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RUCNI ZPRACOVANI KOVU A JEDNODUCHE ELEKTRICKE OBVODY
Urceno pro studenty 1.ro¢nikt (tj. 15 -17 let) oboru Elektrikar.
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ROVNANI A OHYBANI

Vyznam rovnani a ohybani

Pouzivané naradi pro rovnani a ohybani
Rovnani materialu

Ohybani materialu

Kontrola rovnanych a ohybanych ploch
Zmetky pii ohybani

Bezpecnost prace

Otazky a tkoly

zadani

zak umi:

Vysvétlit a popsat vyznam ohybani a rovnani materialu (pomoci této prezentace),
soucasné zapisovat do seSitu poznamky.

Naucit se vyrovnavat a ohybat material pomoci nafadi.

Podle vykresu opracovat obrobek.

Hotovy obrobek oznamkovat.



1.7. ROVNANI A OHYBANI

Vyznam rovndni a ohybani
Rovnanim a ohybanim lze ménit tvar polotovaru pisobenim vnéjsich sil bez vzniku tfisek. Provadi se za studena nebo
za tepla. Zpuisob rovnani se voli podle druhu a vlastnosti materialu.

PouZivané naradi pro rovnani a ohybdni
Pfi ruénim rovnani pouzivame rtizné druhy kladiv a palic, vhodné podlozky, jako rovnaci desky, kovadliny a zastréné
zapustky.

Rovndni materidalu

a) rovnani dratu

drat rovname nejcastéji protahovanim tésnym pravlakem (obr.23a).
b) rovnani plechu

Je-li plech vyboulen uprostied, vyrovname jej tak, Zze plochou kladiva klademe
udery kolem vybouleného mista smérem od né&j (obr.24). Plech se natahuje a vyrovnava.
Nikdy nesmime klast udery na vyboulené misto.

KdyZz je plech zvinén na obvodu, museji se klast udery kladivem postupné od
zvInéného mista do stfedu. Pti praci je velmi dilezité drzeni nastroje a drzeni rovnaného materialu. Kladivo drzime asi ve dvou
tretindch délky ndsady od ¢inné ¢asti.
¢) rovnani pdasové oceli

Savlovité zakfivenou pasovou ocel rovname tak, e klademe tidery nosem kladiva na vnitini stranu zakiiveni, tim tuto
stranu prodlouzime a material se vyrovna. Je-li pasova ocel zvinéna, vyrovname ji udery kladiva na vyvySena mista.

d) rovnani profilového materialu

Pfi rovnéni klademe tdery nosem kladiva tak, aby se material prodlouzil a vyrovnalo se pfipadné zvinéni. U silného
materialu musime misto vyrovnani nahfat.
e) rovnani kruhového materidalu

Kruhovy material vyrovnavame na vyrovnavaci desce. Udery klademe na mista, ktera jsou zakiivena, a to na vng&jsi
strané. Kontrolujeme okem a pfi dokoncovani podle desky.
f) rovnani plamenem

Zaktiveny nebo zborceny material miZzeme vyrovnat ohfatim zborcenych ploch. V ohfatém misté povrchu vznikne po
vychladnuti takové pnuti, které je ptric¢inou vyrovnani zborceného materialu. Podminkou je, aby ohfaté misto bylo sevieno
chladnym materidlem. Tento material brani roztahovani ohfatého mista a spéchuje se. Timto spéchovanim se ptivodni délka
zkrati. Po vychladnuti jsou pak ohfata mista kratSi, material se tak vyrovnd. Rovnani plamenem je pomérn¢ ucinny zpiisob
rovnani.

Ohybadni materidlu

a) u ru¢niho ohybani plech a pasovy material mensich rozméra Ize ohybat ve svéraku, do jehoz Celisti se podle potieby vklada
vloZzky se zaoblenou hranou nebo s hranou ostrou (obr.25). Je-li ohybané rameno dlouhé, pfitla¢i se rukou pfes hranu a
dievénou palici se poklepava na misto ohybu. Je-li ohybané rameno kratsi, nasadi se tésné€ na misto ohybu $palik z tvrdého
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dieva, na ktery se umist'uji silné udery kladiva.
b) k vytvateni velkych zaobleni se pouziva trnu piislu§ného pruméru, ktery se spolu s materialem upne ve svéraku (obr.26). Po
ohnuti prvniho ramena palickou se ohne druhé rameno sevienim Celisti svéraku.
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C) prstence z pasového a profilového materidlu se hotovi vytahovanim vnéjsi strany do oblouku. Pasovy materidl se zpracovava
nosem kladiva, jehoz udery se umistuji na vn&j$i stran€ tak, aby byly na okraji siln€j$i. Tim se material na vnéjsi strané
vytédhne tak, ze pfi nedotCené stran€ na vnitinim prameéru se vytvoii prstenec.

