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LASERSKO REZANJE V videu je prikazano delovanja stroja za rezanje pločevine.     https://youtu.be/PJu9Kmhbkr4
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Pila je orodje, s katerim odvzemamo material. Sestavljajo jo list in držalo, ki je navadno iz lesa ali umetne snovi. List je it trdega jekla. Na njem je križni ali enojni nasek. Nasekov je šest vrst, označeni so s številkami od 0 do 5. Višja je številka, drobnejši je nasek.
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KOVIČENJE Prikaz kovičenje kovic POP s kleščami https://youtu.be/yuJqCtSrad0
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SPAJKANJE  Prikaz spajkanja z spajkalnikom in žico https://youtu.be/BLfXXRfRIzY
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POKLICI:

METALURŠKI TEHNIK Predstavitev poklica metalurški tehnik SRŠ Ravne.
https://youtu.be/2pvu1HPPo0c

OBLIKOVALEC KOVIN
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* Za piljenje uporabljamo pile. S pilienjem zgladimo ostre robove. Nasek in
obliko pile izberemo glede na to, kaj bomo pilili. Za mehko kovino izberemo
pilo 2 grobim, za trde kovine pa z drobnim nasekom. Pile se razlikujejo tudi
po obliki, lahko so plos¢ate, okrogle, polokrogle, trikotne ali kvadratne.
Obdelovanec mora biti vpet v primez.
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Brusenje izvajamo z bru: im strojem. Ta ima na kolutu pritrjen brusi
papir. Pri brusenju moramo upostevati vsa navodila za varno delo.

Za vrtanje uporabljamo vrtalni stroj, ki je lahko rocni ali samostojei.
Vrtanje uporabimo takrat, ko Zelimo spajati sestavne dele s kovi¢enjem
ali vijacenjem. Pri tem uporabljamo vijaéni sveder, namenjen za kovino.
Predmet, ki ga vrtamo, mora biti vpet v roéni primeZ, da miruje. Majhen
predmet lahko drzimo tudi s kles¢ami. Pred vsakim vrtanjem moramo
predmet zatockati s tockalom, da nam sveder ne spodrsava po povrsini.
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* 2aganje je obdelovalni postopek, pri katerem uporabimo Zago za kovino.
Sestavljena je iz rocaja in loka, v katerega je vpet Zagin list. Zagin list je
2 zatiéema na eni strani vpet v 7agin lok, na drugi pa v napenjalec. Na
napenjalcu je krilata matica, s katero napnemo Zagin list. Zobje na zaginem
listu morajo biti usmerjeni stran od roéaja. V zago lahko vpnemo razliéne
liste, ki jih med seboj loimo po 3tevilu zob, njihovi velikosti in medsebojni
razdalii.

2aganje Krivijenje
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* Pri krivljenju si pomagamo z vpenjanjem obdelovanca v primez. Mesto
krivljenja mora biti vzporedno in natanko ob éeljustih primeza. Uporabljamo
kladiva iz lesa ali umetnih snovi, saj bi kovinsko kladivo poskodovalo
obdelovanca. Pri krivijenju si lahko pomagamo z razli¢nimi kleséami.

* Nekatere kovine, kot sta baker in aluminij, lahko tudi preoblikujemo
s t. i. hladnim kovanjem. Pri tem kovine ni treba predhodno segrevati.

Potrebujemo kovinsko kladive in nakovalo. Kujemo predvsem Zico,
iz katere lahko oblikujemo nakit.
Kleiée (kombinirane, okrogle, Nakovalo

konicaste, 5¢ipalne)
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Spajanje kovin

Spoj dveh kovinskih delov je lahko razstavljiva ali nerazstavijiva zveza.
V osnovni $oli je najveckrat uporabljeno vijacenje, kovicenje, spajkanje in
lepljenje.

