65. NATJECANJE MLADIH TEHNICARA

Drzavno natjecanje - 2023. godina
Tehnicka kultura 7. razred - STROJARSKE KONSTRUKCIJE
Tema: KRUZNA SAVIJACICA
RADNA LISTA

Nositelj teme: Josip Funari¢

Uvod: Savijanje limova je postupak obrade metala bez skidanja strugotine, kod kojeg se u
popre¢nom presjeku unutrasnji dio skracuje i opterecen je na tlak, dok se vanjski dio
produljuje 1 opterecen je na vlak. Savijanje limova se dijeli na: kruzno savijanje, savijanje

pod kutom i profilno savijanje.

Rucéni strojevi za kruzno savijanje su jednostavne konstrukcije i pogodni su u pojedinacnoj i
maloserijskoj proizvodnji za savijanje limova debljine do 2 mm. Dva donja valjka daju limu
pravocrtno (translatorno) kretanje, a okrecu se u istom smjeru. Gornji valjak se moze okomito
pomicati pomoc¢u navojnog vretena, koje se pokrecée ru¢icom, ¢ime se regulira visinska razlika
gornjeg valjka prema paru donjeg valjka. Prije uvlacenja lima u stroj, potrebno je bridove
lima saviti ru¢no, kako bi se olakSalo povlacenje i savijanje lima.

Zadatak:

Tvoj zadatak je da u vremenu od 360 min. izradi$ kruznu savijacicu po sljede¢em redoslijedu:
« Kontrola materijala
« Ocrtavanje, rezanje, turpijanje, tockanje, busenje i urezivanje navoja
+ Sastav i montaza
+ Ispitivanje funkcionalnosti tehnic¢ke tvorevine

Prilikom rada koristit ¢e$ pribor za ocrtavanje, alat za obradu metala i drveta te obradivati
materijal s popisa. Prije pocetka rada provjeri imas li sve $to ti je potrebno:

SREDSTVA ZA RAD
materijal pribor, alat i zastitna sredstva
- Aluminijski profil L25x25x2x260 e Crtaca igla i flomaster za ocrtavanje i
mm - 1 kom. obiljeZavanje na limu i plastici

Pomicno mjerilo
Bravarski kutnik
Metalno ravnalo
Turpija za metal plosnata i okrugla do

- Aluminijsko lim 0,5x20x300 mm —
1 kom. (za ispitivanje
funkcionalnosti)



https://hr.wikipedia.org/wiki/Obrada_metala
https://hr.wikipedia.org/wiki/Tlak
https://hr.wikipedia.org/wiki/Vla%C4%8Dna_%C4%8Dvrsto%C4%87a
https://hr.wikipedia.org/wiki/Lim_(kovina)
https://hr.wikipedia.org/wiki/Kut
https://hr.wikipedia.org/wiki/Stroj
https://hr.wikipedia.org/wiki/Metar
https://hr.wikipedia.org/wiki/Translacija
https://hr.wikipedia.org/wiki/Navojno_vreteno

Aluminijsko plosnato 30x3x300
mm — 1 kom.

Aluminijsko plosnato 20x3x250
mm — 1 kom.

Poliamid $40x40 mm — 1 kom.
Poliamid $30x70 mm — 1 kom.
Vijak M10x120 DIN 933 pocincani
—1 kom.

Matica M10 DIN 936 niska
pocin¢ana — kom.

Matica M10 DIN 6923 SeSir
pocin¢ana — 1 kom.

Matica M4 DIN 985 stop pocin¢ana
—1 kom.

Podloska M10 DIN 6798
nazubljena pocin¢ana — 1 kom.
Podloska M10 DIN 125 pocin¢ana —
2 kom.

Opruga tla¢na $15x53 — 1 kom.
Imbus vijak M6x60 DIN 912 M
pocinéani — 2 kom.

Imbus vijak M6x50 DIN 912 M
pocinéani — 3 kom.