d) tlusty drat, ktery se neda ohybat v ruce a ty¢ovy material mensich prifezl se ohyba ve svéraku s pouzitim tvarovych vlozek.
OkKo se ohyba kladivem podle trnu piislusného priméru. Soucast se drzi jednou rukou za volny konec a upne se trnem do




svéraku. Lehké udery kladiva se pfislusny tisek ohne do upnutého mista smérem ke konci, ¢imz se pfislusny usek ohne do
pulkruhu. Potom se upne trn, obepnuty z obou stran materiadlem, takze se ohyb oka da dokonéit. Nakonec se trn s navleGenym
okem upne ve svislé poloze a pifimy tsek se ohne do osy oka (obr.27). Kladivo se voli pfiméfené prufezu zpracovaného
materialu.

e) pro ohybani vétsich plechl se pouzivaji rizné stroje pohanéné ru¢né nebo elektricky. Upinani plechti mezi ob¢ Celisti se
provadi ruénim kolem. Na rozdil od ru¢niho ohybani se ohybani provadi tahem, a to v celé délce najednou. Ohyby jsou proto
Cisté, pfesné a rychleji provedené nez pii ohybani ru¢nim.

f) valcové ohybacky slouzi ke staceni plecht. Plech se vede mezi valci, které se otaceji proti sob¢. U tfivalcového typu stroje
lze dvojici pfivadécich valcd pfestavit podle tloustky plechu, ohyb kona tieti valec., ktery je nastavitelny tak, aby se dalo
zakruzkovat do valce rizného rozméru.

g) trubky do priméru 12 mm lze ohybat za studena (obr.28), vétsi se museji ohtat, jinak by se zplostily, proto se museji pfi
ruénim ohybani plnit (obr.29). Ocelové trubky se plni suchym jemnym piskem. Jeden konec trubky se ucpe dievénou zatkou
(obr.29, poz.2) a nasypany pisek (obr.20, poz.3) se ve svislé poloze sklepava a dopliuje se. Kdyz jiz pisek neseda, ucpe se
zatkou 1 druhy konec. Ve svéraku se trubka upne tésné pfed mistem ohybu a ohyba se jak ty¢ovy material. Je-1i konec kratky,
nasadi se na n¢j jina trubka jako prodlouzena paka (obr.30). Kdyz se trubka pii ohybani zahtiva, ohfivana ¢ast trubky smi byt
tak dlouha, jak ohyb, ostatni ¢asti se museji chladit. Médéné, mosazné a hlinikové trubky se pied ohybanim plni roztavenou
kalafunou, ktera se z nich po ohnuti opét vytavi. Médéné trubky se pied ohybanim ozihaji — zahteji se hned a hned zchladi.
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Kontrola vyrovnanych a ohybanych ploch a zmetky p¥i ohybani
Pfi ohybani a rovnani se kontrola provadi riznymi $Sablonami, thlomérem, thelnikem a posuvkou. Pfi ohybani mohou
vzniknout zmetky z nékolika pticin:
- $§patny vypocet délky polotovaru
- praskanim plechu v misté ohybu, které byva zavinéno ohybanim plechu ve sméru vlaken
- ohybani tvrdého plechu kladivem — vznikaji trhliny
- zmen$eni prufezu ty¢e v misté ohybu
- nepozornost a nedodrzovani zasad pro ohybani

Bezpecnost prace pii rovndni

- pfi rovnani mtze dojit k Grazu hlavné pfi rovnani dlouhych profilovych ty¢i vétsich prifezi, kdy pouzijeme tézsich kladiv a
poloha tyce na vyrovnavaci desce je vratka. Pii chybném tderu kladiva dochazi proto Casto k sesmeknuti tyce a ke zranéni.
Pouzivat kozené rukavice.

- pti rovnani plechit musime byt opatrni, abychom se neporanili o ostré hrany.

- kladivo musi byt v nasadé pevné nasazeno a zajisténo klinem.

- ptfi ohybani plechti a profilovych materidll se miizeme zranit, upevnime-li nedostateéné materidl ve svéraku nebo
Vv pfipravku.

- nejvice moznosti Giraz je pii ohybani plechii na strojnich ohybackach.

- dodrzovat potfadek na pracovisti.

Otazky a ukoly:

- podle ¢eho volime nastroje pro rovnani materialu?
- ¢im kontrolujeme material pro rovnani?

- ¢im provadime kontrolu ohybu?

- jak provadime ruéni ohybani materialu?

- jaké nebezpeci vznika pfi ohybani delsiho materidlu?
- co je rovnani?

- jak rozdélujeme rovnani podle tvaru materialu?

- vyjmenuj zékladni néstroje rovnani?

- jak a ¢im kontrolujeme rovnany predmét?

- kdy ohybame pomoci piipravku?

- co je to neutralni osa?

Zaddni:
Drzte se pokyni dle ptilozeného vykresu.
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