* Vijak Je element za razstavljivo zvezo, saj ga lahko odvijemo in razstavimo.
Vrsto vijaka izberemo glede na vrsto in debelino materiala. Postopek
imenujemo vijatenje. Vsak vijak ima steblo, na katerem so navoji, in glavo,
ki je lahko Sesterokotna ali okrogla z zarezo. Vijak ima lahko matico ali pa
je brez nje  t. i_samorezni vijak, ki se uporablja predvsem pri spajanju
plogevine. Pri njegovi uporabi ni treba predhodno izvrtati luknje. Pod glavo
vijaka in matico vstavimo podlozko, ki preprecuje ugrezanje matice ali glave
v material ter omogoca trdno zvezo. Pri vijacenju si pomagamo  lzvijaél
ustreznih velikosti in oblik (ploscati, krizni) ali s kiju¢i za vijazenje.
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Vijakz matico in podlozko ter Ploséati in krizni izvijat Razlicni kjuci za vijacenje
samorezni vijak
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* Kovica Je element za nerazstavljivo zvezo. S kovico spojimo dva dela,
ki ju ne moremo razstaviti oziroma lotiti, da ne bi poskodovali ali unicili
kovice. Kovicenje uporabljamo takrat, ko ni mogoce uporabiti spajkanja,
varjenja, lepljenja in so deli iz lahkih kovin. Kovice so navadno iz jekla,
bakra in aluminija ter njihovih Zlitin. Lahko so votie ali polne, sestavljene iz
enega ali dveh delov. Pri kovicenju polnih kovic uporabljamo nakovalo in
Kovinsko kladivo, s katerim zakovicimo (zatolceno) steblo kovice). Tam, kjer
je dostopno, lahko za kovicenje uporabimo posebne klesce.

Polne kovice Votla kovica iz dveh delov 2veza skovico
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* Spajkanje je spajanje dveh delov na osnovi dodajanja materiala, ki se zaradi
visoke temperature tali, ko se ohladi, pa oba dela spoji. Kot spajko najveckrat
uporabljamo kositrovo spajko v obliki Zice, ki ima v sredini pasto.
Pomembno je, da pred spajkanjem dobro ocistimo povrsino in spajkano
mesto enakomerno ogrejemo do talisca spajke. Raztaljeno spajko nanesemo
v rezo, ki ne sme biti $irsa od 0,2 mm.

Prilepljenju je dodani material lepllo. Lepila so lahko eno- ali
veckomponentna. So v obliki raztopine ali trdnem stanju (moramo jih
segreti). Izbira lepila je odvisna od vrste materiala, ki ga lepimo. Za lepljenje
kovin uporabljamo clanoakrilatno sekundno lepllo. Kot pri spajkanju
moramo tudi pred lepljenjem povrsino dobro otistiti in razmastiti. Pr
lepljenju s sekundnim lepllom moramo bitl pazljivi, saj so nekatera
leplla zelo agresivna!

Spajkalnik in zica za spajkanje Veckomponentno lepilo
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Povrsinska zas¢ita kovin

Kovine, predvsem Zelezne, so na zraku zelo slabo obstojne, zato jih je treba
povrsinsko zascititi. S povrsinsko zaito preprecimo korozijoin s tem
razpadanje povrsine kovine. Tako dosezemo bolj%o obstojnost izdelkov

in estetski videz. Locimo kovinske in nekovinske previeke.

« Kovinske prevleke lahko nanasajo na povrsino na ve¢ nacinov. Eden izmed
njih je tudi galvanizacija, ki poteka z elektrolizo. Vrsta galvanske zascite je
‘odvisna od vrste materiala. Za kovinske previeke uporabljajo barvne kovine,
med njimi najveckrat kositer, nikelj, krom, cink in tudi zlato.




image15.png




image16.png
* Nekovinske previeke so slabse obstojne kot kovinske in so obcutljive na
poskodbe. Tam, kjer je trenje med posameznimi del, uporabimo (silikonska)
oljaall masti, npr. pri verigi na kolesu, zobnikih itd.

Najpogostejsa zastita je barvanje z barvaml. Paleta barv je zelo velika. Pred
barvanjem moramo kovino dobro oistiti. Barvo lahko nanasamo roéno

(s copicem) ali strojno z razprsilko za barve. Za premaze lahko uporabljamo
tudi srebmo ali aluminijevo bronso

Emajliranje je povrsinska zascita s prozornimi ali neprozomimi steklenimi
previekami. Nanasamo jih podobno kot barve, le da moramo nato izdelke
2gati pri visoki temperaturi.

