Тема 15. Гибка металла
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Гибка металла – это придача новой формы заготовке (или ее части) механическим или ручным способом с помощью специальных приспособлений.

Для ручной гибки металла используют слесарный молоток, деревянный молоток (киянка), плоскогубцы или круглогубцы и различные металлические оправки.

Тонкую проволоку изгибают круглогубцами, проволоку большего диаметра – в струбцине или на соответствующей оправке. Арматурную сталь изгибают с помощью трубы, надетой на конец стержня. Гибку тонколистового металла и проволоки выполняют в тисках по уровню губок или с применением специальных приспособлений – оправок. Чтобы не помять заготовку, на губки надевают накладные угольники из более мягкого металла. Гибку выполняют деревянным молотком (киянкой) или слесарным молотком, но удары наносят не по заготовке, а по деревянной колодочке, она оттягивает металл, не оставляя на нем вмятин. Заготовку закрепляют так, чтобы линия сгиба была на уровне уголков, губок тисков или ребра оправки. Легкими ударами киянки или молотка сначала отгибают край заготовки, а затем – всю намеченную область.

При гибке заготовок большой длины используется металлическая полоса или деревянный брусок. Длинные листы следует гнуть на гибочной машине.

Трубы при изгибании деформируются и сплющиваются, поэтому перед изгибанием их заполняют сухим песком, а концы уплотняют деревянными пробками. Затем трубу нагревают над огнем и осторожно, постепенно изгибают на оправке. В трубу также можно вставить толстую стальную спираль. После охлаждения и контроля высыпают песок или извлекают спираль.

Обычно заводы выпускают проволоку в рулонах. Заготовки нужной длины отрезают кусачками. Отрезанный кусок проволоки перед обработкой необходимо выпрямить. Чтобы придать заготовке из проволоки нужную форму, ее подвергают гибке. Гибку проволоки выполняют с помощью плоскогубцев и круглогубцев. Плоскогубцами зажимают и сгибают проволоку под нужным углом. Детали сложной формы получают с помощью круглогубцев. Для изготовления изделий в форме колец применяют цилиндрические оправки.

Техника безопасности при гибке металла. При гибке металла в холодном и горячем состоянии, чтобы избежать ушибов и ранений, необходимо прочно укреплять металл и трубы на станках; следить за исправностью ограждений, электрооборудования, проводов, пусковых устройств и защитного заземления.

Техника безопасности при ручной гибке:

· При работе надежно закрепите заготовку с оправкой в тисках.

· Работать можно только исправным инструментом.

· При отрезании заготовки нельзя подносить проволоку близко к лицу.

· Нельзя держать левую руку близко к месту сгиба заготовки.

· На руке, удерживающей заготовку, должна быть надета рукавица.

· Не стойте за спиной работающего и не работайте, если кто-то стоит за вами

Таблица №1
	Типичные дефекты при гибке, причины их появления и способы предупреждения

	Дефект
	Причины
	Способ предупреждения

	При изгибании уголка из полосы он получился перекошенным
	Неправильное закрепление заготовки в тисках
	Закреплять полосу так, чтобы риска разметки точно располагалась по уровню губок тисков. Перпендикулярность полосы губкам тисков проверять угольником

	Размеры изогнутой детали не соответствуют заданным
	Неточный расчет развертки, неправильно выбрана оправка
	Расчет развертки детали производить с учетом припуска на загиб и последующую обработку. Точно производить разметку мест изгиба. Применять оправки, точно соответствующие заданным размерам детали

	Не хватает длины заготовки для получения нужного размера детали
	Неправильная длина заготовки
	Заготовку необходимо сделать на 10-15 мм больше, чем требуется по чертежу, а по итогам работы кусачками убрать лишнее.

	При изгибании хомутика остаются вмятины и забоины
	Не подкладывают кусок железной полосы
	Между полотном и деталью подкладывать кусок железной полосы.

	Вмятины (трещины) при изгибании трубы с наполнителем
	Труба недостаточно плотно набита наполнителем
	Трубу при заполнении наполнителем (сухим песком) располагать вертикально. По


