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Maijstruj razem z nami

Drugi numer czasopisma ,,Sam Zrobie — Encyklopedia” jest poswigcony
majstrowaniu w domu i warsztacie. Kaidy kolejny takie bedzie podporzqd-
kowany tematowi wiodgcemu. Mamy zatem nadzieje, ie w ten sposéb — po

pewnym czasie — wyposaiymy naszych Czytelnikéw w niezbedng wiedze
oraz wskazéwki wykonawcze potrzebne w domowym majstrowaniu.

W licznych listach i telefonach pytajg nas Panstwo o zamierzenia wy-
dawnicze i prenumerate czasopisma. Niestety w biezgcym roku nie ma moz-
liwosci zaprenumerowania tego wydawnictwa. ,,Sam Zrobie — Encyklope-
dia” bedzie dostepna wylgcznie w sprzedaizy kioskowej. Sqdzimy, ie jej
naklad jest odpowiedni do zapotrzebowania. Nie ma wigc obawy, ie mi-
fosnicy majstrowania odejdq od kioskéw z kwitkiem. A co do naszych pla-
néw wydawniczych informujemy, ie planujemy wydawanie czterech zeszy-
tow rocznie. Tak wiec w tym roku ukaiq sie jeszcze dwa numery ,,Encyklo-
pedii”.

Jednoczesnie pragniemy zwrécié Panstwa uwage, ze oprécz ,Sam Zrobie —
Encyklopedia” nasz zespél redakcyjny co dwa miesiqgce przekazuje do rgk
Czytelnikéw czasopismo ,,Sam Zrobie” o profilu rolniczym. Po raz pierwszy
polska wies otrzymala dwumiesiecznik popularno-techniczny, skierowany
gléwnie do miodych rolnikow. Jest on wydawany we wspélpracy z Krajo-
wym Zarzgdem Zwigzku Mlodzieiy Wiejskiej oraz Instytutem Budownictwa,
Mechanizacji i Elektryfikacji Rolnictwa. Oprécz tradycyjnych tematéw maj-
strowania, poswieconych budownictwu i remontom, elektronice, elekro- -
technice i metaloplastyce, wiele miejsca poswigecamy wykorzystaniu natu-
ralnych irédel energii: slonca, wiatru, malych ciekéw wodnych i biogazu,
prezentujgc jednoczesnie konstrukcje kolektorow slonecznych, silowni wia-
trowych oraz wytwérni biogazu. Pragniemy réwniei spopularyzowaé wsréd
mlodych rolnikéw sport rowerowy i karting. W tym celu prowadzimy wspél-
ng akcje z telewizyjnym Moto-Fan-Klubem. Na famach czasopisma wiej-
skiego przedstawiamy przyklady konstrukcji roweru terenowego BMX i karta.
Na konstruktoréw wlasnych pojazdéw czekajg atrakcyjne nagrody.
Pragniemy poinformowaé Panstwa, Ze trzeci numer ,,Sam Zrobie — Ency-
klopedia” bedzie poswigcony dziafce. Utrzymujemy go w dotychczasowej
konwencji.

Zyczymy zatem, jak zwykle, udanych konstrukcji.
REDAKCIJA
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Przygotowanie

‘mieszanki betonowej

Rys. 1. Narzedzia i urzqdzenia potrzebne do recznego przygotowania mieszanki

- ANDRZEJ

ZIENKOWICZ

Sktadnikami mieszanki betonowej
sq: kruszywo, cement i woda.
Po ich zwiqzaniu i stwardnieniu
mieszanka zamienia sie w beton.

Narzedzia
i stanowisko pracy

Podstawowe narzedzia do przy-
gotowania mieszanki kompletuje
sie¢ dla 2-3 oséb (rys. 1). Spo-
séb zorganizowania stanowiska
pokazano na rysunku 2. Utwar-
dzona plaszezyzna o wymiarach

2,0X3,0 m lub plyta z desek czy
blachy (rys. 3), na ktérej miesza
sie kolejne porcje mieszanki, po-
winna znajdowaé sie w poblizu
miejsca bétonowunia. by trans-
port byt jak najkrétszy. Jedno-
razowo przygotowuje sie tyle
mieszanki, ile moina w czasie
30+40 minut od zakonczenia
mieszania przewiezé, ulozyé i
ubié.




W sqsiedztwie plyty powinien
znaleié sie podreczny sklad ce-
mentu (na 4--6 workéw). Worki
umieszcza sie na ruszcie z de-
sek, ktérego wymiary wynoszq
0,85X1,2 m. Obok ustawia sie
okolo 200-litrowy pojemnik na
wode, napetniany wezem gumo-
wym, podigczonym do pompy za-
instalowanej do irédla czystej
wody. Na stanowisku nalezy tez
umiescié tabliczke, na ktérej za-
pisuje sie skiad robionej mie-
szanki.

Skladniki mieszanki

Cement. Jego gatunki zostaly
oméwione w artykule pt. ,,Pod-
stawowe spoiwa i kruszywa bu-
dowlane”, zamieszczonym na str.
22 tego numeru.

Kruszywo. Do mieszanek betono-
wych przygotowanych samodziel-
nie najlepsze jest kruszywo skla-
dajqce sie z 1 czedci piasku i 1,5
czesci zwiru (do betonu nie
zbrojonego) oraz z 1 czesci pias-
ku i 2 czeici zwiru (do betonu
zbrojonego). Wymagany jest ma-
ksymalny wymiar ziaren zwiru: w
betonach nie zbrojonych wynosi
on 80 mm, w zbrojonych — 40
mm. Jednoczesnie ziarna muszq
swobodnie przechodzi¢ miedzy
pretami zbrojenia, nie przekra-
czaé 1/3 najmniejszego wymiaru
przekroju poprzecznego elementu
(wiekszego od 6 cm) oraz nie
przekraczaé 1/2 najmniejszego
wymiaru poprzecznego elementu,
réwnego lub mniejszego od 6
cm.

Najtatwiej dostepna pospétka
nie spetnia na ogét podanych
zaleceh i wymaga uzdatnienia.
Jest ono celowe przy betonowa-
niu odpowiedzialnych elementéw
konstrukcyjnych. Mieszanka beto-
nowa z pospdtki o przypadko-
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Rys. 2. Organizacja stanowiska pracy

ARKUSZ BLACHY ~ OPASKA Z LISTWY STABILI-
TUJACA POLOZENIE BLACHY

KOLKI WBITE

Rys. 3. Plyta do mieszania skladnikéw: a) - z desek, b) — z blachy

wym uziarnieniu nie ma odpo-
wiedniej wytrzymatoséci. Dlatego
lepiej rozdzieli¢ pospdtke na
piasek i zwir, korzystajgc z siat-
ki o oczkach 2X2 mm rozpietej
na ramce z desek (tzw. rafki —
rys. 4), a potem oddzielnie do-
dawaé piasek i zwir.

Woda. Uzyta do mieszanki beto-
nowej musi byé czysta. Najlep-
sza jest woda pitna. Moze ona
pochodzié¢ z wodociqgu lub stu-
dni. Jesdli czerpie sie ja z rzeki
lub stawu nalezy sprawdzié prze-
zroczystosé, zapach i smak. Nie
moze byé zanieczyszczona Sscie-
kami z kanalizacji miejskiej, od-
plywami z zakladéw przemys-
towych (zwlaszcza chemicznych)
ani tez zawieraé jakiegokolwiek
tluszczu.

Wytrzymatosé betonu
a konsystencja i skfad
mieszanki

Wytrzymatoéé betonu na Sciska-
nie, mierzona po 28 dniach od
chwili przygotowania mieszanki,
okresla klase betonu. Im wyisza
klasa, tym wieksza wytrzymatosé
betonu. Na rysunkach elementéw
konstrukcyjnych budynku proje-
ktant zawsze podaje, jokg wy-
trzymaloéé  betonu  przewidzial
dla danego elementu. Niedawno
zmieniono nazwe cechy informu-
jace] o wytrzymatosci betonu.
Przez wiele lat nazywano jq
markq betonu i oznaczano Rw
(kG/cm?), obecnie okresla sie jq
klasq i oznacza literqg B (w MPa)
- tab. L. ¥
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systencji i wytrzymalosdci. lloéé
poszczegdlnych skiadnikéw po-
trzebnych do wykonania 1 m?
mieszanki jest podawana w kilo-
gramach (wodd w litrach), co
pozwala na dokladne dozowa-
nie. Praktycznie, choé jest to
mniej doktadne, kruszywo wazy
sie tylko raz (na poczqtku) i do-
daje w ilosciach odpowiadajg-
cych okreslonej masie cementu.
Jeéli na 1 m?® mieszanki o kon-
systencji plastycznej dla betonu

Rys. 5. Kolejne etapy przygotowania mieszanki

Konsystencja mieszanki, to, jej
wilgotnosé. Réinicuje sie jq sto-
sownie do potrzeb konstrukcyj-
nych, dostosowujgc do wielkosci
elemetéw zbrojenia i sposobu
zageszczania.

Do betonowania duzych elemen-
téw nie zbrojonych lub o malej
ilosci zbrojenia, a takie drob-
nych elementéw prefabrykowa-
nych starannie zageszczanych,
stosuje sie mieszanke o konsy-
stencji wilgotnej (podobng do
wilgotnej ziemi; sciskana w rece
nie rozpada sie).

Przy wykonywaniu elementéw o
przecietnej ilosci zbrojenia sto-
suje sie¢ mieszanke o konsystencji
plastycznej (podobng do bardzo
gestego blota). Jest to najczes-
ciej stosowana konsystencja mie-
szanki betonowej.

Do wykonywania elementéw kon-
strukcyjnych zelbetowych o skom-
plikowanych ksztaltach i duiej
ilosci zbrojenia stosuje sie mie-
szanke o konsystencji cieklej
(podobng do gestej $mietany).
Nie wymaga ona zageszczania,
gdyz sama rozplywa sie i wy-
petnia deskowanie, wymaga na-
tomiast dwukrotnie wigkszej ilos-
ci cementu w poréwnaniu z mie-
szankq o konsystencji wilgotnej.

Uwaga: Nie naleiy stosowaé
konsystencji rzadszej niz potrze-
bna do dobrego ulozenia i za-
geszczenia mieszanki w formie
lub deskowaniu. Nadmiar wody
znacznie obniza  wytrzymalo$é
betonu.

Sklad mieszanki betonowej usta-
la sie stosownie do zqdanej kon-

klasy B 10 potrzeba: 240 kg ce-
mentu, 799 kg piasku, 1199 kg
zwiru i 170 | wody, to na 1/2
worka cementu  odpowiednie
ilosci skladnikéw wyniosq:

25
: . _“° =183k
piasek : 799 X 240 g

25

zwir @ 1199 X == = 124 ki
zwir 540 g
25
H p QI S |
woda : 170 540

Nastepnie ustala sig, w ilu po-
jemnikach (np. wiadrach) mie-
szczq sie odwazone ilosci pias-
ku i zwiru. W podanym przy-
kiadzie okazalo sie, ze 83 kg
piasku wypetnily 5,2 wiadra, a
124 kg zwiru — 7,7 wiadra. llo$é




pozostalych skladnikéw na 1/2
worka bedzie wiec wynosi¢: 5,2
wiadra piasku, 7,7 wiadro zwiry,
1,8 wiadra wody. Ten praktyczny
sposéb odmierzania skiadnikéw
nie jest dokladny, dlatego przy-
gotowujgc mieszanke na wai-
niejsze elementy konstrukcyjne
(belki, stropy, schody, stupy) na-
lezy dozowaé wigcej cementu niz
to wynika z przeliczen. W ta-
beli Il podano orientacyjne skia-
dy mieszanek o konsystencji pla-

podbierajgc warstwe od spodu
i przerzucajgc na wolng polowe
stanowiska. Lepiej jeéli jedna
osoba przerzuca skladniki fopa-
tq, a druga miesza grabiami
ogrodniczymi (rys. 6). Mieszac
nalezy do momentu uzyskania
jednolicie szarej mieszaniny, kté-
rq nastepnie rozklada sie row-
nomierng warstwg na jednej po-
fowie stanowiska )

@ wysypanie na warstwe mie-

szaniny piaskowo-cementowej

PRYZMA UFORMOWANA 7 SUCHE)
MIESZANKI CEMENTU, PIASKU

Rys. 6. Mieszanie piasku z ce-
mentem na sucho

stycznej na 1 m3 betonu tych
klas, ktére stosuje sie najczesciej
w budownictwie indywidualnym.

Sporzqdzanie mieszanki

Proces ten sklada sie z nastepu-
jacych kolejno etapdw:

@ przywiezienie taczkami polowy
odmierzonej ilosci piasku i wy-
sypanie go warstwq réwnej gru-
bosci (rys. 5a) na jednej czesci
stanowiska

@ rozsypanie rownomiernie na
warstwie piasku potrzebnej ilosci
cementu (uwaga: worek rozcigé
wzdiuz krétszego boku) (rys. 5b)
@® rozsypanie na warstwie ce-
mentu pozostalego piasku (rys.
5¢)

® mieszanie piasku z cementem
na sucho. Mozna to robié topatq

Rys. 7. Pryzma “mieszanki z kra-
terem, do ktérego wlewa sie
wode

iwiru i mieszanie suchych skiad-
nikéw az do uzyskania jednoro-
dnosci koloru i uziarnienia

® dodanie wody (konewka z
sitkiem) réwnomiernie polewajqac
lub formujgc z suchej mieszan-
ki pryzme i wlewajac wode w
krater zrobiony na jej wierzchu
(rys. 7). Nalezy przy tym uwa-
7aé, aby woda nie wyplywata na
boki i nie wypltukiwata cementu
® mieszanie na mokro po od-
czekaniu kilkunastu minut, by
woda wsigkla w kruszywo i zwil-
iyla cement. Robi sie to lopa-
tami, przerzucajgc mieszanke na
‘wolng czeéé stanowiska. Gdy ma
ona jednakowy kolor, bez ciem-
niejszych i jasniejszych smug,
mieszanie mozna zakonczyé. O-
siqga sie to po 5- lub 6-krot-
nym przerzuceniu. Gotowq mie-
szanke odwozi sie na miejsce,
w ktérym jest ukladana.

Po zakonczeniu pracy — narze-
dzia, taczki, stanowisko miesza-
nia, a takie wlasne buty gumo-
we nalezy starannie umyé wodg.

Tabela |. Poréwnanie nowych i starych okreslen betonu

Klasa B (MPa) B8 B 10 B 12 B 15
Marka Rw (kG/cm2) Rw 90 Rw 110 Rw 140 Rw 170
Zrédlo: ).  Kobiak, W. Stachurski: ,K kej ielb '’, Arkady, War-
szawa 1984. s

Tabela II. Sklady najczesciej stosowanych mieszanek betonowych

lloéé skladnikéw na 1 m® mieszanki o konsystencji
plastycznej
Klasa b
cement
portlandzki 25 | piasek (kg) iwir (kg) woda (I)

(kg)
B 8 204 820 1231 163
B 10 240 799 1199 170
B 12 304 766 1150 183
B 15 376 726 1090 198




Ciecie (pilowanie) wykonu-

3 Zasady je sie w celu podzielenia

materiatu na mniejsze ele-

: menty, oddzielenia zbed-
ad nych czesci lub uzyskania
& rQCZnego zqdanego ksztaltu przed-
miotu. Podczas cigcia pow-
: staje szczelina, zwana rza-
: ° ° zem. Moze on przebiegac
CIQCIQ drewna réwnolegle, prostopadle
< lub skosnie do kierunku
o widkien cigetego drewna
(rys. 1). W przypadku rzazu
réwnolegltego do kierunku
widkien ciecie okresla sie
pitowaniem wzdtuznym
3 (rozpitowywaniem, rozrzyna-
JAN USZ POLANSKI niem), zas prostopadiego —
pilowaniem  poprzecznym

(przerzynaniem).

Czesto przecina sie drew-
no skosnie po linii prostej,
nachylonej do kierunku
widkien pod kqtem ostrym,
albo po linii krzywej, na-
chylonej do kierunku wité-
kien pod zmiennymi kqta-
mi.

Ciecie takie okresla sie
krzywoliniowym. Moze ono
by¢ otwarte lub zamkniete.