Imbus vijak M6x12 DIN 912
pocin¢ani — 5 kom.

Matica M6 DIN 985 stop pocinc¢ana
—11 kom.

Matica M6 DIN 934 pocincana — 2
kom.

4 mm

Tockalo i metalna podloga za tockanje
Ceki¢

Kombinirana klijesta

Skare za rezanje lima

Drvena podloga za busenje i montazu
minimalno 15x250x250 mm —
OBVEZNO

Jaci metalni Skripac sa stegama za
pri¢vrséivanje na stol

Ulosci od tvrdog drveta za Skripac da
zastite aluminijski profil prilikom
stezanja

Stolarske stege za pri¢vrs¢ivanje
Skripca i izratka za stol — 4 kom.
Rucna pila za rezanje metala

Svrdla za metal @3, @5, @6 1 ¥6,5
Za skidanje srha svrdlo za metal @10
Svrdlo za drvo @5 mm

Drzac i ureznice M6x1

Strojno ulje 0,5 dl (bilo kakvo)

2 vilicasta klju¢a OK10 (za
Sesterokutne matice M6 — po
mogucnosti okasto - vilicasta)

2 vilicasta klju¢a OK17 (za
Sesterokutne matice M10 — po
mogucnosti okasto - vilicasta)

Imbus klju¢ 5 mm za imbus vijak M6
Aku busilica (sa priCuvnom baterijom)

Napomena: primjeni sve mjere zastite i posebno pripazi na rad s o$trim i Siljatim
predmetima. Prilikom rada koristi zaStitne rukavice i naocale. Skripac i stolarske stege

sluZe za prihvat i stezanje pozicija.




OPERACIJSKA LISTA

Upute i redoslijed postupaka za izradu:

Radni postupak

Pribor i alat

Upute za rad

1. | Kontrola Metalno ravnalo Provjeriti dimenzije pripremljenog
toc¢nosti materijala. Turpijom obraditi rezne
pripremljenog bridove.
materijala.

2. | Ocrtavanje, Rucna pila za rezanje, Prema prilozenim nacrtima
rezanje, pribor za ocrtavanje, ocrtavanje, rezanje i turpijanje reznih
busenje i svrdlo ¢31 ¢6,5, aku bridova, ocrtavanje i busenje poz.1 -
turpijanje poz. | busilica, drvena podloga 9. Predbusenje izaditi svrdlom ¢3.
1-9 za busSenje, stolarske stege, | Vazno: profil L 25x25x2 i plosnato -

turpija. prilikom ocrtavanja paziti na
poloZaj profila prema nacrtu (pune
i isprekidane crte)

3. | Kontrola Kontrola i bodovanje izradenih poz.1 - 9 od strane drzavnog

povjerenstva.

4. | Ocrtavanje, Pribor za ocrtavanje Prema nacrtu obiljeziti i busiti poz.10.
busenje i plastike. Ureznice M6x1, | Izbusiti rupu $5 mm i urezati navoj
urezivanje ru¢na aku ili stolna M6.
navoja poz.10 | busilica, svrdlo ¢5.

5. | Kontrola Kontrola i bodovanje poz.10 od strane drZavnog povjerenstva.

6. | Sastav i Klju¢ M10, imbus klju¢ 5 | Prema nacrtu postaviti na poz.8 i 9
montaza rucica | mm, imbus vijak M6x60 i | imbus vijke pomoéu matica poz.22 i
poz.8i9 M6X5_0- Matica_MG -2 23. Stegnuti nosace poz.8 i 9 stop

tom- I stop matica M6 — 2| (sigurnosnim maticama).
om.

7. | Sastav i 2 klju¢a M10, imbus klju¢ | U valjak 2 postaviti vijak M6x50 i
montaza 5 mm, imbus vijak M6x50 | stegnuti stop maticu do samog valjka.
poz.1,2,3,6 i 11 | — 2 kom., vijak M6x12 — 2 | Sastaviti i stegnuti sklop prema

kom., stop matica M6 — 6 | nacrtu. Vazno: Valjak se mora
kom. okretati bez otpora, a sklop mora
biti ¢vrsto stegnut.

