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Zawijanie zawiaséw z blachy moz-
na znacznie przyspieszyé i ulatwié
za pomocy bardzo prostego przy-
rzgdu, przedstawionego na rys. 1,

wyltonanego 2z dwéch odcinkéw
preta stalowego (a) 1 (b) o przekro-
ju kwadratowym. Wyhiary pretéw

i wykonane w nich naciecia i ot-
wory, s3 dostosowane do wymia-
rébw zawiaséw i gruboSci blachy.
W dolnym odcinku preta (a)
wzdlui jego osi (rys. 3) jest wy-
wiercony otwér o ) 45 mm, a na
stycznej obwodu tego otworu jest
wykonane = prostopadle naciecie
o0 szerokofel 1.2 mm. W naciecie to
wsuwa sie przeznaczony do zawi-
niecia brzeg blachy. W gérnym od-
cinku preta (b) (rys. 4) jest wylko-
nane tylko naciecie wzdluz osi
réwniez o szerokoS$ci 1,2 mm.
Przyrzad uzupelniajg: ruchomy
rdzen zawiasowy (c) (rys, 5) 1 wy-
bijak (d) (rys. 6). Rdzeh zawiaso-

wy (c) zaklada sie w otwér podiuz--

ny po zalozeniu blachy, a wybijak
(d) po uformowaniu zawiasy.
Przyrzad powinien by¢ wykonany
bardzo starannie i dokladnie, zwia-
szcza podiuine naciecia. Postugiwa-

nie sie przyrzgdem jest bardzo pros-
te i przebiega nastepujgco: dolny
odcinek preta (a) mocu;e sig w
imadle i zaklada sie w podluine
naciecia prostokatng plytke blachy
o odpowiedniej gruboéci. Grubosé
blachy powinna odpowiadaé szero-
ko$ci naciecia z malym luzem, w
danym przypadku 0,2 mm.

Blache grub. 1 mm, z odpowied-
nimi wycieciami i niewielkg S$cin-
kg, wsuwa sie w podluzng szczeline
az do oporu, po czym w otwor
wkiada sie odpowiedni rdzeri sta-
lowy gruboici np. 2,2 mm, Nastep-
nie pobija si¢ blache z gbéry milot-
kiem przez odcinek preta (b) az do
calkowitego zawiniecia sie blachy
dookola rdzenia. Po zawinieciu bla-
chy wybija sie gotowe skrzydlo
zawiasy z otworu za pomocg wy-
bijaka (d) (rys. 2). Dla zlagodzenia
tarcia, brzeg zawijanej blachy sma-
ruje sie wazeling techniczng lub
smarem towotem. W przypadku
uzycia tworzyw sztucznych brzeg
plytki zanurza sie do wrzgcej wo-
dy na kilka minut.
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