CIECIE KRZYWOLINIOWE OTWARTE CIECIE WZDRUINE

Wybér pity

CIECIE
SKOSNE Jakosé i wydajnosé ciecia
zalezy w duzym stopniu od
prawidlowego wyboru ro-
dzaju pily oraz typu i wiel-
CIECIE kosci uzebienia jej brzesz-
POPRZECINE czota.

CIECIE . s
KRZYWOLINIOWE Dobierajqc rodzaj pily, na-

IAKNIETE \ lezy pamietaé, 7e:

— do ciecia materiatéw
twardych i bardzo twar-
1 dych oraz przedmiotéw
cienkich najlepsze sq pily
z brzeszczotami o malej po-
Rys. 1. Kierunki ciecia dzialce (drobnych zebach).




Rys. 2. Ciecie wzdluine rozpo-
czyna sie kilkoma ruchami pily
w kierunku do siebie opierajqc
brzeszczot o palec dfoni przy-
trzymujqcej obrabiany przedmiot.
Rzaz prowadzi sie przy wytraso-
wanej linii od strony odpadu

Jednoczesnie powinny skra-
waé co najmniej dwa zeby

h
t<—7

gdzie h — grubos¢ mate-
riatu),

— materialy migkkie lub
grube najlepiej przecina
sie pitami, ktérych brzesz-
czoty majg duze zeby (o
duzej podzialce),

— do przerzynania niezbyt
szerokich desek o grubosci
wiekszej od 25 mm, a takze
do ich rozpilowywania naj-
lepsze sq pily ramowe o
waskich brzeszczotach, kto-
re zakleszczajq sie w ma-
teriale tak latwo, jak sze-
rokie pily jednouchwytowe.

Jak pilowac?

Przed pilowaniem nalezy
wyznaczy¢ linig cigcia, pa-

Rys. 3. Ciecie dlugich elemen-
tow rozpoczyna sie od wykona-
nia naciecia o dlugosci zapew-
niajqcej latwe operowanie pilq
miedzy . podpérkami.  Podczas
rozpilowywania kqt nachylenia
brzeszczota w stosunku do po-
wierzchni  materiafu  powinien
wynosi¢ okolo 60°

Rys. 4. Sposéb prowadzenia pily
podczas cigcia diugich elemen-
tow. Wpytrasowana linia musi
znajdowalé sie poza krawedziq
stofu

Rys. 5. Sposéb ciecia materiafu

zamocowanego pionowo. Jezeli
material drga, nalezy przytrzy-
mywac go lewq rekq :

mietajaqc o niezbednym
nadmiarze materiatu, czyli
réznicy wymiaréw elementu
surowego i wykonczonego.
Rozréznia sie dwa rodzaje
nadmiaréw: na suszenie

i obrdbke.

Rys. 6. Ciecie poprzeczne roz-
poczyna sie kilkoma ruchami
pity w kierunku do siebie. Pro-
wadzi sie ja pod kqgtem okofo
45° do powierzchni materialu

Pierwszy pozostawia sie w
przypadku, gdy drewno jest
mokre lub niedostatecznie
wysezonowane, drugi — gdy
przewiduje sie dalszg o-
brébke elementu. Najczes-
ciej jednak pozostawia sig




Rys. 7. W chwili konczenia przerzynania, aby nie dopusici¢ do od-
fupania materialu, naleiy odpad przytrzyma¢ rekq oraz zmniejszyé
kqt pilowania i nacisk pily na material

Rys. 8. Sposéb trzymania deski
podczas odcinania dlugiego od-
padu

n_ /

'1/
Rys. 11. Cienkie listewki mozna
cig¢  prowadzqc material po
brzeszczocie unieruchomionej
pify
zapas obejmujgcy oba
nadmiary:

— 0,01 szerokosci elemen-
tu przy pitowaniu wzdluz-
nym,

— 0,005 dlugosci elementu
przy poprzecznym.

Przy cieciu plyt stclarskich

Rys. 12. Przy cieciu krzywolinio-
wym zamknietym otwornicq nao-
lezy najpierw wykonaé wiertlem
otwdr o Srednicy umoiliwiajqcej
wprowadzenie ostrza. Jezeli wy-
cinany ksztalt jest wielokqtem,
otwory wierci sie na kaidym
jego wierzchofku

i widrowych oraz sklejki po-
zostawia sie tylko nadmiar
na obrébke.

Podczas pracy recznymi pi-
tami do drewna tutéw pra-
cujgcego  powinien  byé
prawie nieruchomy. Poru-
sza on tylko rekami. Pite
nalezy przesuwaé tak, by

Rys. 13. W przypadku pilowania
po fuku wystarczy wykonaé je-
den otwdr umoiliwiajgcy wpro-
wadzenie ostrza

byla wykorzystana cata diu-
gos¢ brzeszczota, przy czym
(od siebie) wywiera sie lek-
ki nacisk, a przy ruchu ja-
towym nalezy brzeszczot
nieco .unosié. Ruchy pilg
powinny by¢ rytmiczne (cze-
stotliwosé w granicach 60
—80 suwdw na minute).
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Rys. 9. Do przerzynania listew stosuje sie grzbietnice. W trakcie
ciecia zmniejsza sie stopniowo kqt nachylenia brzeszczotu (faza |
i faza Il). Aby zapobiec drganiu materialu i unikngé odfupania

widkien, nalezy przytrzymaé odpad

Rys. 10. Ciecie pod kaqtem pros-
tym i 45° ulatwia skrzynka ucio-
sowa

Rys. 14. Pilowanie dlugich ele-

mentéw pilq ramowq wymaga
odpowiedniego obrécenia brze-
szczota wzgledem ramy. Szero-
kos¢ odcinanej czesci deski nie
moze by¢ wieksza nii odleglos¢
brzeszczotu od rozpory

Nalezy unikaé zbyt silnego
nacisku na pile, gdyz moz-
na spowodowaé wygiecie,
a nawet pekniecie brzesz-
czota.

Zakleszczaniu brzeszczota
platnicy — przy rozpilowy-
waniu dlugich elementéw
— mozina zapobiec wciska-
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Rys. 15. Podczas ciecia krzywoliniowego brzeszczot pily ramowej
nalezy prowadzi¢ pod kqtem prostym w stosunku do powierzchni

materialu

jac w poczatek rzazu klin
(rys. 3). Sposoby ciecia pi-
tami jednouchwytowymi po-
kazano na rysunkach 2 —
13. Rozrzynanie dlugich i
waskich elementéw pilami
ramowymi jest bardziej efe-
ktywne niz wykonywanie tej
czynnosci platnica. Opero-

wanie pilg ramowg jest
jednak trudniejsze niz pi-
tami jednouchwytowymi.

Dlatego przed rozpocze-
ciem ciecia nalezy dobrze
wyregulowaé ustawienie i
naciqg brzeszczota. Na ca-
lej dlugosci musi on lezeé
w jednej plaszczyinie (nie
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Rys. 16. Cigcie krzywoliniowe
zamkniete pifami ramowymi wy-
maga wywiercenia otworu, przez
ktory przewleka sie brzeszczot

17

Rys. 17. Umiejetne  uchwycenie
pily i prawidfowy naciqg brzesz-
czota zapobiegajq jego blqdze-
niu i powstaniu nierownego
rzazu

DESECZKA

cie

Rys. 18. Do ciecia wlosnicami niezbedna jest deseczka z wycieciem
w ksztalcie litery V (V — klocek). Réwniez przy zastosowaniu wios-
nicy ciecie krzywoliniowe zamkniete wymaga wywiercenia otworu,
przez ktdry przewleka sie brzeszczot przed zacisnigciem go w uchwy-

13

opartego na V — klocku

Rys. 19. Prowadzenie brzeszczota wlosnicy dokladnie po wyznaczo-
nej linii zapewnia utrzymanie go w polozeniu prostopadlym do po-
wierzchni materialu oraz umiejetne Iqczenie obrotu pily i materialu

mozie byé zwichrowany), a
stopien naciggnigcia powi-
nien by¢ taki, by nacisnig-
cie brzeszczota z boku, w
polowie jego dlugosci po-
wodowalo ugigcie nie wie-
ksze niz 3,0 mm. Po za-
konczeniu pracy nalezy
zwolni¢ naciqg brzeszczo-
ta.

Przy cigciu krzywoliniowym
pila ramowq brzeszczot
prowadzi sie¢ pod kqtem 90°
do plaszczyzny materiatu
i zaleznie od ksztattu krzy-
wizny stopniowo zmienia
sie polozenia: pily, brzesz-
czota wzgledem ramy oraz
materiatu w imadle.
Umiejetne manewrowanie
tymi elementami pozwala
wykorzystaé mozliwosci, ja-
kie dajg pily ramowe przy
cieciu krzywoliniowym.
Szczegdlng odmiane pit ra-
mowych stanowig wlosnice.
Zeby brzeszczota tych pit
powinny byé pochylone w
kierunku rekojesci, a sam
brzeszczot naleiycie na-
ciqgniety. W przeciwnym
razie nie uda sie dokladnie
kontrolowaé polozenia i
przebiegu rzazu.

Przy cieciu wlosnicami brze-
szczot musi byé prosto-
padly do powierzchni ma-
terialu, a rzaz prowadzi sie
po wyznaczonej linii przez
odpowiedniq koordynacje
obrotu pily i materiatu.
Nawet bardzo ostra zmia-
na kierunku ciecia nie wy-
maga wiercenia otworu.
Wystarczy kilkanascie szyb-
kich ruchéw pily niemal w
miejscu i jednoczesny obrét
ostrza w zqdanym kierunku.
Sposoby cigcia pilami ra-
mowymi pokazano na ry-
sunkach 14-19.
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Rys. 1. Schemat ukladu podczas obrébki materialu narzedziem zmechanizowanym

.Narzedzie zmechanizowa-
ne” jest urzqdzeniem trzy-
manym i prowadzonym
podczas pracy za pomocg
rak, przy czym silnik lub
zespot przekazujgcy ener-
gie uruchamiajqcq jest je-
go integralng czesciq.
Schemat uktadu funkcjonu-
jacego podczas obrabiania
materialu narzedziem zme-
chanizowanym  przedsta-
wiono na rysunku 1.

Dobér narzedzia roboczego
zaleizy od rodzaju obrébki
i wlasciwosci obrabianego
materialu, natomiast wy-
magane parametry pracy
zapewnia naped urucha-
miany réznego rodzaju sil-
nikami.

Do napedu urzqdzen nie-
profesjonalnych ze wzgledu

na tatwosé zasilania ener-
giq, duiq sprawnosé i pro-
stg regulacje oraz moili-
wosc¢ zabudowy w korpusie
narzedzia uzywane sq na
ogot silniki elektryczne. Na-
rzedzia  zmechanizowane
napedzane tymi silnikami
nazywa sie elektronarze-
dziami.

Sporadycznie do napedu
narzedzi uiywane sq tez
silniki spalinowe. Stosuje
sie je na przyklad w pilar-
kach tancuchowych i na-
rzedziach o  specjalnym
przeznaczeniu.

Oddzielng grupe stanowiq
osadzaki, w ktérych ener-
gia uruchamiajgca narze-
dzie pochodzi z ladunku
materialu wybuchowego.
Silniki elektryczne stosowa-
ne do napedu elektrona-

rzedzi mogq byé zasilane
pragdem przemiennym albo
stalym o napieciu od 12 V
(praca w warunkach grozq-
cych porazeniem) do 380 V.
Najbardziej rozpowszech-
nione sg narzedzia z sil-
nikami przystosowanymi do
zasilania  prgdem  prze-
miennym jednofazowym o
napigeciu 220V i czestotli-
wosci 50 Hz, wykonane z
zachowaniem warunkéw |l
klasy ochronnosci przeciw
porazeniu prgdem elektry-
cznym, co jest zaznaczone
na tabliczce znamionowej
podwdjnym kwadratem [ZI
Silniki zasilane obnizonym
napieciem, prqgdem prze-
miennym tréjfazowym, prq-
dem o podwyiszone; cze-
stotliwosci (200 Hz), a tak-
ze stalym stosowane sq
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przede wszystkim w narze-
dziach do zastosowan spe-
cjalnych.

Przeglad najczesciej spoty-

Tabela I. Wiertarki

kanych rodzajéw elektrona-
rzedzi i stosowanego do
nich wyposazenia umoili-
wiajqcego rozszerzenie za-

kresu zastosowan, szcze-
gélnie w warunkach ama-
torskich, podano w tabe-
lach 1 do VIIL

regulacjq obrotéw
nawrotne z bez-
- | stopniowq regula-
- | ciq obrotéw

‘Maksymal-
e s a1 n Odiiang o wleec
S e nia w stali
< 3 {mm)
jednobiegowe od 6do 16
wielobiegowe od 8do 16
Wiertarki proste
1 zwyklc = z bezstopniowq od Bdo 16 tak

jok poz. 1
3 Wiertarki | jednobiegowe
4 | Wiertarki kqtowe jednobiegowe

wielobiegowe

RENLEDIZIR
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‘ Tabela II. Sziifierki i polerki
Przydat-
§ Numer na Sredni- ¢ e
Lp. Nazwa narzed:zia Odmiany 55 i prac nle- Uwagi
bF T— s profesjo-
" - ¢y {mm) nolnych
c 1 Szlifierki proste 6 od 12 do 125 tak
zwykle od 115 do 230 tak
2 Szlifierki kqtowe 7
do ciecia 300 nie
Szlifierki do pracy ;
3 i mobe e kqtowe od 100 do 150 nie : .
do clecia
: roste
4 | Polerki s ulf od 118 tak
kqtowe do 175

Tabela lll. Gwinciarki i wkretarki

Maksymal- & e
Lp. Nazwa narzedzia Husmar Odmian G Jpdnt: . dIt:- U i
. rysunku v ca gwintu bl —
(mm) profesjo-
nalnych
Gwinciarki do
1 gwintéw o S od 4do 12 nie
wewnetrznych
2 Gwinciarki do rur 1 od 1" do 2" nie
: do $rub, nakretek . oprzyrzqdowanie
3 ki 1
Whkretarki zwykle 2 i wkrqtéw od 4do 12 nie specjoine do
gwintowania do 4"
- do wkretéw do 8 nie
4 w
Ktarki udarowe L samowiercqcych od 16 do 40 nie

16
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Tabela IV. Pilarki do metali

Numer
| rysunku

~ Maksymal-
~ na gruboé¢

ciecia
{mm)

~ Przydatnosé
do prac
nieprofes-

jonainych

| Pilarki proste

nie
+

| specjalne do cie

stepnych

oprayrzadowanie

17



Tabela V. Noizyce i wycinarki

Maksymal- Fizycint.
Numer na gruboié meee do
Lp. Nazwa narzedzia Odmiany = prac nie- Uwagi
rysunku ciecia +
i) profesjo-
nalnych
z jednq liniq cigcia od 1,2 do 4,5 nie
1 Nozyce 16
z podwéjnq liniq ciecial od 1,2 do 10 nie
2 Woycinarki 17 od 1,2 do 8 tak
Noiyce do pretéw oprzyrzqdowanie
4 zbrojeniowych Ly od 12 do 22 Y do gigcia

Tabela VI. Mlotki

Mak e endt |Deoend i - do

Naiwa Numer 3 y ey -

Lp. narzedzia rysunku Odmiany ca wiercenia w be- |prac nieprofe- Uwagi

tonie (mm) ionalnych

1 Mlotkid obro: 2 z wylqczanym obrotem od 20 do 4.2 nie
towo-udarows z wylqczanym udarem od 12 do 20 tak
energia uderzen od .
2 Mlotki udarowe 19 12 do 70 J nie

o= {ut.
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Tabela VII. Narzedzia do drewna

Nome Przydatnosc
Lp. Nazwa narzedzia Lt Odmiany P°d"°‘”‘_""y parametr | Oroc e Uwagi
rysunku uizytkowy 5
| profesjonalnych
bez odciggania pyléw P R
1 Pilarki tarczowe 21 maks. glebokosé ciecia ok
k 5 - od 45 do 87 mm
z odcigganiem pyléw
stata czestotliwosé maks. grubosé ciecia |
ruchéw roboczego od 45 do 60 mm tak
brzeszczota
2 Pilarki wyrzynarki 22 bezstopniowa
regulacja maks. gruboéé ciecia
czestotliwosci od 360 do 400 mm ik
ruchéw roboczych
3 Pilarki tafcuchowe 23
4 Strugarki 24 szeroko$é strugania ok
od 75 do 255 mm
5 Frezarki 25 glebokosé frezowania Yok
od 40 do 60 mm
6 Szlifierki tasmowe 26 szerokosé szlifowania tak
75 mm
bez odciggania pyléw sZerokosciatopy
114 mm
7 Szlifierki suwakowe 27 tak
z odciqganiem pyléw
8 Szlifierki tarczowe 28 SREEfE R tak
) 115 mm
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Tabela VIII. Narzedzia réine

Podstawowy , Przydatnofé
ip. Naiwa narzedzia rysunku Od es
ulytkowy nieprofes-
Jjonalnych
glebokoéé
1 Bruzdownica 29 - bruzd nie
do 45 mm
Przecinarka rubosé ciecia
2 tarczowa 2 = :o 25 'm:‘ "
do wykladzin
Narzedzia =
3 do ksztaltowania M = = e
szwéw blacharskich
Frezarka
4 do wykladzin z 32 - - nie
tworzyw sztucznych
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SPOIWA

Spoiwa budowlane otrzymuje sie z materialéw skalnych przez ich
wypalenie, a nastepnie rozdrobnienie. Po polqgczeniu z wodq majq
wladciwoici wigzania i twardnienia. Sq podstawowym materiatem
stosowanym w prefabrykacji zaréwno duzych, jak i drobnych ele-
mentéw budowlanych.

