulejg byly pospawane w sposéb po-
kazany na rysunku, a wiec z zachowaniem
polozenia w osi i kgta prostego.

Latwo zauwazyé, ze nie jest to zadanie
latwe, musimy zatem poméc sobie wyko-
nujgc pomocniczy przyrzad (rys. 6), ktory
zapewni prawidlowe spawanie zawiasow.

Nastepnym w kolejnosci wykonywa-
nym elementem jest belka gnaca (rys. 7).
Na rysunku tym pokazane sg wszystkie
elementy kompletnej belki. Podobnie jak
poprzednio, najwigkszg trudnos¢ moze
sprawié przyspawanie czopéw do kgtow-
nika. Ich prawidlowe przyspawanie decy-
duje o poprawnej pracy urzgdzenia, Dia
ulatwienia tego zadania postuzymy sie
takze przyrzgdem pomocniczym wykona-
nym wg rysunku 8.

Uwaga: przyrzady pomocnicze zostaly
przystosowane do wymiaréw
ksztattownikéw podanych na ry-
sunkach, w przypadku zastoso-
wania innych, nalezy to uwzgled-
nié w wymiarach przyrzgdow.

Majgc gotowe zawiasy i belke gnacs za-
bierzemy sie do wykonania belki gléwnej
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wg rysunku 9. Po zalozeniu na czopy belki

gngceej zawiaséw, przystawiamy jg do ka-

townika belki giéwnej i zaznaczamy rysi-

kiem miejsca mocowania. y

Po tych czynnosciach przygotowawczych

mozemy wykonaé Sciecia wg przekrojow

A-A oraz B-B, pitkg do metalu.

Po przymocowaniu zawiaséw do katow-
nika $ciskami, na obu ramionach, wierci-
my wspélnie otwory pod gwint, a po zdje-
ciu scisk6w powiekszamy w zawiasach ot-
wory dla srub.

Uwaga: w opisie zastosowano §ruby MBS,
przy powigkszeniu wielkosci za-
ginarki celowe bedzie powigeksze-
nie takie érednicy $rub np. do
M10.

Belka dociskowa przedstawiona jest na |

rys. 10, jej dlugosé zalezeé bedzie od wyko-
nanych poprzednio elementéw, a ponie-
waz belka mieéci sie¢ miedzy zawiasami
umocowanymi do belki gltéwnej, to wy-
miar ten ustalimy doéwiadczalnie. Podane
na rysunkach wymiary nalezy traktowaé
jako pomocnicze.

Po ustawieniu belki dociskowej na bel-
ce gléwnej, wiercimy dwa otwory pod éru-
by dociskowe (w tym przypadku @& 84 dla
M10).

Otwory w belce dociskowej powigkszamy ]

nastepnie do & 10 mm, natomiast po na-
gwintowaniu otworéw w belce gléwnej
wkrecamy w nie sruby wykonane wg ry-
sunku 11 i od spodu roznitowujemy je.

Pokazana na rysunku 10 linig przery-
wang kostka, za po$rednictwem nakretki
wywiera nacisk na belke dociskowa, Wy-
miary kostki przedstawione sg na rys.
12.

Po zestawieniu wszyskich elementéw w

* Wspdtdziatanie elementdw zaginajgcych blache
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Pomocniczy przyrzad sfuzacy do zespawania prawidtowo
ustawionych elementéw zawiasa

caloéé moze sie okazaé, ze na $ruby trzeba
nalozy¢ jeszcze tulejki (poz. 8) miedzy na-
kretka i dociskiem. Tulejki mozna wyko-
naé¢ z dowolnego materiatu.

Uwaga: wszystkie spoiny oraz ostre kra-
wedzie nie biorgee udzialuw gieciu
powinny by¢ starannie opilowa-
ne,

Powykonaniuwszystkich opisanych wy-
zej czynnosci i zmontowaniu zaginarki
przystepujemy do prob giecia.

Zaginarke mocujemy do stotu $ciskami
za wystepy na koncach belki glownej w
spos6b uwidoczniony na fotografii. Po od-
kreceniu nakretek na srubach docisko-
wych, unosimy belke i podsuwamy blache
przeznaczong do giecia, Nastepnie doci-
ska sie blache do belki giéwnej przez do-
krecenie nakretek. Podniesienie dzwigni
belki gngcej do géry powoduje zaginanie
blachy.

Po przeprowadzeniu préb i ewentual-
nym usunieciu bledéw powstalych w cza-
sie wykonania, zaginarke nalezy pomalo-
wa¢é oprocz powierzchni pracujgeych.

Za pomocg opisanej zaginarki mozna
gia¢ blache grubosci do 1 mm, jezeli prze-
widuje sie¢ giecie blach grubszych powin-
no sie powiekszy¢ $rednice czopow i srub
dociskowych. Nalezy takze przewidzie¢ w

tym przypadku mozliwoéé przesuwania

belki dociskowej, mozna takze zainstalo-
wa¢ listwy oporowe pomocne przy ustala-
niu wymiaréw giecia.

Stefan Zbudniewek
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