Plastificiranje izvajajo s postopkom potapljanja kovinskega izdelka
v umetno snov. Je mehanska zascita in zastita pred kislinami ter lug
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Emajlirana posoda Plastificirana mreza
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poklice

Oblikovalec kovin
posamezne

viad
matskih str





image21.png
Vpliv kovin na okolje

Ze v uvodu smo omenili, da so kovine tudi v hrani. Nekatere so nujno potrebn
za delovanje posameznih organov, nekatere pa o za nas organizem skodljive.

Kovina kot odpadek lahko zelo obremenjuje okolje, zato je toliko bolj
pomembno ustrezno odlaganje.

Zbiranje In lozevanje odpadne kovinske embalaze se zacne ze

v gospodinjstvu. V zabojnik za kovine lahko odlagamo ociscene plocevinke,
konzerve, plocevinke pijac (iz aluminija in bele plocevine), plocevinasto
posodo (ponve, lonci), plocevinaste igrace, alufolijo in vse druge majhne
kovinske odpadke (baker, cink, aluminij, bela plocevina ...).V zabojnik ne
odlagamo velikih odpadkov, ki jih zaradi njihove velikosti ali teze ni mogote
odloziti v normalne zabojnike.

Kovinske odpadke lahko odpeljemo v podietja, kjer zbirajo in odkupujejo vse
vrste starega in novega industrijskega odpadnega zeleza, jekla, nerjavecega
jekla in ltin ter ostalih nezeleznih kovin.
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Kovinski odpadek so tudi karoserije Zabojnik za loceno zbiranje odpadne
avtomobilov. embalaze
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Kovinski odpad je postal globalna dobrina. Lahko ga nestetokrat recikliramo.
Zreaiklazo prihranimo naravne vire in energijo, zmanjsamo emisije
toplogrednih plinov in delez odpadkov, ki konajo na deponiji. Omogotimo
Vnoviéno uporabo kakovostnih surovin in iz njih naredimo nove izdelke.

Predelava odpadne kovinske embalaze poteka v vet fazah: Na zbirmem
centru najprej potekata lo¢evanje in sortiranje odpadne embalaze. V tovami
za predelavo embalaZo stisnejo in zmeljejo. Z magnetom izlogijo Zelezne
delce. Nato zmleto embalazo segrevajo in viijejo v kalup. Nastane reciklirana
Kovina, ki se uporabi za nove izdelke.
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Lozevanje zeleznih delcev s pomotjo Bale kovinskih odpadkov
magneta




image1.png
Obdelava kovin

pripomoéki za mehansko obdelavo kovin se razlikujejo od
tistih, ki smo jih spoznali in uporabljali pri obdelavi lesa in umetnih snovi.
Osredotoéili se bomo samo na tiste, ki jih bomo uporabljali v folski delavnici.
Ob upostevanju pravil varmega dela se bomo naudili tudi pravilno in vamo
ravnati z njimi.

* Zazarisovanje uporabljamo merilni pripomocek (kovinsko ravnilo,
kovinski kotnik), risalno iglo in $estilo za kovino. To ima obe konici
kovinski. Pri zarisovanju z risalno iglo ali Sestilom po3kodujemo povrsino
kovine. Za zarisovanje ne uporabljamo navadnega svinénika ali
flomastra. Pri zarisovanju lahko uporabljamo sablone, ki nam postopek
zarisovanja poenostavijo in nam s tem prihranijo cas.
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Risalna igla
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* Zastrizenje (3karjasto rezanje) ploZevine uporabljamo 3karje za plocevino.
Te imajo v primerjavi s $karjami za papir dalj3a rocaja (vzvoda) in krajse
celjusti, kar nam omogoga lazje strizenje. Pri strizenju uporabljamo zaséitne
rokavice. Plocevino lahko strizemo tudi z vzvodnimi skarjami. Debelejie
polizdelke rezemo strojno z rezalnikom za kovino.
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Strizenje z roénimi Skarjami Rezanje z rezalnikom za kovino

Strizenje z vzvodnimi Skarjami Piljenje