Wiaqzanie i twardnienie spoiw

W wyniku polqczenia spoiwa z wodq powstaje zaczyn — gesta ciecz,
ktéry w miare uplywu czasu coraz bardziej gestnieje, a nastepnie
twardnieje, przyjmujgc postaé ciala stalego. Przeznaczeniem za-
czynu jest wiqzanie ze sobg poszczegélnych ziaren kruszywa budo-
wlanego.

Wigzanie rozpoczyna sig¢ wéwczas, gdy ciecz zaczyna gestnieé,
koficzy sie — gdy jest cialem stalym i nie daje sie zarysowaé
paznokciem. Twardnienie nastepuje po zakorczeniu wiqzania.
Przyjmuje sie, ze po 28 dniach proces twardnienia jest w zasa-
dzie zakoriczony. Po tym okresie wytrzymalosé wzrasta bardzo
wolno.

Rodzaje i zastosowanie spoiw

Spoiwa dzieli sie¢ na dwie grupy:
® powietrzne — twardniejgce po zarobieniu wodq tylko na po-
wietrzu (np. wapno nie gaszone, wapno suchogaszone, gips budo-
wlany itp.)
® hydrauliczne (wodotrwate) twardniejace po zarobieniu wodq na
powietrzu i w wodzie (prawie wszystkie rodzaje cementéw i wapno
hydrauliczne).
W samodzielnych robotach budowlanych stosuje sie najczesciej
cement, wapno i gips.
Podstawowym spoiwem zapraw murarskich i betonéw jest cement.
W  samodzielnych pracach budowlanych najczesciej ~stosuje sie
odmiany podane w tabeli. Liczba obok nazwy cementu okresla
jego wytrzymatosé na sciskanie, jakq osiqga przygotowana z niego
zaprawa cementowa po 28 dniach twardnienia. Jest to tak zwana
klasa (marka) cementu. Im jest ona wieksza, tym wigksza jest wy-
trzymalosé zaprawy lub betonu.
Wapno stosuje sie przede wszystkim w robotach murarskich i tyn-
karskich, a takie niekiedy w malarskich. W pracach budowlanych
wykorzystuje si¢ najczesciej dwa rodzaje wapna: palone nie ga-
szone (w brylach lub w postaci zmielonej), oraz suchogaszone
(hydratyzowane w postaci zmielonej).
Wapno palone nie gaszone nadaje sie do uzycia po potqgczeniu
. go z wodq, czyli gaszeniu (lasowaniu). Wykonuje sie je na kilka
miesiecy przed zaplanowanym terminem uzycia.

Spoiwa i kruszywa budowlane

KRUSZYWA

Kruszywa budowlane sq mate-
rialami mineralnymi stosowanymi
w polqgczeniu ze spoiwami do
wykonywania zapraw lub miesza-
nek betonowych. Samodzielnie
mogq byé uzywane jako zasypki,
podsypki itp.

Do podstawowych kruszyw na-
leiq:

@ piasek — naturalnie rozdrob-
niony material skalny o wiel-
kosci ziaren do 2,5 mm, wydo-
bywany z pokladéw Iqdowych
lub rzek i jezior,

@ iwir — naturalnie rozdrobnio-
ny material skalny o wielkosci
ziaren od 2,5 do 80 mm, wydo-
bywany z poktadéw lgdowych
lub rzek,

®, pospotka — naturalna  mie-
szanina piasku i zwiru, wydoby-
wana z pokladéw lgdowych lub
rzek i jezior. €echg charaktery-
styczng pospotki jest duza (po-
wyzej 60%) zawartosé piasku i
drobnego iwiru o uziarnieniu
od 1,25 do 5 mm.

® tluczen zwirowy — odmiana
iwiru o uziarnieniu takim sa-
mym jak zwir, uzyskana z roz-
kruszenia wiekszych (powyiej 80
mm) kamieni.

Kruszywa naturalne, wydobywa-
ne z dna rzek lub jezior, majq
ziarna zaokrqglone i gladkie,
zas pozyskiwane z pokladéw Ig-
dowych, a takie przez sztuczne
rozdrobnienie surowca majq ziar-
na o ostrych, nieregularnych
krawedziach.

Kruszywa naturalne czesto za-
wierajq zanieczyszczenia pocho-
dzenia mineralnego (domieszki
pytéw, gliny lub itu) lub organi-
cznego (gnijgce czesci roslinne
lub zwierzece). Zaprawa lub be-
ton wykonane z takich kruszyw
bedq stabsze niz z kruszywa
czystego.
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WORKI_CEMENTU

maks. 10 warstw

Rys. 1. Zalecany sposéb skiadowania workéw ze spoiwami bu-

dowlanymi

Wapno hydratyzowane (gaszone malq ilosciq wody) moze by¢
stosowane bezpoérednio po gaszeniu. Lepiej jednak uzyé go po
kilku dniach, jako ciasta wapiennego. Proces wiqzania i tward-
nienia wapna jest znacznie wolniejszy niz cementu.

Gips uzywa sie na ogél do drobnych napraw tynku przed ma-
lowaniem lub tapetowaniem, a niekiedy takie do wewnegtrznych
robét tynkarskich. W przemysle materiatéw budowlanych wykorzy-
stuje sie go do produkcji prefabrykatéw, takich jak ptyty suchego
tynku, pustaki $cienne i stropowe, plytki scienne typu Pro Monta,
dyle gipsowe, elementy sztukaterii itp.

Ze wzgledu na brak odpornosci wyrobéw z gipsu na dzialanie
wody i wilgoci moze on byé stosowany wylqcznie we wnetrzach
(oprocz fazienki, kuchni, pralni).

Wyréznia sie trzy rodzaje gipsu:

@® budowlany — poczqtek wigzania po uplywie 5 minut od za-
robienia wodgq, koniec po 10-14 minutach,

® tynkarski ,,Nidalit” (wolno wigzqca odmiana gipsu budowla-
nego) poczqtek wiqzania po 30-160 minutach, koniec — po 240 mi-
nutach,

@® szpachlowy (mieszanka gipsu budowlanego z opéiniaczami wig-
zania i dodatkami) — nadaje sie do stosowania po 20 minutach
od zarobienia wodq.

Przechowywanie spoiw budowlanych

Wszystkie spoiwa sq wrailiwe na wode i wilgoc. Gdy worki z ce-
mentem i wapnem hydratyzowanym lub gipsem zamokng, naste-
puje proces wiqzania i twardnienia. Powoduje to skawalanie
i powstawanie grudek. lJesli rozsypujq sie one w palcach i roz-
padajq w wodzie, spoiwo moze byc¢ uiyte, lecz trzeba woéwczas
zwiekszyé jego ilos¢ o okolo 10-15%. Gdy grudki nie dajg sie
rozgnie$é¢, spoiwo trzeba odsiaé i miatkq cze$é uzyé na wyroby
drugorzedne lub jako dodatek do spoiwa.

Worki ze spoiwami nalezy przechowywaé w pomieszczeniach su-
chych i zabezpieczonych przed opadami. Nie moina ich ukladaé
bezposrednio na ziemi lub opiera¢ o $ciany zewnetrzne pomiesz-
czenia. Worki powinny leze¢ na podlodze z desek, utozonej na
drewnianych legarach (rys. 1). Stos ulozony z workéw nie powi-
nien mieé¢ wiecej niz dziesie¢ warstw.

Wapno palone nie gaszone jest réwniei wrazliwe na dziatanie

Rys. 2. Sposob okreslania ilosci
zanieczyszczen w piasku

Obecnoéé¢ zanieczyszczei w kru-
szywie moizna stwierdzié stosujqc
proste sposoby. Niewielkq ilos¢ |
piasku rozciera sie¢ w rekach, |
jezeli jest czysty — nie zostawia
sladéw;  zanieczyszczony  do-
mieszkami gliny, pylu lub ilu wy-
raznie brudzi dionie. Drugi spo-
séb polega na tym, ze 2-3 gar-
$cie piasku wsypuje sie do sloi-
ka, zalewa czystg wodq i ener-

gicznie miesza. Po odstaniu wo- |
dy widoczna jest grubos¢ war- =

stwy zanieczyszczen H oraz pias-
ku H (rys. 2). Procentowq za-
warto$¢  zanieczyszczen oblicza
sie ze wzoru:

h - 100
K== %

llo§¢  zanieczyszczen kruszywa
nie powinna byé wieksza niz 3%

gdy jest ono przeznaczone do -
mieszanki betonowej i 2,5%, gdy =

piasek jest przeznaczony do za- =
prawy. o
Kruszywa bardziej zanieczysz-
czone mozna wyplukaé duiq ilo-
éciq wody. O zanieczyszczeniach
organicznych $éwiadczy zapach
kruszywa (czyste jest bezwonne).
Obecnoéé zanieczyszczen orga-

nicznych okresla sie w nastepu-

iqcy sposéb. Do sloika o po-
jemnosci okolo 1 litra wsypuje
sie badane kruszywo do polowy
jego wysokoéci, a nastepnie za-
lewa do peilna 3-procentowym
roztworem lugu sodowego i mie-
sza dokladnie. Po 24 godzinach




wilgoci i wody, pod wplywem ktérej bryly rozpadajq sie, wapno  sprawdza sie kolor cieczy nad
wietrzeje i traci wladciwosci wigzqce. Po przywiezieniu na plac bu-  kruszywem. Gdy jest stomkowy
dowy najlepiej je zgasi¢. W stanie ciasta wapiennego moie byé lub jasnotdlty — kruszywo moi-
przechowywane w dole przez kilka lat. Powinno byé wtedy przykryte na stosowaé, gdy jest brqzowy,
warstwq piasku o grubosci okolo 30 cm, dél zabezpieczony des- ciemnoiélty lub i6lty nie nada-
kami, a na zime réwniez matami stomianymi. je sig do uiycia.

Najczesiciej stosowane odmiany cementu

Poczqtek Koniec
Nazwa i marka iqzani iqzani Zastosowanie
{minuty) (godziny)
ie, i2:

Murarski marki 15 30 12 zaprawy rr'|u.rarskle I tynkarskie, betony o niisze]
wytrzymalosci
konstrukcje  bet i zelbet Najczesciej

Portlandzki marki 25 40 10 uzywany w budownictwie jednorodzinnym i gospo-
darczym

: jak portlandzki marki 25 oraz do budowy wigkszych
1

Portlandzkl marki 35 49 10 obiektéw i bardziej odpowiedzialnych konstrukcji
zakres zastosowan jak dla cementéw portlandzkich,
ale nie moze byé stosowany w temperaturze poni-
tej +5°C (278 K). Jest odporny na wplyw agre-

Hutni i i

tipicty markd 25 1 35 “o 10 sywnych chemikaliéw. Zalecany na fundamenty
posadowione w gruntach bagiennych i konstrukcje
naraione na dzialnie wody morskiej

L T T P — —— . ——— AT T S Y T Y MY R

&

Rys. Juliusz Puchalski




Informator
poczgtkujgcego elekironika

WELODZIMIERZ
DABROWSK

KONRAD
WIDELSKI

Utrudnieniem dla elektro-
nikéw - amatorow jest
brak podstawowych infor-
macji technicznych na te-
mat krajowych elementow
i podzespotéw elektronicz-
nych. Dlatego dla wielu
moze okazaé sie przydatny
uproszczony katalog da-
nych technicznych elemen-
téw  polprzewodnikowych
produkcji krajowej: diod,
tranzystoréw, tyrystoréw i u-
kiadéw scalonych. Wszyst-
kie informacje techniczne
znajdujqce sie w informa-
torze bedq celowo bardzo
uproszczone i bedq doty-

czyé tylko typéw popular-
nych, stosowanych w prak-
tyce amatorskiej. Zaintere-
sowani danymi szczegdlo-
wymi lub elementami rza-
dziej stosowanymi powinni
korzystaé z katalogow pro-
ducenta.

System oznaczen

Elementy pélprzewodniko-
we produkowane w kraju
sq oznaczane znormalizo-
wanymi symbolami (takimi
samymi jak w wiekszosci
krajow Europy). Skladajq sie
one z dwéch do czterech

Fot. Michal Przybyszewski

liter i nastepujgcej po nich
grupy cyfrowej. Pierwsza li-
tera symbolu informuje o
materiale, z ktérego jest
wykonany dany element,
druga okreéla jego typ. Na
trzecim miejscu moie wy-
stepowaé litera Y lub inna
z kohca alfabetu. Oznacza
ona element przeznaczony
do uzytku profesjonalnego.
Moina przyjqé, ze jakos¢
elementéow z tym oznacze-
niem jest wyisza od umow-
nej jakosci $redniej.

Na trzecim (lub czwartym)
miejscu symbolu moze do-
datkowo wystepowaé litera

p—

>

25



- Karta informacyjna nr 1 - diody

uniwersalne

= Prqd priewodzenia
Typ diod: wsteczne | Wyglad
e Y ) frednl (mA) szczytowy (mA) (wymiory w mm)
BA 152 15 100 katalogl
BA 182 35 100 nie podajq
BAP 794 25 80 180 — o EE
BAP 794A 30 80 180 4
BAP 795 50 80 180
BAP 793A 50 80 180
BAVP 17 20 200 250
BAVP 18 50 200 250 N
BAVP 19 100 200 250
BAVP 20 150 200 250
BAVP 21 250 200 250
BAVP 94 30 200 450 ~5
BAYP 95 50 200 450
AAP 120 70 25 80
AAP 152 10 16 50
AAP 153 10 16 50
AAP 155 35 16 50
AAP 161 10 16 50
AAP 162 10 16 50 S
BAYP 17 15 250 katalogl )
BAYP 18 60 250 nie podajq
BAYP 19 120 250 F= 8P
BAYP 20 180 250 =
BAYP 21 350 250
BAYP 43 25 200 300
BAYP 44 50 200 300
DG 21*) 16 50
DG 51°) 25 35 150
DG 52*) 35 35 150
we | 2 | w s | == ©
BAY 54 50 115 225
*) Dawna produkcja x nietypowy

P, ktéra oznacza wyréb
krajowy. Jest ona opusz-
czana w przypadku ele-
mentéw o parametrach te-
chnicznych  (elektrycznych
i mechanicznych) nie réi-
nigcych sie od norm euro-
pejskich.

Grupa cyfrowa wystepujq-
. ca po literach zawiera je-
dynie informacje technolo-
. giczne i dla amatora nie
ma praktycznego znaczenia

(poza identyfikacjq). Tylko
w przypadku diod prostow-
niczych i stabilizatoréw
(diod Zenera) cyfry te mo-
gq oznaczaé napiecie cha-
rakterystyczne, zas konco-
wa litera R informuje o od-
wrotnej  polaryzacji diod
(gdy z obudowq jest po-
laczona nie — jak zwykle —
jej katoda, lecz anoda).
Znaczenia pierwszych czte-
rech liter wystepujgcych w

oznaczeniach  elementdéw
poiprzewodnikowych sq ze-
stawione na rysunku.