8. | Sastav i Klju¢ M10, imbus klju¢ 5 | Prema nacrtu postaviti i NE stegnuti
montaza mm, imbus vijak M6x12. | do kraja poz.4 i 5 vijkom M6x12 i
nosaca i Matica M6 — 1 kom. i stop | stop maticom M6. Vazno: Sklop ove
vodilice poz.4 i | matica M6 — 1 kom. dvije pozicije (poz.5) MORA
5 slobodno Kkliziti cijelom duZinom

izmedu dvije poz.1. Ukoliko dode do
zapinjanja boc¢ne stranice poz.5
treba tupijanjem smanjiti na
potrebnu mjeru da poz.5 slobodno
klizi cijelom duZinom.

9. | Sastav i 2 klju¢a M 10, imbus klju¢ | U valjak 1 postaviti vijak M6x60 i

montaza poz.7

5 mm, imbus vijak M6x60

stegnuti stop maticu do samog valjka.
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— 1 kom., stop matica M6
— 2 kom. Sklop poz.4i5

Sklop valka i vijka postaviti s
sklopom poz.4 i 51 poz.7. Sastaviti i
stegnuti sklop prema nacrtu. Vazno:
Valjak se mora okretati bez otpora,
a cijeli ovaj sklop NE SMIJE biti
¢vrsto stegnut. PROVJERITI klizi
li cijeli sklop lako cijelom duZinom
uz dvije poz.1.

10.

Sastav i
montaza vijka
poz.12

2 klju¢a M17, vijak
M10x120 — 1 kom., sklop
gornje rucice. Nazubljena
podloska M 10, niska

Do glave vijka postaviti sklop gornje
rucice za okretanje, postaviti
nazubljenu podlosku i jako stegnuti s
niskom maticom M10

matica M10
11. | Sastav i Sklop vijka, 2 podloske Sklop vijka uvrnuti u maticu poz.14,
montaza vijka | M20 —poz.17, opruga postaviti podloske M10 s gornje i
u sklop poz.18, stop matica M10 donje strane opruge izmedu poz.7 i
poz.15, klju¢ 17 14. S donje strane poz.7 postaviti i
stegnuti stop maticu M10. Klju¢em
drzati maticu M10, a ru¢icom stegnuti
stop maticu
12 | Sastav rucice Imbus klju¢ 5 mm, imbus | Stegnuti izradak za radni stol, imbus

za okretanje i
valjka 1

vijak M6x12 — 2 kom.
stolarske stege — 2 kom.

klju¢em stegnuti vijke 1 spojiti rucicu
s valjkom.

13.

Provjera sklopa

Stege — 2 kom.

Stegnuti izradak za radni stol i
okretanjem gornje rucice provjeriti
podizanje i spustanje valjka s ru¢icom.

14

Provjera
funkcionalnosti

Izradak, lim za savijanje,
pribor za ocrtavanje, Skare
za lim

Izradak stegnuti za radni stol, prema
nacrtu ocrtati lim poz.24. Lim
provlaciti kroz valjke okretanjem
rucice valjka u oba smjera (kazaljke
na satu i obrnuto). Da bi dobili kruzni
oblik lima gornjom ruc¢icom spustamo
valjak i time smanjujemo polumjer
kruga. Kombinacijom spustanja i
okretanja valjka dobijamo kruzni
oblik lima. Krajevi lima ostaju ravni
jer ne mogu do¢i ispod oba valjka. Pri
kraju savijanje potrebno je lim izvaditi
1z savijacice, odrezati ravne ocrtane
dijelove i vratiti lim na centriranje.
Savijanje je zavrSeno kada se krajevi
lima spoje.

15.

Kontrola

Kontrola i bodovanje od strane drZzavnog povjerenstva.