Diody

Praktyczne znaczenie pod-
stawowych parametréw te-
chnicznych diod, podawa-
nych w zestawieniach, jest

nastepujgce:
® napigcie wsteczne -
napigciowa  wytrzymalosé




Dicda (lampowa lub pélprze-
i Sl tolini

ry i

wy, iqey sie
malq rezystancjq dla jednego
kierunku prqdu i bardzo wiel-
kq - dla drugiego.

diody na przebicie (w kie-
runku zaporowym),

® prad przewodzenia
éredni — warto$¢ prqdu,
ktéry moze plyng¢ przez
diode w sposéb ciqgly,

® prad przewodzenia
szczytowy — wartosé¢ praduy,
ktory moze poplynqé przez
diode krotkotrwale (np. w
momencie wlqczania ukla-

du).
Kierunek przewodzenia po-
szczegdlnych typéw diod

jest oznaczony na obudo-
wie za pomocq:

— symbolu graficznego
diody (stosowanego w sche-
matach  elektronicznych),
— napisu podajqcego o-
znaczenie diody (kierunek
czytania odpowiada kierun-
kowi przewodzenia),

— kropki lub paska na ob-
wodzie (w poblizu katod).

Objasnienie oznaczen w symbo-
lach elementéw i podzespofow
elektronicznych

4

Bi{U|Y|P| 52
l— wyrdb krajowy
do uzytku profesjonalnego
— A dioda uniwersaina matej mocy
— B dioda pojemnosciowa /tzw. varicap/
— G tranzystor matej mocy, matej czestotliwosci
— O tranzystor duzej mocy, matej czgstotliwosci
— F tranzystor matej mocy, wielkiej czestotliwoSci
— L tranzystor duzej mocy, wielkiej czestotliwosci
— P fotodioda
— ( dioda elektro- luminescencyjna /Swiecaca/
— R tyrystor malej mocy
— § tranzystor malej mocy do pracy impulsowej
— T tyrystor duzej macy
— U tranzystor duzej mocy do pracy impulsowej
— Y dioda duzej mocy
‘— [ dioda Zenera /stabilistor/
— A german
— B krzem

— G inny materiat

Rys. Juliusz Puchalski 5




' Kqgt do majstrowania
| LUKASZ TARKA

W czeéci piwnicy, strychu lub
rzadko uzywanego pomieszcze-
nia o wymiarach 2,0X1,6 i wy-
sokosci okolo 2,0 m mozna zor-
ganizowaé kqt do majsterkowa-
nia (rys. 1).

Do przechowywania réznych dro-
biazgéw najlepiej wykorzystaé
typowq starq szafe kuchenng
(2) - rys. 1 — o wymiarach
500X500X1800 mm. Rodza] i
konstrukcje stolu warsztatowego
(1) — rys. 1 — nalezy dostoso-
waé do wlasnych mozliwosci i
najczesciej wykonywanych prac.
Jedli sq to prace slusarskie, le-
piej zastosowaé stabilny i trwa-
ly stét warsztatowy z kqtowni-
kéw stalowych (patrz strona 32),
jesli bedg dominowaé prace sto-
larskie, wystarczy wykonaé stét
pokazany na rysunku 2.

| o Po zgromadzeniu materiatéw o
wymiarach podanych w zestawie-

niu czesci nalezy przygotowaé

Zestawienie czeici i materialow

NG
. Liczba czeici , Maturial
Nr czeici Nazwa czeici
N rodzaj i k Wymiary (mm)

1 Noga przednia 2 lata sosnowa 50X 75X 900

2 Noga tylna 2 lata sosnowa 50X 75X 1800

3 Poprzeczka gérna 2 deska sosnowa 32X75X 700

4 Podluinica 2 deska sosnowa 32X 75X 1500

] Listwa usztywniajqca 2 deska sosnowa 22X50X 1660

6 Poprzeczka dolna 2 deska sosnowa 22X 75X700

7 4 Pétka 1 deska sosnowa®) 22X 250X 1500

8 Plyta robocza 1 plyta stolarska**) 25X 680X 1500

9 Plyta pionowa 1 plyta piléniowa migkka 20X 900X 1500

10 Listwa do zawieszania narzedzi 1 deska sosnowa 22X 45X 500

100 Wkrety ze tbem stozkowym

do drewna 32 stal @5 I=70
101 Gwoidzie wg potrzeb stal 1=50 (2 cale)
102 Gwotidzie wg potrzeb stal 1=65 (21/2 calo)
klej do drewna ,,Wikol"
*) Moina astosowaé kilka desek o Iqcznej szerokoéci do 350 mm
. *%) Zami pivty /! ie] moina rastosowaé Iqczone na wpust i jed 1! g deski © grubodcl
25 | dlugodel 1500 mm w liczbie zapewniajgeej kanle plyty rob ] o 3 kofc 680 mm.




poszczegélne elementy konstruk-
cji stotu, korzystajgc z wymia-
réw podanych na rysunkach 2
oraz 3 i w zestawieniu czesci.
Montaz rozpoczyna sie od po-
tqczenia nég przednich (1) i tyl-
nych (2) za pomocq poprzeczek
gérnych (3) i podtuinic (4) oraz
wzmocnienia konstrukeji listwami
usztywniajqcymi (5) i poprzecz-
kami dolnymi (6), zachowujqc
wzajemne polozenie czeici wg
rysunku 2. Listwy (5) lgczy sie
w miejscu ich skrzyzowania w
sposéb pokazany na rysunku 2
— szczegét I

Podczas montazu nalezy zacho-
waé kaqty proste miedzy podlui-
nicami i poprzeczkami oraz za-
pewnié pionowe ustawienie nég.
Wszystkie elementy fqczy sie kle-
jem (Wikol), wkretami do drew-
na (100) oraz gwozdziami (101).
Gdy konstrukcja nosna jest juz
gotowa, przybija sie plyte pio-
nowg (9), a nastepnie plyte ro-
boczq (8). Moina jq wykonaé z
plyty stolarskiej lub z desek po-
taczonych na wpust. Ich gruboscé
po jednostronnym ostruganiu nie
powinna byé mniejsza niz 25
mm.

W obydwu przypadkach plyte
roboczq stotu z jego konstrukcjq
noéng lqczy sie klejem i gwoi-
dziami (101), a do tylnego boku
podluznego przybija gwoidziami
plyte pionowg (9). Nastepnie
mocuje sie pétke (7) oraz listwe
(10), ktéra stuzy do zawieszania
najpotrzebniejszych narzedzi. Ta-
kq samq funkcje spetniajq gwoi-
dzie (102) albo haczyki roz-
mieszczone na plycie pionowej.
Po zakonczeniu montazu nalezy
zaokrqglié¢ tarnikiem wszystkie te
krawedzie czedci stolu, z ktéry-
mi bedziemy sie stykaé podczas
pracy oraz nasycié pokostem
calq konstrukcje, z wyjqtkiem
plyty roboczej i pionowej.

1

Rys. 1. Kgt do majswowania — minimalne wymiary i rozmieszczenie
sprzetéw

szczegit T

2




Podktadka

Usprawnienie
scisku stolarskiego

Zwornice stolarskie (fciski) majq $ru-
be zakon Q lowy hwy

lcowym o gladkiej powi it &6
sprawia, e czesto trudno rekq umo-
cowaé je. Usprawnienie polega na
oS

eciu dluiszej creici uchwytu i wy-

stgpi¢ poloiona na boku i rozsunieta
drabina. Jej boki tworzq stabilne pod-

parcle plyty.
(U]

Uchwyt do cykliny

k iu p! go zlqcza go,
ktérym lqczy sie uchwyt ze $rubq. Po
obréceniu o 90° uchwyt tworzy ramiq

wymiar |oraz s dostosowac do posiadanych
narzgdzi

Rys. 3. Wyposaienie stolu: a -
zacisk do mocowania drewna
przy obrébce narzqdziami dwu-
recznymi, b — listwa do zawie-
szania narzedzi

Stét warsztatowy mozna wyposa-
zyé w listwe dociskowg o wy-
miarach 22X 70500 mm i dwa
sciski stolarskie, ktérymi te list-
we mocuje sie do podtuznicy
(4), stosujgc podkladke z deski
chroniqcej podtuinice. Uzyskany
w ten sposéb zacisk (rys. 3a)
jest bardzo przydatny przy o-
brébce drewna narzedziami dwu-
recznymi  (np. strugiem).

Innym  ulatwieniem, szczegélnie
przy obrébce dlugich elementéw,
jest podziatka metrowa, ktérg
mozna wyznaczyé i naciqé no
przedniej podiuinej krawedzi
stofu.

bard mocne dokrg

cenie $ruby.
()

Wieszaki do pit
stolarskich

Ostrza

zebow  przechowywanych pit
nie powinny ocieraé sie o twarde
przedmioty. Pily naleiy wiec wieszaé
na hwytach, il j nad

tem, by byly zawsze w zasiegu reki.
Uchwyty przedstawione na rysunku za-
pobiegajq spadnieciu pily pod wply-
wem drgan.

(wal)

#

Cigcie duzych plyt

Poloienie duiej plyty podczas ciecia
na malym stole warsztatowym jest
i v di a 1

stolu — nieekonomiczne. Smstr moie ;:-

Ostrze handlowej cykliny moina opra-
wi¢ w odcigte stylisko siekiery lub
duiy trzonek z wyprofilowanym koricem.
Takl uchwyt jest wygodny i pozwala

na mniejszenie wysilku w czasie
pracy.

(wal)
Tarnik

z brzeszczotow

Z kilku E 6 ych w
recznych pilach ‘do metalu moina zro-
bié tarnik do obrébki drewna. Lgezy
sie je w pakiet dwoma malymi scis-
kami.

n




Stét warsztatowy

JERZY PIETRZYK

Stél przedstawiony na ry-
sunkach odznacza sie szty-
wnoscig i wytrzymaloscia.
Dlatego moina do jego
wierzchniej plyty zamoco-
waé np. imadio lub stojak
do wiertarki.

Konstrukcja nosna stolu
sklada sie ze stalowych ka-
townikéw o przekrojach:
40X 40X 4 mm — elementy
(1), (2) i (3) oraz 30X30X3
mm — elementy (4), (5), (6)
i (7). Wszystkie czesci kon-
strukcji nosnej — po do-
kladnym dopasowaniu ich
powierzchni  styku . — sq
spawane elektrycznie.
Szczegoly A, B, C i D (rys.
1) pokazujqg sposéb dopa-
sowania elementéw. Przy
laczeniu nég stotu (1) z po-
przeczkami (2) oraz podlu-
znicami (3) nalezy zwrdcié¢
uwage na $cigcie poziomej
powierzchni elementu (3)
na dlugoici okotlo 40 mm
w taki sposéb, aby poziome
powierzchnie  kgtownikow
(2) i (3) po dopasowaniu
byly na jednym poziomie.
Przed zespawaniem trzeba
nadaé im pilnikiem lub
szlifierkq ksztalt przedsta-
wiony na rysunku.

Do nég stolu — ze wzgledu
na jego duiq mase — przy-
spawano okrqgle (mogq tez
byé kwadratowe lub pro-

stokgtne) podkladki (9) o
$rednicy 80 mm, zrobione
ze stalowej blachy, grubos-
ci 6 mm. Do podkiadek
Pronikolem przyklejono gu-
mowe plytki (10), zrobione
np. ze starych zeléwek.

Plyta stolu warsztatowego
powinna byé¢ gruba, wytrzy-
mata i masywna. Najlepiej
zrobié ja z sosnowej tar-
cicy grubosci okolo 25 mm
(deski calowe). Odpowied-
nig liczbe gladko ostruga-
nych desek mocuje sie do
poprzecznych  kqtownikéw
(2) stalowymi  wkretami
(100) o wymiarach M6X 35
mm ze lbami stozkowymi.
Wykonane w deskach ot-
wory pod wkrety nalezy od

géry rozwierci¢ tak, aby ich ©
lby znalazly sie ok. 3 mm
nizej powierzchni roboczej
stotu. Natomiast w otwo- |
rach wywiercanych w po-
przeczkach (2) nalezy na-
cigé gwint M6.

Konstrukcje nosnq stolu
(elementy metalowe) malu-
je sie najpierw farbaq pod-
kladowg do metalu, a na-
stepnie emaliq nawierz-
chniowg w ciemnym kolo-
rze, kladqc dwie jej warst-
wy. Plyty stolu nie maluje
sie.

Uwaga: Wymiary stolu zo-
staly dostosowane do wzro-
stu 170-180 cm. Dla oséb
nizszych wysokosé te nale-
zy zmniejszy¢ o 5-10 cm.




1

| Rys. 1. Konstrukcja stolu
-
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Zestawienie czeéci i materialow

Ni cxicl Liczba Material
wg rys. 1 Nazwa czeici czeici N =
(szt.) , rodzaj i g k Wymiary
1 Noga stolu 4 kqtownik, stal st 3s 40X 40X 4 X900
2 Poprzeczka gérna 2 kqtownik, stal st 3s 40X 40X 4X 850
3 Podluznica gérna 2 kqtownik, stal st 3s 40X 40X 4X 1300
4 Podluiznica dolna 2 kqtownik, stal st 3s 30X 30X3X1300
5 Poprzeczka dolna 2 kqtownik, stal st 3s 30X 30X 3X650
6 Steienie boczne 2 kqtownik, stal st 3s 30X 30X3X950
7 Stetenie tylne 1 kqtownik, stal st 3s 30X 30X 3X1500
8 Element plyty stolu 5¢ deska sosnowa 28X 175X 1500
9 Podkiadka 4 blacha, stal +6 80
10 Plytki elastyczne 4 twarda guma #6 80
100 Wkret M 6X35 ze lbem
stotkowym 20 stal M6X 35

#) Jesli szerokoé¢ desek bedzie réino od priyjetej normalizowanej (175 mm), liczba desek zmieni sig

*s) Zawsze citerokrotnie wigcej nit desek

Nasadka zwiekszajgca

liczbe
obrotow

RYSZARD KASIUCHNICZ

Podstawowym zmechanizowanym
narzedziem recznym jest wier-
tarka z napedem elektrycznym.
Moce silnikéw wigkszosci pro-
dukowanych wiertarek sq wystar-

czajgce nie tylko do wiercenia,
ale takie do szlifowania, pole-
rowania, czyszczenia za pomocq
szczotek obrotowych czy frezo-
wania drewna. Efektywnosé¢ i

wydajnoé¢ tych prac jest na
pewno wieksza niz przy obrébce
recznej, ale nadal mniejsza od
uzyskiwanych za pomocq zme-
chanizowanych narzedzi profe-




Zestawienie materialéw i czgéci znormalizowanych

N; ) Liczba Material
czesci
Nazwa czeécl cresci Rod
L) zaj, naiwa, = Uwagi
;2 (szt.) dtniel Wymiary (mm)
1 Wrzeciono 1 pret stal 45 @ 21, I=70
2 Pokrywa lozysk 1 pret, stal St 3 & 40, /=40
5 Korpus 1 pret, stal St 3s @ 52, I=110
3.1 | Ucho 1 plaskownik, stal 0 15, I=25
St 3s
4 Tuleja 1 pret, brqz BA 1032 | ¢ 30, /=15
lub podobny moina uzyé jeden odci-
5 Zabierak 1 pret, brqz BA 1032 | ¢ 30, I=70 nek o dlugosci 80 mm
lub podobny
6 Podkladka 1 pret, stal 65 ¢ 20, I=10
7 Uszczelka 1 filc @ 3243
8 Loiysko kulkowe zwykie 2 typ 6202 ¢ 3515 b=11
po zmianach wg tekstu
9 taeznik 1 pret, stal 45 & 40, I=20 wykonuje sie w przypad-
ku braku iqcznika fa-
brycznego
100 Wkret ze tbem walcowym 1 stal PN-74/M-82115
M5X15
101 Sruba ze tbem szeiciokqt- stal PN-74/M-82105
nym M8X15

sjonalnych. Powodem tego jest
zbyt mata predkosé kqtowa (licz-
ba obrotéw na minute) wrzecio-
na wiertarki. Dlatego produkuje
si¢ nasadki zwigkszajgce pred-
kos¢ katowq narzedzi roboczych
w stosunku do predkosci wrze-
cion wiertarek. Réwniez w kra-

ju produkuje sie takq nasadke,
oznaczonqg PRXe50 przystosowanqg
do  wspdlpracy z  wiertarkq
PRCr10/61IB  (najbardziej popu-
larna z wiertarek produkowanych
przez Zakiady ,,Celma” w Cie-
szynie).
Osoby,

ktére majq wiertarke

PRCr10/61IB i sq w stanie wy-
konaé drobne prace tokarskie,
frezerskie, szlifierskie, $lusarskie
i spawalnicze mogq zrobié takq
nasadke samodzielnie.

Konstrukcja i wyglqd zewnetrzny
nasadki réiniq sie nieco od fa-
brycznych, ale funkcja ich jest

i
~ 0

J,

1

Rys. 1. Konstrukcja nasadki
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Rys. 3. tqcznik

toka sama — okolo czterokrotne
zwiekszenie predkosci kqtowej
narzedzia roboczego w stosunku
do tej, jakg ma wrzeciono na-
pedu (wiertarki). Efekt ten uzys-
kuje sie dzieki zastosowaniu
ciernej, zwiekszajqcej przektadni
obiegowej (rys. 1). Tworzq jq
odpowiednio przystosowane lo-
7zyska toczne (8), zabierak (5)
i wrzeciono (1), ktére jest osa-
dzone w zbieraku obrotowo za
pomocq tulei (4), podktadki (6)
i wkreta (100). Przekladnia jest
umieszczona w korpusie (3) i za-
mknieta pokrywq (2) z uszczel-
kq filcowg (7). Po nalozeniu na-

sadki na obudowe wiertarki i
zacisnieciu na niej korpusu (3)
za pomocq $ruby (101), iqcznik
(9) nakrecony na wrzeciono
sprzega je z zabierakiem (5).
Narzedzia robocze (szczotki, fre-
zy, $ciernice trzpieniowe, tarcze
polerskie) mocuje sie w uchwy-
cie wiertarskim, ktéry po odkre-
ceniu z wrzeciona wiertarki na-
lezy nakreci¢ na wrzecieno na-
sadki.

Ze wzgledu na rodzaj przekladni
zwiekszajqcej (cierna) nasadka
nie powinna przenosi¢ duzych
obcigzen. Dlatego tei nie nale-
7y stosowaé sciernic, frezéw i




szczotek o srednicy wigkszej niz
50 mm. Tarcze polerskie mogq
mie¢ s$rednice do 100 mm, po-
dobnie krqzki papieru sciernego
stosowane do szlifowania.
Ochrona przed przecigzeniem
i nadmiernym nagrzewaniem wy-
maga, by podczas uiywania na-
sadki po kazdych 30 sekundach
pracy robié¢ przerwe na okolo
60 sekund.

Do wykoncnio nasadki potrzebne
sq motencly i czesci znormalizo-
wane wymienione w tabeli.
Wykonanie czesci i montaz
Wszystkie czesci nasadki, ktére
podczas pracy sq w ruchu, nale-
zy wykonaé bardzo starannie,
zachowujgc wymiary i tolerancje
podane na rysunkach: 2 i 3, a
takie prostopadio$é i réwnoleg-
tos¢ powierzchni do osi obrotu.
Warunek ten dotyczy takie
gniazdek w korpusie (3), w kto-
rym osadzone sq zewngtrzne
pierscienie toiysk (8).
Najtrudniejsze do wykonania jest
wrzeciono (1), gdyz po toczeniu
nalezy je ulepszaé cieplnie do
twardosci 3842 HRC, a naste-
pnie szlifowaé te fragmenty po-
wierzchni, na ktérych osadzone
bedq fozyska.

Ucho (3.1) stuzqce do mocowa-
nia nasadki na obudowie wier-
tarki nalezy przyspawaé do kor-
pusu (3) przed wytoczeniem

otworu @ 43 i wykonaniu prze-
cigcia o szerokosci 3 i dlugosci
32 mm. tgcznik (9), nalezy do-
stosowaé¢ do wspodlpracy z na-

sadkq przez sfrezowanie szes-
ciokgtnego kolnierza na wymiar
s=17 (rys. 3).

Przed przystgpieniem do monta-
zu nalezy tez przygotowaé ele-
menty obiegowej przekladni cier-
nej. Uzyskuje sie je przez zde-
montowanie i usuniecie z kaiz-
dego ftozyska koszykéw oraz
dwoch kulek.

Montai nasadki rozpoczyna sig
od wlozenia podkiadki (6) oraz
tulei (4) do zabieraka (5). Na-
lezy to robi¢ ostroinie, bo tule-
ja osadzona jest w zabieraku
na wcisk i tatwo mozna uszko-
dzi¢ jej powierzchnie wewnetrz-
ng albo palce zabieraka. Na-
lezy tez sprawdzié czy otwor
®6,5 w podkladce i P10 w
zabieraku pokrywajq sie.
Kolejnqg czynnosciq jest osadze-
nie na wrzecionie (1) wewnetrz-
nych pierscieni tozysk. Nabija
sie je na wrzeciono za pomocq
tulei o wymiarach: (22/15,1,
1=80. Nastepnie w zewnetrznych
pierscieniach fozysk umieszcza
sie 6 kulek i calo$é¢ naklada
na osadzone na wrzecionie pier-
scienie wewnetrzne. Przy nastep-
nej czynnosci nalezy uzbroi¢ sie
w cierpliwoé. Opierajgc wrze-
ciono gwintowanym koncem o
sto! rozstawié za pomocq wkre-
taka kulki kaidego tozyska réw-
nomiernie na obwodzie, by mig-
dzy kaida pare kulek wszed! je-
den palec zabieraka. Po rozsta-
wieniu kulek mocuje sie zabie-
rak (5) na wrzecionie (1) za

pomocq wkreta (100). Dociska
on podkiadke (6) do wrzeciona
i w ten sposéb ustala pozycje
roboczq zabieraka (5).
Kompletny zespé! przekladni o-
biegowej po nasmarowaniu fo-
zysk smarem LT 42 nalezy wlo-
zyé w korpus (3) i docisngé (u-
nieruchomié) zewnetrzne pier-
scienie loiysk przez dokrecenie
pokrywy (2), w ktérej przedtem
montuje sie uszczelke filcowg
(7). Pozostaje jeszcze tylko
sprawdzié¢ czy wrzeciono obraca
si¢ swobodnie i czy nie ma nad-
miernych luzéw (wyczuwalnych
przy probie przesuwania rekq
wrzeciona wzgledem obudowy).
Po tych czynnosciach mozna na-
sadke tqczyé z wiertarkq. W tym
celu nasuwa sie korpus na obu-
dowe wiertarki i po upewnieniu
sie, ze fqcznik (9) wszedl w
szczeline zabieraka, zaciska sie
korpus na wiertarce, dokrecajqc
srube (101).

Przed rozpoczeciem pracy na-
sadka powinna byé docierana
przez kilkanascie minut w cyklu
30 s pracy, 60 s przerwy. Jest
nieklopotliwa w uiyciu. Wymaga
tylko utrzymania w czystosci i
okresowego smarowania.
Podczas pracy korpus nasadki
moie sie nagrzewaé do okolo
323 K (50°C). Podczas pracy na-
lezy chroni¢ oczy i twarz przed
odpryskami obrabianego mate-

riatu.

Rys. Jullusz Puchalski




Srodkownik

STEFAN ZBUDNIEWEK

Do wyznaczania geometry-
cznego srodka przedmio-
téow o przekroju kolowym,
niewielkiej $rednicy sluzy
prosty przyrzad zwany $rod-
kownikiem. (rys. 1). Skia-
da sie on z oprawki (1) i
punktaka (2).

Oprawke (rys. 2) moina wy-
konaé z dowolnego mate-
rialu, najlepiej jednak za-
stosowa¢ stal. Do zrobienia
punktaka (2) mozna wyko-
rzystaé np. zuizyty rozwier-
tak reczny. Aby zapewnic
potrzebng dokladnos¢ przy-
rzqdu luz miedzy punkta-
kiem i otworem oprawki
nie powinien przekraczac
0,05 mm.

Podane na rysunku 2 wy-
miary oprawki umozliwiajq
wyznaczanie geometryczne-
go érodka przekroju koto-
wego o $rednicy od 7 do
28 mm. Rozszerzenie tego
zakresu wymaga zmian

érednic punktaka i oprawki.
Przekréj kotowy, na ktorym
wyznacza sie $rodek, po-
winien by¢ réwny i prosto-
padly do podluinej osi pre-
ta, ktory z kolei musi by¢
solidnie zamocowany.

Sposéb wykorzystania $rod-
kownika pokazano na ry-
sunku 3. Po dokiadnym
ustawieniu  oprawki na
przedmiocie dosuwa sie do
niego ostrze punktaka, a
nastepnie uderza go miot-
kiem, powodujqc zaglebie-
nie ostrza w materiale

przedmiotu i wyznaczenie
geometrycznego srodka
przekroju.
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Rys. 1. Srodkownik

Rys. 2. Oprawka
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Rys. 3. Zastosowanie $rodkownika




Maly scisk
warsziatowy

MAREK LATA

s =/ |

Zasadniczq czedciq $cisku (rys.
1) jest korpus (2) wykonany z
typowego hutniczego ceownika,
do ktérego $rubami (100) przy-
krecono na stale szczeke (5),

zrobionq z takiego samego ce-’

ownika Jak korpus. Do powie-
rzchni roboczej szczeki jest przy-
klejona plytka oporowa (4). Wy-
konuje sie jqg z migkkiego ma-
teriafu, by nie uszkadzala po-
wierzchni  mocowanego przed-
miotu.

W korpus jest wkrecona $ruba
dociskowa (1), ktéra umoiliwia

zaciskanie mocowanego przed-
miotu. Aby obracajqcy sie ko-
niec S$ruby nie uszkadzal po-
wierzchni sciskanego przedmiotu,
zastosowano plytke dociskowq

(3).

W dobrze wyposazonym warszta-
cie powinno byé co najmniej 10
sciskéw. Najlepiej wigc robié

jednoczesnie kilka, przygotowu-
jqc dwa odcinki ceownika, kai-
dy o dlugosci odpowiadajqcej
liczbie wykonywanych $ciskéw
(po 22 mm na sztuke). Z pierw-
szego naleizy odciqé jednq z pé-
tek, otrzymujqc listwe (rys. 2a)
o wysokosci 16 mm, przezna-
czonq na szczeki (5). W drugim
odcinku ceownika, zaczynajqc

elementu)

~45
(Max. grubost Sciskanego

zmontowany jui Scisk jako docisk.

Uwagi :
1. Plytkg oporowg (4) prayklejac Butaprenem do szczeki (5) wykerzystujae czesciowo

2P0 praykreceniv szczgki(5) do korpusu (2) oraz prayklejeniu pytki (4) powierzchnie boczne
zespolu opitowac, a krawgdzie zewngtrzne zaokraglic na ~ R1.
1 3.Plytkg dociskows (3) montowac po opitowaniu powierzchni bocznych i krawedzi $tisku .

Rys. 1. Konstrukcja scisku warsztatowego

,.



Zestawienie czgsc

i materialow

Material
Nr czelci Liczba czgéci . .
Nazwa czeéci Nazwa, rodzaj Wymiary
wg rys. 1 (s2t) i gatunek (mm)
1 Sruba dociskowa 1 stal ; @ 6X140
2 Korpus 1 ceownik, 'stal 80X 22
3 Plytka dociskowa 1 stal #+1,0X47X21
4 Plytka oporowa 1 stop Al #2,0X47X31
5 Szczeka 1 ceownik, stal 80X 22
100 Sruba ze tbem szesciokqtnym 2 stal M5X16
101 Podkladka sprezysta 2 stal
Klej Butapren

od jednego z jego koncédw, wy-
znacza sig poloienie otworéw w
kolejnych korpusach, a miedzy
nimi symetrycznie linig¢ cigcia
(rys. 2b).

W wyznaczonych punktach na-
lezy przewierci¢ niewielkie otwo-
ry wstepne (np. — ®2), a naste-
pnie dwoma sciskami polqczyé
listwe z ceownikiem (rys. 2c).
Przez otwory w ceowniku tym
samym wierttem ((2) trzeba
wykonaé otwory wstepne w list-
wie.

Zapewnia to dopasowanie po-
fozenia wspodlpracujacych ze so-
bq otworéw w szczece i korpu-
sie, co z kolei ulatwia montaz.
Nastepnie — po rozlqczeniu obu
czesci — w korpusie rozwierca
sig otwory (2 do 53, a w
szczece do 4,2. Otwory w szcze-
ce nalezy nagwintowad.

Ostatniq operacjq przy przygo-
towaniu segmentdéw korpuséw jest
wywiercenie w oznaczonych u-
przednio miejscach (rys. 2b) o-
tworéw pod gwint M6 (5,0)

Rys. 2. Przygotowanie ceowni-
kow na szczeki i korpusy: a -
wykonanie listwy na szczeki, b —
trasowanie pofoienia otworéw i
linii ciecia, ¢ — przygotowanie do
jednoczesnego wiercenia otwo-
row w korpusach i szczekach

,.
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Uwaga: Otw. 53 wiercic wstepnie wierttem #2 razem 2 otworami w
szczece nieruchomej (5) (patrz rys2).

[a]
S

Unaga: Otwory pod guint M5 wiercic wstegnie razem 2 otworami w korpusie (2)
(rys.2). P rozkqczeniu  elementow (5)i (2) rozwiercic do & 4,2,

1

L/ #2

Rys. 3. Czesci scisku

i naciecie gwintu. Po wykonaniu
tych” czynnosci listwe fqczy sie
z ceownikiem srubami (100) z
podktadkami (101). Sruby nale-
zy silnie dokrecié, a powstalq
czesé porozcinaé wzdluz wytra-
sowanych uprzednio linii ciecia.
Do ' kaidej szczeki nalezy na-
stepnie  przyklei¢ Butaprenem
plytke oporowqg (4). Po zwiqza-
niu kleju opitowuje sie powierz-

chnie boczne korpusu i szczeki
oraz zaokragla wszystkie krawe-
dzie zewnetrzne.

Plytke dociskowa (3) nalezy wy-
ciqgé, a nastepnie po wykona-
niu otworu i zaokrggleniu jego
krawedzi odgiqé jej cze$é (rys.
3). Po zalozeniu plytki na kor-
pus odgietq czesé nalezy wy-
prostowaé.

Wykonanie sruby dociskowej (1)
rozpoczyna sie od jej zagiecia,
a nastepnie — po skontrolowaniu
i ewentualnej poprawie prosto-
liniowosci odcinka przeznaczone-
go do gwintowania — narzynkq
nacina sie gwint.




Elekironiczne
urzgdzenie
alarmowe

ADAM POLANOWSKI

cze od kilku sekund do kilku
minut. Czas ten mozna dowol-
nie regulowaé. Budowe urzg-
dzenia nalezy rozpoczqé od
skompletowania wszystkich ele-
mentéw wymienionych w zesta-
wieniu czesci. Moina je zmon-
towaé na przygotowanej plytce
montazowej z obwodem druko-
wanym (rys. 3).

Poczqtkujgcy elektronicy mogq
zestawi¢ uklad w prostszy spo-
séb. W grubej, sztywnej tektu-
rze przekluwa sie otwory odpo-
wiadajace otworom z rysunku 2.
Po wlozeniu w otwory koncéwek
elementéw ukiada sie je na
plasko i wykonuje polqczenia
zgodnie z rysunkiem 4.

Po zmontowaniu plytki moina
przystqpi¢ do przygotowania o-
budowy urzqdzenia. Warto wyko-
rzystaé do tego celu jakiekol-
wiek plastykowe pudetko, do-
stepne w sklepach z artykutami
gospodarstwa domowego. Trzeba
je odpowiednio przystosowaé
wiercqc w nim otwory do przy-
krecania transformatora, dzwon-

Omawiane urzqdzenie alarmowe
nadaje sie do zabezpieczania
mieszkan, warsztatu, garazu, a
nawet ogrédka. Obiekt jest chro-
niony przez tzw. petle zwartqg.
Zawiera ona jeden lub kilka mi-
mikrowylgcznikéw lub zestykow
polqczonych w szereg. Ich sty-
ki zwarte w polozeniu normal-

Transformator
dzwonkowy /
7

O

N0\ o8
[og

nym rozwierajq sie np. w chwili
otwarcia drzwi. Petle moina réw-
niez wykonaé z cienkiego drutu
miedzianego, zrywanego przy
wchodzeniu do strefy chronionej.
Petla kontrolna jest przylgczona
do punktéw (5) i (6) ukladu
elektronicznego (rys. 1) wraz z
innymi elementami zewnetrznymi:
transformatorem dzwonkowym -
punkty (1), (2), dzwonkiem sy-

gnalizujgcym wlamanie — punkty
(3), (4) oraz wylgcznikiem sys-
temu — punkty (7), (8).

Rola  ukladu elektronicznego
(rys. 2) jest prosta: w momen-
cie powstania przerwy w ob-
wodzie petli uruchamia on sy- 3
gnal alarmowy. lezeli przerwa
trwa krétko (np. przez moment
otwarcia drzwi), sygnal dzwon- 1
ka nie zanika. Po przywréceniu

Petla_kontrolna

normalnego stanu petli (zam-

knigcie drzwi), sygnal trwa jesz- Rys. 1. Schemat montazowy urzqdzenia
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Rys. 3. Plytka drukowana (skala 1:1)
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~ Rys. 4. Uproszczony sposéb montoiu na plytce tekiurowej (a) i wy-
prowadzenie zastosowanych tranzystoréw (b)

Zestawienie czesci

R1 — rezystor 22 kQ/0,1 W
R2 — rezystor 470 kQ/0,1 W
R3 — rezystor 4,7 kQ/0,1 W
R4 — rezystor 10 kQ/0,1 W

(9] - kondensator  elektrolityczny
470 pF/6 V
c2 - kond lektrolityczny
100 pFA6 V
T1 — tranzystor BC107 (lub podobny)
T2 — tranzystor BC107 (lub podobny)
T3 — tranzystor BD136 (lub BD138, 140)
D1 — dioda BYP 401-50 (lub podobna)
D2 — dioda BYP 401-50 (lub podobna)
D3 — dioda BYP 401-50 (lub podobna)
dzwonek (typ bateryjny 4-12 V)
wylqcznik (dowolny typ)
petla (wg opisu)
transformator dzwonkowy
prsewdd sieciowy z wtyczkq

ka, wylqcznika, sznura sieciowe-
go i gniazda petli kontrolnej.
W gotowej obudowie przeprowa-
dza sie ostateczny montaz ele-
mentéw. Szczegélng uwage na-
lezy zwrécié na przylqczenie
transformatora dzwonkowego.
Przewody sieciowe doprowadza
sie¢ do dwéch zaciskéw oznaczo-
nych symbolem ,,220", a prze-
wody lqczqce transformator z
plytkq — do dwéch skrajnych
zaciskéw po przeciwnej stronie
transformatora (zacisk srodkowy
pozostaje nie wykorzystany).
Sprawdzenie dzialania zmonto-
wanego ukladu przeprowadza sig
nastepujqco:

® petla kontrolna zwarta, wy-
tqcznik  rozwarty, wtyczka w
gnieidzie sieciowym. Dzwonek
nie powinien dzwonié

® po wlqczeniu urzqdzenia wy-
tqcznikiem dzwonek nadal nie
powinien dzwonié

® po rozwarciu (na krétkg chwi-
le) petli i ponownym jej zwar-
ciu dzwonek powinien dzwonié
przez okoto pél minuty; Czas ten
mozna wydluzyé zwiekszajgc war-
toéé rezystora R2 do 1-4,7 MQ.

Gotowe i sprawdzone urzqdze-
nie alarmowe najlepiej jest u-
miesci¢ w mieszkaniu, a petle
kontrolng wyprowadzi¢ do obiek-
tu chronionego — wg wlasnych
potrzeb. Trzeba jedynie pamie-
taé, ze poszczegdlne zestyki i
wylqczniki nalezy tqczyé ze sobq
szeregowo, a nie réwnolegle.




Tréjkgtne

stoliki

Ksztalt i konstrukcja stolikéw u-dwa otwory przelotowe (5,0, u-

mozliwiajg latwe ich rozkladanie
i nakladanie na siebie. Natozo-
ne tworzq stos, podwyiszany
przez kaidy kolejny stolik o 62
mm. )

Pojedynczy stolik (rys. 1) sklada
sie¢ z ramy wykonanej z listew
(1), potgczonych tréjkatnymi klo-
ckami (2), nég (3) oraz plyty
(4). Rame i nogi najlepiej zrobi¢
z drewna bukowego, debowego
lub jesionowego. Plyty moga by¢
zrobione ze sklejki oklejonej

miejscowione zgodnie z rysun-
kiem 1 (szczegdt 1). Otwory po-
glebia sie wierttem 12 tak,
by konce wlozonych w nie wkre-
tow (100) nie wystawaly poza
krawedzie listew (1) ponad 10
mm. Nastepnie $ciskami mocuje
sie wstepnie nogi (3), wysuwajqc
ich gérng ptaszczyzne ponad
rame o grubosé piyty (4). W tym
polozeniu, przez otwory w kloc-
kach (2) wierci sie w nogach
(3) otwory ®3,0 na glebokosé¢
do 10 mm. Powierzchnie przyle-

fornirem lub z dowolnego ma- gania nég i ramy smaruje sie
Zestawienie czeici i materialow
Nr ) Liczba Material
czedci A
g Nazwa czescl czesci Nozwa, rodzaj, Wi
et (szt.) adtunek ymiary (mm)
1 Listwa ramy 3 drewno, buk 55X 15X 431
2 Klocek 3 drewno, buk 55X 48X 42
3 Noga 3 drewno, buk 48X 15X 355
« A Plyta 1 sklejka 502X 435X 6
fornirowana
100 Wkret ze lbem stoi- 6 stal 15X 50
kowym do drewna

terialu drewnopodobnego, jed-
nostronnie laminowanego.

Wszystkie elementy stolikéw trze-
ba wykonaé, zachowujqgc ksztalty
i wymiary podane na rysunku 2.
Montaz stolika rozpoczyna sie
od sklejenia ramy. Do tego celu
jest potrzebny przyrzad monta-
zowy (rys. 3a). Robi sie go z
trzech tat sosnowych o wymia-
rach 45)X50X406 mm. taty przy-
bija sie do plyty wzdiuz linii
tworzqcych tréjkgt réwnoboczny
(dtugo$¢ boku 486 mm). W sro-
dek przygotowanej w ten spo-
sob formy wstawia sie listwy (1),
a w wierzcholki utworzonego
przez nie tréjkata wkleja sie
klocki (2), dociskajac je sciska-
mi stolarskimi przez wkladki z
miekkiego drewna (rys. 3b). Po
stwardnieniu kleju sciski zdejmu-
je sie, za$ konce listew (1) od-
cina pitq wzdluz linii wyznaczo-
nej wg rysunku 3c. W klockach
(2) i listwach (1) wierci sie po

klejem i przykreca nogi wkretami
(100).

Plyta stotu (4), wykonana zgod-
nie z rysunkiem (2), ma ksztalt

trojkata  réwnobocznego. Przed
montazem trzeba obcigé jego
wierzchotki, wyznaczajac linie

ciecia tak, by szczelina miedzy
plyta a kaidq z nég (3) wyno-
* sita okoto 1,5 mm.

szczegot 1

4 2 1

1

Rys. 1. Konstrukcja stolika
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Oslona gladkiej
powierzchni

Na gwéidi wbij W '
koﬁnonq powlenchme naleiy nolotyé
tek ci (2-3 mm) gumy lub

Rys. 2. Czesci stolika

)

Wi

Plyta montaowa
tata 45x50x 406
kladka 45x 50100

|

Rys. 3. Montai:

o — przyrzqd do montaiu ramy stolika, b — spo-
sob docisniecia kiockéw (2) do listew (1),

¢ — polozenie linii,

wzdfuz ktérej odcina sie konce listew (1)

W tej fazie montazu, gdy pod-
stawa stolu i plyta sq juz goto-
we, nalezy przylozyé plyte do ra-
my i na dolnej jej powierzchni
obrysowaé otéwkiem zarys ra-
my. Nastepnie zabezpiecza sig
(np. tasmq samoprzylepnq) gér-
ng plaszczyzne ramy i obryso-
wuje na plycie jej zarys, po czym
maluje podstawe i plyte (z wy-
jatkiem jej gérnej powierzchni)
wybranym lakierem. Po jego wy-

schnigciu odrywa sie tasme od
ramy i plyty, powlekajgc odsto-
nigte powierzchnie klejem i
mocno dociskajgc plyte do ramy
sciskami, pod ktére nalezy pod-
tozyé listwy (na plycie) i pod-
kladki ochronne (na ramie). Po
wyschnieciu i zwigzaniu kleju
sciski zdejmuje sie.
Na podst. ,,Complete do-it-your-
self manual” oprac. (jp) .
&

sprem!ogo huouywn Oslonl on po-
hnig przed
niem obucha mlotka.
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HOBBY
ELEKTRONIKA

® NOWOCZESNA
ELEKTRONIKA

w muzyce, zabawie, gos-
podarstwie, fotografii, sa-
mochodzie i sporcie

WYSYLAMY POCZTA:

® PLYTKI DRUKOWANE
DO CIEKAWYCH
URZADZEN
ELEKTRONICZNYCH

ze szczegdlowq instrukcjq
montazu

@® PONAD 40 ROZNYCH

UKLADOW

® PRZYSLIJ SWOJ.ADRES
OTRZYMASZ KATALOG

Prosimy dolqczyé znaczki

za 35 zi.

HOBBY ELEKTRONIKA
00-975 Warszawa 12,
skr. poczt. 72
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Schowki

przyprawy

Schowki w postaci pojemnikéw
(rys. 1a) oraz ich obudowe (rys.
1b) wykonuje sie ze sklejki, za$
pokrywy mogq byé zrobione z
plyty wiérowej lub korkowej.

Po zgromadzeniu materiatéw
wykonuje sie poszczegdlne czesci
schowkdéw oraz ich obudowy, za-
chowujgc ksztalty i wymiary po-
dane na rysunku 2. By nie zu-
zyé zbyt wiele materialu na
scianki: przedniq i tylng (1) o-
raz boki obudowy (7), a takie

zapewni¢ wzajemne przyleganie
poétokragtych wycieé wykonanych
w tych elementach, nalezy po-
stepowaé w nastepujqcy sposdb:

@® narysowaé czesci (1) oraz (7)
na arkuszach sklejki, zachowu-
jac ich rozmieszczenie i wymia-
ry podane na rysunkach 3a oraz
3b,

punktach
otwory

@® w wyznaczonych
przewierci¢é na wylot

©25, najlepiej wierttem pidrko-
wym,

@® pocigé
znaczonych linii ciecia. .Montaz
obudowy rozpoczyna sie od po-

sklejke wzdluz  wy-

fqczenia wkgetami (100) czesci
(9) i (8) oraz wzmocnienia po-
tqgczenia dowolnym  rodzajem
kleju do drewna. Nastepnie kof-
kami (6) i klejem tqczy sie bo-
ki (7) z dnem i tylem obudo-
wy. Przy wierceniu otworéw na
kotki nalezy bardzo uwazaé, by
nie uszkodzi¢ wierconych ele-

1

Rys. 1. Konstrukcja: a) obudowy pojemnikéw, b) pojemnika




mentéw. Czynnosé te powinno sie
wykonywaé wiertarkq kolumno-
wq. lJezeli zastosuje sie recznq,
to nalezy umocowaé jq w sto-
jaku.

Montujgc  pojemnik  najpierw
wyznacza sie poloienie otwordéw
na kotki w powierzchniach czo-
towych dna (3) i bokéw (2) o-
raz w odpowiadajqcych im pun-
ktach scianek: przedniej i tyl-
nej (1). Nastepnie wierci sig
wszystkie otwory, powleka kle-
jem wspdlpracujqgce  powierz-
chnie i {qczy elementy (1), (2)
oraz (3) kotkami (6). Na koniec
wkretami (100) mocuje sie dno
(3) do bokéw (2). Pokrywe po-
jemnika (4) i wkiadke pokrywy
(5) tqczy sie klejem do drewna,
dbajgc by wkiadka byta przy-
klejona dokladnie w osi podiuz-
nej pokrywy.

Po doktadnym wygtadzeniu pa-
pierem sciernym wszystkich wy-
konanych ze sklejki elementéw
schowkéw i obudowy, powleka
sie je pokostem lub farbg pod-
ktadowq, a nastgpnie nawierzch-
niowq. Pokrywy (5) i wkiadki (4)

nie nalezy malowaé.

Na podst. ,,Complete do-it-your-
self manual” oprac. (jp)

Rys. 2. Czesci pojemnika i obu-
dowy

Rys. 3. Sposéb rozrysowania na
arkuszu sklejki: a) s$cianek (1)
pojemnika; b) bokéw (7) obu-
dowy pojemnikdéw

Zestawienie cizgsci i materialow

Material
Nr czeici A~ 18 Liczba czesci N S
azwa czesci azwa, rodza
g fys: Y " tszt) i gatunek ; Wymiary (mm)
1 Scianka przednia i tylna 8 sklejka 75X 75X8
schowka
2 Bok schowka 8 sklejka 67X61X8
3 Dno schowka 4 sklejka 75X 61X8
4 Pokrywa 4 plyta widrowa 60X 34X 10
5 Wktadka pokrywy 4 plyta wiérowa 77X75X10
6 Kotek 48 drewno, buk ¢® 6X12
7 Bok obudowy 2 sklejka 83X77X8
8 Dno obudowy 1 sklejka 305X 69X 8
9 Tyt obudowy 1 sklejka 305X83X8
100 Whkret 40 stal lub mosiqdz @ 4X15




Stojak |

do |
czasopism |
JERZY PIETRZYK

Rys. 1. Stojak na czasopisma




Stojak na czasopisma (rys.
1) mozna przenosi¢ i usta-
wia¢ w dowolnym miejscu.
Wykonuje sie go z drewna
~ dowolnego gatunku. Najle-
- piej jednak nadaje sie dre-
~ wno sosnowe. Suche i'bez-

sekowe kawatki deski na-
lezy obustronnie ostrugacé.
Z ostruganych desek wyci-
na sie czesci stojaka ozna-
czone numerami od 1 do 4,
opilowuje je tarnikiem oraz
wygtadza plaszczyzny prze-

ciecia (papierem sciernym),
zachowujqc wymiary poda-
ne na rysunkach 2 i 3.

Watki (5) i (6) mozna wy-
strugac z listwy o przekroju
kwadratowym, wygladzajqc
je papierem $ciernym lub

E Rys. 2. Czesici drewniane stojaka




odciqé z kija od szczotki.
Sposéb osadzenia walkéw
(5) w elementach stojaka
przedstawia szczegdét | na
rysunku 1 (rozwigzanie A
i B). Tak wiec koncowki
watka mozna opitowaé do

érednicy 15 mm i takie sa-
me otwory wywierci¢ w ig-
czonych elementach (roz-
wigzanie A) lub potgczenie
nawierci¢ wiertlem o sred-
nicy 8 mm na glebokosc I,
wykonujgc otwory dostoso-

Rys. 3. Rozmieszczenie i ksztalty wyciec w gdrnej listwie

|

@)

Rys. 4. Sposoby polqczenia tkaniny z walkiem: a) gwozdzikami,

b) przez zaszycie

Zestawienie czesci i materialow

wane do pelnej $rednicy
waltkéw, a nastepnie w ot-
woér wbié drewniany kolek
o dlugosci | — 2 mm (rys. 1,
szczegdl |, rozwigzanie
Przed polgczeniem nog (1)
i (2) z tgcznikami (3) i (4)
oraz watkami (5) przylega-
jace powierzchnie nég na-
lezy posmarowaé klejem
do drewna. Nogi przednie
(2) i lqczniki dolne (3) row-
niez skleja sie, wzmacnia-
jac poltaczenie kolkami (8), |
rozmieszczonymi w sposob
pokazany na rysunku 1,
szczegd! Il

Po sklejeniu catego stoja-
ka, jego powierzchnie na-
lezy wyszlifowa¢ papierem
éciernym i pomalowa¢ bez-
barwnym lakierem do drew-
na (poliwinylowym), nie wy- |
taczajgc watka przestawne-
go (6).

Z dowolnej tkaniny trzeba
wykonaé¢ kieszen (7) na
czasopisma. Do watkéw (5)
i (6) mozna jgq przybi¢
gwozdziamj do drewna (te-
ksami dlugosci 15 mm) lub
przyszyé, owijajac walek
tkaning (rys. 4b).

Nr czeici Liczba czesci Materiat
wg rys. 1 Nawa czeéct (s2t.) ; .
Nazwa, rodzaj i gatunek | Wymiary wyjsciowe (mm)

1 Noga tylna 2 deska sosnowa 19X 75X 530
2 Noga przednia 2 deska sosnowa 19X 75X530
3 tqcznik dolny 2 deska sosnowa 19X 75X 310
4 tqcznik gérny 2 deska sosnowa 19X75X310
5 Watek staly 3 listwa bukowa 32X 32X 450
6 Watek przestawny 1 listwa bukowa 32X 32X 485
4 Kieszern 1 dowolna tkanina 370X 750
8 Kotki 4 drewno bukowe @10 =80




Zestawienie czesci i materialow

wf‘

Lawieszana

skrzynia

Uzupelnieniem wyposaienia po-
koju dziecinnego jest skrzynia
na zabawki umieszczona na
wozku, ktérq takie moina zawie-
si¢ na $cianie (rys. 1a, b, ¢).
Dziecko po skonczonej zabawie
zbiera zabawki, przewoiqc skrzy-
nig, a nastepnie latwo zawiesza
ja na scianie. Do wykonania
skrzyni wraz z listwami do za-
wieszenia oraz wézka sq potrzeb-
ne materialy podane w zestawie-
niu. Po przygotowaniu czesci z
zachowaniem wymiaréw i ksztal-
tow pokazanych na rysunku 2
mozna przystgpi¢é do montaiu.
Rozpoczyna sie¢ go od posmaro-
wania klejem i przybicia gwoi-
dziami (101) dna (3) do listew

i wézka sq nastqpu;qcc
~ ~ sklejka =6 mm,
. = sklejka % 12 mm,

arkusz o wymiarach 1105X752 mm,
arkusz o wymiarach 465X425 mm,

- listwa bukowa

790 mm,

" Nr czeici f Nazwe ccebel Liczba czeici Material
wg rys. 1 ] (szt.) Nazwa, rodzaj, gatunek Wymiary (mm)
1 Scianka boczna 2 sklejka 375X 375X6
2 Scianka przednia i tylna 2 sklejka 375X363X6
3 Dno 1 sklejka 363X363X6
4 Pokrywa 1 sklejka 363X 363X 6
5 Listwa boczna 2 ‘| drewno, sosna 363X22X22
6 Listwa przednia i tylna 2 drewno, sosna 319X22X22
7 Stupek 4 drewno, sosna 285X 22X 22
8 Wieszak 1 drewno, buk albo dagb 363X 46X 22
9 Listwa naicienna 1 drewno, buk albo dgb 425X 46X 22
10 Listwa dystansujqca 1 drewno, sosna 425X 46X22
1" Plyta wézka 1 sklejka 465X 425X 12
12 Listwa boczna wézka 2 drewno, sosna 425X 22X 22
13 Listwa przednia i tylna wézka 2 drewno, sosna 381X22X22
100 Samonastawne kétko z wkretami 4 handlowe @ 40
101 Gwéidi 025 kg stal albo mosiqdz ® 3x20
102 | Whkret 3 stal albo mosiqdz ¢ 4x25
103 Tuleja rozpreina 6 tworzywo sztuczne o8
104 Wkret ze tbem stozkowym do drewna 6 stal ¢ 5%50
105 Linka nylonowa 1 nylon @ 6 dlugoié
wg potrzeb
anne ilosci d trzebnego do k skrzyni ~ listwa sosnowa 22X22 mm o dlugosci 1800 mm,

lub dgbowa 22X46 mm o dlugo&el

- Iishvu' sosnowa 22X46 mm o dlugosei 425 mm.




bocznych (5) oraz listew: przed-
niej i tylnej (6). Nastepnie w je-
dnym z przednich naroinikéw dna
ustawia sie stupek (7), smaruje
klejem jego zewnetrzne pionowe
powierzchnie i przybijo do niego
scianke bocznq (1) oraz przed-
nig (2). W taki sam sposéb u-
stawia sie pozostale stupki i
przytwierdza do nich drugq
scianke bocznq oraz scianke
tylng. Przed przymocowaniem
scianki tylnej przykreca sie do
niej wkretami (102) wieszak (8),
uwazajqc by jego odleglosé od
gérnej krawedzi wynosita 60 mm
(rys. 1a). Po zmontowaniu skrzy-
ni zaokrggla sie wszystkie kra-
wedzie zewnetrzne oraz dopa-
sowuje pokrywe (4), ktéra powin-
na swobodnie zmiesécié¢ sie mieg-
dzy $ciankami i oprze¢ sig na
stupkach (7).

Do zawieszenia skrzyni na scia-
nie stuzy listwa nascienna (9).
W celu jej przytwierdzenia osa-
dza sie w $cianie tuleje roz-
preine (103), przykrecajqc list-
we wkretami (104). Dolna pfa-
szczyzna listwy powinna byé od-
legla od podlogi o 580 mm
{rys. 1b). W taki sam sposéb
nalezy przymocowaé do sciany
listwe dystansujqcq (10). Musi
ona przebiegaé réwnolegle do
listwy nasiciennej w odlegtosci
200 mm (rys. 1b). Montai woz-
ka (rys. 1c) polega na przybiciu
do plyty (11) listew bocznych
(12) oraz przedniej i tylnej (13),
przy czym polgczenia wzmacnia
sie klejem. Na tym etapie pracy
skrzynie i wézek moina poma-
lowaé lakierem podkladowym i
nawierzchniowym w kolorze
dostosowanym do wystroju wnet-
rza. Po wyschnigciu lakieru na-
lezy przykrecié kétka samona-
stawne (100), zachowujgc ich
polozenie pokazane na rysunku
1 (szczegd! 1), a przez otwory
@ 6 przewlec konce linki nylo-
nowej (105) i zawigzaé na nich
wezly oporowe. By zapobiec roz-
krecaniu linki, jej konce moina
stopi¢ w plomieniu zapatki lub
swiecy.

Na podst. ,,Complete do-it-your-
self manual” oprac. (jp)

Rys. 1. Skrzynia na zabawki: a - konstrukcja, b — sposéb zawie-
szenia na scianie, ¢ — konstrukcja wézka

Rys. 2. Czesci skrzyni, zawieszenia i wozka




Regatl zlodzi

TERESA KUCZYNSKA

Niewielkim nakladem pracy z wystuzonej drewnianej laj-
by moina zrobié regal do pokoju miodziezowego. W tym
celu za pomocq cykliny lub odpowiedniego rozpuszczal-
nika nalezy usunqgé resztki farby pokrywajqcej t6dz, a
nastepnie powierzchnie wyczyscié¢ jeszcze papierem Scier-
nym. Nie nalezy przejmowaé sie peknigciami listew lub
szparami, gdyz one dodadzq uroku meblowi. Regal-
-16dz moina pomalowaé farbqg olejna.

Pétki na zabawki lub ksiqzki opiera sie na przybitych do
bokéw todzi listewkach. :

tédz ustawia sie plaskim koncem (rufg) na podlodze.
Jesli jest ona szeroka i niezbyt wysoka, nie wymaga zad-
nego przymocowania. Wyiszq przytwierdza sie do po-
dlogi, przybijajqc wzdluz krawedzi listwe przypodlogowq.

lzolowanie
przewodow

Do izol ia lqczonych pr
zamiast typowej tasmy izolacyjnej
moina uiyé¢ kawalkéw rurki ze sztucz-
nego tworzywa lub paskéw folii. Naj-
lepiej jesli jest to tworzywo termo-
kurczliwe, ktére pod wplywem ciepla
kurezy sie i dokladni i i

! ia z druté Inne y
trzeba po pod iu docisngé YP
cami.

(wal)

Ochrona $rub
przed korozjq

Gwinty srub lqczqcych korpusy maszyn

pr h w war h duiej wil-
gotnosci naleiy pokryé mieszaning
loju z grafif Grafit kuje sie

przez starcie na papiorze sciernym

za gt 16wk o
4-8 B.

(al)




Wyplatan

siedziska

Stedznskc z plecuonkn zuzywajq sie szybko Wykoname nowego “nie

jest ani trudne, ani nie wymaga zadnych narzedu Surowiec moi-
na tez latwo zdobyc Moze nim byé sznurek, rogoiyna lub sitowie,

ktére zbiera sie w sierpniu.

Przed wyplataniem nalezy je wlozyé

na 15 minut do zimnej wody, po czym wyjaé, strzepnqé i przez
24 godziny trzymaé pod ciezkim, ale elastycznym przykryciem. -
Kolejnos¢ tych czynnoici i sposob wyplatania siedzisk o réinych
ksztattach przedstawiono na rysunkach od 1 do 5.

Rys. 1. Wyplamme rozpoczyna sig od
dzi k I Widk-

/I"~“
AL U R A

»

b’ o ’Il

Rys. 2. Kolejne wlékna (qczy si¢ osem-
k ! S i byé

lewej dolnej

14 e ) ktdre pi y by

no owija sig woké! ra icdziska tak,
by jeden jego koniec byl dociskany
do ramy. Wolny koniec prowadzi sie
w prawo wzxdlui ramy, owijajqc jq w
naroinikach

sch pod

& .‘“"‘ - ’

23y

Rys. 3. Stopniowo pokrywa sie  po-
wierzchnig siedziska plecionkq uwaia-
jqc, aby widkna byly mocno naplegie
i sicisle do siebie przylegaly.
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Rys. 4. Przy prostokqtnym siedzlsxu
po wypleceniu weiszych bokdw w srod-
ku pozostaje otwarte pole. Wypetnia
sig je splotem prostym.

if-

kL

I
I

Rys. 5. Przy trapezowym ksztalcie sie-
dziska (z dluiszym: pnednlm: I krét-
stym: ylny i) wy je sie

nle wokél dluiuel listwy.




Suszarka

 lazienkowa

' JERZY PIETRZYK

Konstrukcja suszarki o re-
gulowanej wysokosci polo-
zenia (rys. 1) jest prosta, g
koszt materialéw niewielki.
Jej rame tworzq listwy dre-
wniane o przekroju 40X 40
mm (rys. 2). Dlugos$é listew
dostosowuje sie do wymia-
row tazienki i szerokosci
wanny. Elementy ramy naj-

lepiej polqczyé klejem wo-
doodpornym (kaskamit lub
zywica  epoksydowa) i
wzmocni¢ dodatkowo mo-
sieznymi wkretami do drew-

na.
W krétszych bokach ramy
nalezy wywierci¢ po 6 od-
powiadajqcych sobie otwo-
réw przelotowych o $redni-

cy 45 mm. W naroznikach
umieszcza sie 4 stalowe
haczyki, wkrecone gteboko
w drewno. Mozna je zastg-
pi¢ katownikami z blachy
mosieinej o grubosci 2 mm,
zamocowanymi $rubami M
4X 50 z podktadkami i na-
kretkami. Sluzqg one do
przywigzywania linek nos-
nych. Gotowg rame maluje
sie 3-krotnie bezbarwnym
lakierem olejnym lub lakie-
rem  chemoutwardzalnym
do parkietéw.

Do zawieszenia suszarki
stuzq cztery krqzki ze sztu-
cznego tworzywa (np. mo-
delarskie kétka samocho-
dowe bez opon), zamoco-
wane w metalowych o-
bejmach. Obejmy wykonu-
je sie z mosieznej blachy
(o grubosci 2 mm), zacho-
wujqc ksztatt i wymiary wg
rysunku 3. Jako rolke kieru-
jqcq linek nosnych moina
zastosowad drewniang
szpulke od nici, osadzong
w obejmie wykonanej zgo-
dnie z rysunkiem 3. Obej-
ma rolki jest zamocowana
na dwéch kotkach.

Kolki mocujgce obejmy
krgzkéw i rolki majg $red-
nice 10 mm i dlugosé przy-
najmniej 60 mm, zas$ ich
rozstawienie powinno byé
zgodne z rozstawieniem
hakéw lub kgtownikéw na
ramie suszarki. Po osadze-
niu kotkéw mocuje sie do
nich obejmy i wklada w nie
krazki, oddzielajgc je z
kaidei strony mosigznymi
podkladkami o grubosci
nie wiekszej niz 0,4-0,5
mm. Osie krqikdw moina
zrobi¢ ze stalowych wkre-
tow M 4X30 mm. Wkrety
nalezy cienko pokry¢ sma-
rem, a nastepnie wlozyé je




Rys. 1. Konstrukcja suszarki

1100 = 1200

2

Rys. 2. Rama

w obejmy z krqzkami i za-
bezpieczyé po drugiej stro-
nie nakretkami z przeciw-

nakretkami.

Nakretki

do-

kreca sie tak, aby krazki
mogly obracaé sie swobod-
nie bez luzu poprzeczne-
go. Rolke ze szpulki mocu-

je sie na stalowej osi na |
wcisk, réwniez oddzielajgc
ja od obejmy podkladkami.
Po tej czynnosci nalezy roz-
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Rys. 3. Ksztalt i wymiary obejm:

krqzka i rolki

Zestawienie czesci i materialow

piq¢ sznurki do bielizny.
Koniec sznurka wigze sie w
mocny wezel oporowy, a
reszte przewleka przez o-
twory w listwach poprzecz-
nych. Po ostatnim pasmie
sprawdza sig naciqg sznur-
ka, mocujgc jego koniec
drugim wezlem oporowym.
Do uchwytéw w ramie przy-
wigzuje sie cztery dlugie
mocne linki o s$rednicy 6
mm i przeprowadza je
przez poszczegodlne krqzki,
a nastepnie — wszystkie ra-
zem — przez rolke. Z kolei
suszarke nalezy opusci¢ do
najnizszego polozenia nad
wanng, a linki nosne zwiq-
zaé¢ razem w mocny wezel
w odlegltosci ok. 30 cm od
rolki. Tym samym wezlem
mocuje sie do linek grub-
szq linke zbiorczq, stuiqcq
do podnoszenia i opusz-
czania suszarki.

Na $cianie lazienki umiesz-
cza sie haczyk do bloko-
wania suszarki w odpo-
wiednim polozeniu i mocu-
je do linki zbiorczej 2 sta-
lowe pierscienie w takich
miejscach, by dolne kélko
utrzymywalo suszarke w po-
lozeniu opuszczonym, gérne
za$ — w poloieniu najwyz-
szym.

" Material
Nr czesci ) I.vcx:c.
wg rys. 1 Nazwa czeici (:z:)ﬂ Nazwa, rodzaj i gatunek Wymiary
1 Listwa podtuina 2 drewno debowe 40X 40X 1100-1200 mm
2 Listwa poprzeczna 2 drewno debowe 40X 40X 560
3 Sznur 1 sznur bawelniany lub 9m @ 4 mm
nylonowy
4 Element mocujqcy obejme 4 blacha mosiezna 72X14X2 mm
5 Linka 4 sznur bawelniany lub 0m ®6mm
nylonowy
6 Krqiek 4 tworzywo sztuczne ¢ 40X12 mm
7 Obejma krqika 4 blacha mosieina 104X14X2 mm
8 Obejma rolki kierujqcej 1 blacha mosieina 140X20, #3 mm
9 Of rolki kieru)qcej 1 mosiqdz ® 5X80 mm
10 Rolka kierujqca 1 drewno szpulka od nici
100 Hak 4 stal ® 4 mm niklowany
do wkrecania w dre-
wno
101 Wkret do drewna 10 stal ® 4X66 mm
102 Kotek rozporowy 10 tworzywo sztuczne @ 10X60 mm
103 Nit 4 stal @ 4X10 mm
104 Whkret 4 mosiqdz M 4X30 mm (dlugosé
gwintu 10 mm)
105 Nakretka 8 mosiqdz M s
106 Podktadka 8 mosiqdz @ 4X10X0,5
107 Podkladka 2 mosiqdz @ 5X12X0,5
108 Wkret do drewna 8 mosiqdz @ 4X35 mm




Drzwiczki
w
obudowie
wanny

ANDRZEJ GRELA
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Szczegdly konstrukcji oraz sposob zamocowania drzwiczek

Miejsce pod wannq moina wy-
korzystaé na  przechowywanie
érodkéw piorgcych, misek plasty-
kowych, szczotek itp. Jesli wanna
jest obudowana, trzeba w jej
obudowie zrobi¢ drzwiczki, kto-
re nalezy umiesci¢ w przeciwnym
koficu niz otwér odplywowy.
Otwér w scianie obudowy wyko-
nuje si¢ tak, aby jego gérna
krawedz stanowilo obrzeze wan-
ny, a jeden z bokéw - sciana
lazienki. Szerokos¢ i wysokosé
otworu dostosowuje sie¢ do wy-
miaréw plytek glazury. W przed-
stawionym rozwiqzaniu odpowia-
da on powierzchni szesciu ply-
tek glazury i ma wymiary 455X
X310 mm. Konstrukcje i sposéb
umocowania drzwiczek pokazano

na rysunku.

Ptyte drzwiczek (1) moina wy-
konaé¢ ze sklejki lub sklejonych
Wikolem dwéch plyt pilsniowych
o grubosci 8 mm z fornirowymi
przekladkami. Po przygotowaniu
piyty wyznacza sie na niej miej-
sca mocowania zawiaséw (sq to
zawiasy od szafek kuchennych
sprzedawane razem z wkretami).
W tym celu trasuje sie poloze-
nie otwordw pod ,,puszki” zawia-
sow. Krawedzie otworéw powin-
ny znajdowaé sie w odleglosci
5 mm od krawedzi plyty, za$ ich
érednice nalezy doktadnie do-
pasowaé do srednicy ,,puszki”
zawiasu. Otwory wierci sig¢ lub
wycina przelotowo przez calqg
grubosé plyty (1).

Kolejnym etapem pracy jest przy-
klejenie glazury do plyty drzwi-




czek. Moino do tego celu uiyé
klej Osakryl. Zochowuje on jed-
nak dlugo elastycznosé¢ i plytki
mogq ,splywaé¢” z drzwiczek.
Dlatego lepiej zastosowaé dwu-
skladnikowy klej Distal. Po zwiq-
zaniu kleju szczeliny miedzy ply-
tkami, do pofowy ich wysokosci,
wypelnia sie réwniez Distalem.
Po wyschnigciu kleju wypelnia
sie je zaczynem z bialego ce-
mentu.

W otworach pod ,puszki” zo-
wiaséw na plytki glazury dobrze
jest dodatkowo potozyé warstwe
Distalu. W ten sposéb utworzy
sie ,zaczepy”, ktére zabezpie-
czq plytki przed splywaniem. Po
przyklejeniu glazury w otwory
wklada sie zawiasy, a do plyty
drzwiczek (1) przyklada stupek
(2), trasuje pofozenie i mocuje
wkretami drugq czgsé zawiasow.
Nastepnie odlgcza sie stupek od
drzwiczek i ustala jego pofoze-
nie w otworze obudowy wanny.
Powierzchnia boczna stupka po-
winna byé ustawiona w odle-
glosci 25 mm od powierzchni
sciany obudowy wanny (rys.). W
tej pozycji nalezy wyznaczyé po-
fozenie i wykonaé otwory na

Zestawienie czesci i materialow

iiciba Nr Material _
czgici Nazwa czesci czesdci Naiwa, rodzaj W'y'm-mry
(szt.) . wg rys. i gatunek wy(jls::)we
1 Plyta drzwiczek 1 sklejka 455X 305X 16
wodoodporna
2 Stupek 1 deska sosnowa 25X100X 460
101 Plytka glazury 6 handlowa 150X 150X 6
102 Zawias 2 handlowy
103 Uchwyt 1 handlowy
104 Wkrety do metalu 2 stal lub mosiqdz | M3X25
105 Wkrety do drew- 2 stal lub mosiqdz | @ 5X75
na ze tbem stoi-
kowym

wkrety (105). W odpowiadajq-
cych im miejscach w scianie
fazienki umieszcza sie rozpreine
tuleje ze sztucznego tworzywa, w
ktore nastepnie wkreca sie wkre-
ty (105) mocujgce stupek (2).
Do drzwiczek wkretami (104)
przykreca sie uchwyt (103). U-
fatwia on otwieranie i zamyka-
nie drzwiczek. Gotowe drzwicz-
ki zawiesza sie na zawiasach
(102), a ich pofozenie w plasz-
czyinie Sciany obudowy ustala

sie za pomocq wkretéw regula-
cyjnych  zawiaséw. Odstonigte
powierzchnie plyty drzwiczek oraz
sfupek maluje sie lakierem olej-
nym lub pokostem.

Rys. Juliusz Puchalski




Zwijana
markiza

FRANCISZEK
KROL

Podstawowymi elementami
markizy sq: wsporniki (1),
uchwyty (4), walek (2), za-
stona (5) oraz korba skia-
dajgca sie z ramienia (8),
rolki (9) i uchwytu (10) (rys.

1).
Wsporniki (1) sq polgczone
przegubowo z uchwytami

Zestawienie czeici i materialow

Nr iiciba Material
cxesci sci
wg Nazwa czeici cxqscl
et R (szt.) rodzaj i k Wymiary wyjiciowe (mm)
1 Wspornik 2 d buk lub deb 25X 35 1=1000
2 Walek 1 drewno bukowe lub debowe | ¢ 40 I=b
3 Podktadka 2 mosiqdz +3 @ 40
4 Uchwyt 2 mosiqdz # 3X50X55
5 Zastona 1 tkanina wg wymiaréw okna
6 Pret 1 stal ® 3 I=b
7 Ciegno 1 nylon ® 1 do 1,5

| — ustalié przy montaiu

8 Ramie korby 1 drewno bukowe lub debowe | 14X25 I=110
9 Rolka 1 drewno bukowe lub debowe | ¢ 30 I=20
10 Uchwyt do korby 1 drewno bukowe lub debowe | ¢ 24 1=55
1 Sworzern zabezpieczajqcy 1 stal ¢ 5 1=60
100 Whkret ze tbem stozkowym 4 stal @ 3X10
L do drewna
101 Wkret ze {bem stoikowym do drewna 3 stal ¢ 3X20
102 Wkret ze tbem stozkowym do drewna 4 stal ¢ 5X40
103 Whkret ze lbem szeiciokatnym do drewna 1 stal ® 5X4a5
104 Podkiadka 3 2 stal ® 55
105 Sruba 1 stal M 5X35
106 Podkiadka sprezysta 3 stal ® 51
107 Naokretka szesciokqtna 3 stal M5
108 | Sruba 1 stal M 5X60
109 Wkret palgkowy 4 [}
Gwoidzie tapicerskie i nici wg

potrzeb
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Rys. 1. Markiza i sposéb jej zamocowania do oscieinicy okna

(4) i obrotowo z watkiem
(2). Do lewego (patrzgc od
wnetrza pokoju) wspornika
jest przymocowana korba
umozliwiajgca  nawijanie
ciegna (7) na rolke (9). Po-
woduje to obracanie watka
(2), wokot ktérego ciegno
jest kilkakrotnie owiniete.

Zastona (5) przytwierdzona
jedng krawedzig do oscie-
znicy okna (rys. 1, szczegdt
E), a drugg do watka, jest
zwijana (podnoszona) lub
rozwijana (opuszczana),

gdy walek wykonuje ruch

obrotowy. Po opuszczeniu
zastony do dowolnego po-
tozenia unieruchamia sie
ja w okreslonej pozycji
przez polgczenie sworzniem
(11) ramienia korby (8) ze
wspornikiem (1).

Po wykonaniu czeéci wed-
tug rysunku 2 i skompleto-
waniu elementéw znormali-
zowanych (tab.), moina
przystapi¢ do montazu mar-
kizy na oscieznicy okna.
Rozpoczyna sie go od przy-
bicia obrebionej krawedzi
zastony (5) do watka (2)

gwozdziami  tapicerskimi.
Nastepnie nalezy polgczyé
wsporniki (1) z uchwytami
(4) i watkiem (2) w sposéb
pokazany na rysunku 1
(przekroje B-B oraz D-D)
zwracajgc uwage na to,
aby podtoczony koniec watl-
ka znalazl sie przy lewym
wsporniku (patrzqc od wne-

trza pokoju). Nastepnie
przez  tunel utworzony
wzdluz zeszytej krawedzi

zastony (5) (rys. 1, szczegél
E) przewleka sie pret (6) i
w miejscach jego zawiesze-
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Rys. 2. Czeici i zespoly markizy

nia na wkretach (109) na-
cina sie tkanine zaslony na
tyle, aby moina bylo za-
czepi¢ pret na zagietych
koricach wkretéw. Po tych
czynnosciach zastone na-
wija sie¢ na watek i na czas
montazu owija sznurkiem.
Jeden koniec ciegna (7)
przytwierdza sie do podto-
czonego fragmentu watka
(2) i nawija na te czesé
watka odcinek ciggna réw-
ny diugosci zastony plus
dwa zwoje. Drugi, wolny
koniec ciegna, owija sie co
najmniej dwukrotnie (dwa
petne zwoje) na rolce (9)
i $rubg (108) wraz z pod-
ktadkami i nakretkq (107)
faczy sie korbe z lewym
wspornikiem (1), zabezpie-
czajgc jg sworzniem przed
niepozqdanym obrotem.

(11). Nastepnie wklada sie
go w otwor J 55 mm wy-
wiercony we wsporniku (1),
zgodnie z polozeniem o-
tworu @ 55 mm w
ramieniu korby (8). W ta-
kim polozeniu czesci mar-
kize zawiesza sie na wkre-
tach (109), ktére wczesniej
nalezy wkreci¢ w oscieinice
okna, oznaczajqc potozenie
uchwytéw (4) na pionowych
elementach oscieinicy i
przykrecajgc je wkretami
(102).

Ostatniq  czynnoscig jest
usuniecie sznurka, ktorym
zastona (5) byta przywiqza-
na do watka (2). Od tego
momentu mozna markize
opuszczaé do potrzebnej
wysokosci. Zwinigta przyle-
ga do oscieznicy i jest pra-
wie niewidoczna.

Zachowanie
prostopadtosci ram

Przy ykony

lub ram obrazéw najwieksze trudno-
%i sprowi Y ei . Wkt
bokéw oraz dokladne ich sklejenie.
e Y tych $ci
umoiliwia prosty przyrzqd.

Na plycie skiejki lub grubej tektury
rysuje sig kqt prosty i wzdluz linii
jego ramion przykreca dwa klocki
(listwy) o dlugoici nie mniejszej nit
3/8 boku i gruboici odpowiadajqcej

Rorhled:

Wyciete, obrobione i lekko sklejone
boki ramy dociska sie jed i
do klocké kuj tadny kqt
prosty. Calosé naleiy obwiqzaé mocno
gumowq tasmq i pozostawi¢ do cal-
kowitego wyschnigcia kleju. (al)

Powtorne
osadzanie tulei

o] Yy w lanej sci roz-
preiny kolek ze sztucznego tworzywa
pod wplywem zmiennych obciqieh

czesto wypada mimo mocnego dokrg-
cenia wkreta. Cegla wykrusza sie
i trudno w tym otworze ponownie
osadzi¢ kolek. Moina to zrobi¢ pod

s e N . .
utwardzene klejem Wikol lub innym,
np. do tapet wi h

0




Naprawa
wyrobéw
ze szkla

i ceramiki

Ucha dzbankéw,
filizanek,

kubkéw

Kieliszki

Szkto no ogét tlucze sie na dro-
bne kawalsczki. Jesli jednak ich
krowedzie sq gladkie i nie bra-
kuje zodnego, moina prébowac
polqczyé je jednym z wymienio-
nych klejéw. Krawedzie kazdego
wiekszego kawatka nalezy prze-
trze¢ drobnoziarnistym papierem
éciernym, a nastepnie klei¢
mniejsze odlamki, tworzqc wig-
ksze kawalki, oz pozostang do
sklejenio dwie czesci.

Rys. 1. Kawatki kieliszka uloiy¢ w ko-
lejnosci sklejania

Stluczone wyroby szklane, porcelanowe, gliniane i kamienne mo:-
na lqczyé klejami o nazwie Epidian 100,101 oraz Cyjanopan BA4.
Czesci, ktore trzeba skleié, a szczegdlnie ich krawedzie nalety
dokladnie wyszorowaé proszkiem i wysuszyé, a przed klejeniem
starannie odtlusci¢ np. benzynq ekstrakcyjng, gdyz zaden klej
nie wigze sie z zatluszczonq i wilgotnq powierzchniq. Naczynia
szklane, porcelanowe oraz kamienne moina szybko wysuszyé w
nagrzanym piecyku; gliniane — najlepiej uloiyé w cieplym miej-
scu i zostawi¢ na dwa dni. Wyszorowane i wysuszone czesci
trzeba sprébowaé zloiyé w catosé, by sprawdzi¢, jok do siebie
pasujg i czy nie brakuje jakiegos kawalka. Jesli czesci jest
wiele — najlepiej je ponumerowaé w kolejnosci skiadania. Skle-
janie nalezy rozpoczaé od lqczenia malych kawalkéw, tworzqc
z nich wieksze czesci. Sklejong z kilku kawatkéw czesé nalezy
zostawi¢ do czasu zwiqzania kleju, po czym przyklejaé do niej
nastepne.

Sklejanie ucha rozpoczyna sie
od lIqczenia odlamkéw w wiek-
sze czesci. W kaidej sklejonej
czesci klej musi wyschngé, by
nastepnie mozna bylo polqczyé
je w cale ucho.

Rys. 4. Czesci ucha umyé, wysuszyé
i uloiyé w kolejnoici sktadania

Rys. 2. Twardnienie kleju na poszcze-
golnych kawatkoch moina przyspieszyc,
kierujgc na nie strumien gorqcego
powietrza z suszarki do wlosow

Rys. 5. Po sklejeniu w;zy:ikjc_h czesci
i wyschnieciu kleju noleiy przykleic

ucho do y ymocowac je
tasmq somoprzylepnq lub plastrem.
Jesli i tato uszkodzol w

miejscu, w ktérym oderwalo. sie ucho,
trzeba daoé wiecej kleju, by wypelni¢
ubytek. Wycieki kleju na zewnetrzne,
sklejone powierzchnie naczynio usuwa
sie, a samq powierzchnig starannie
czysci ot

Rys. 3. Klejenie kieliszka ulatwia maly
scisk, zrobiony z odpadkowych kawal-
kow drewna. W deseczce podtrzymu-
jgcej goérnq czesé kieliszka trzebo
wycigé szczeling, by po wyschnieciu
kleju moina bylo wyjqé kieliszek ze
scisku

Rys. 6. Wieksze ubytki moina wypel-
Al Al epokiydi oy
wajgc to miej: - dla ieni
~ klejem :




Miseczki

Przed sklejoniem nalezy przy-
gotowaé podstawke ze szkliwio-
nej plytki ceramicznej (glazury)
oraz kawatki folii aluminiowej
o wielkosci powierzchni pod-
stawki

* Rys. 7. Szpachléwke ~naleiy nakladaé

9 Y9 q P
zwilzonymi w wodzie z mydlem. Po-
wierzchnie - obok wypelnienia trzeba
oczyscié. Powierzchnia szpachléwki na

ubytku powinna by¢é nieco niiej od

powierzchni szkliwowej. Wypelni ja od-
powiednio zabarwiony klej

Rys. 8.
léwka stwardnieje, nalezy przygotowac
klej o barwie naczynia (niewielkq
iloi¢ kleju zmieszaé z odpowiednim
barwnikiem pig wym) i p lowac

nim ubytek

Rys. 9. Mnieisze ubytki, nrp.w na obrze-

iu kubko, moina wypeini¢ zabarwio- |

nym klejem i

wysuszyé ciepfym po-
X szarki do wioso

Po 15 godzinach, g]:ly szpach- -

Rys. 10. Wszystkie kawatki zebrad,
uloiyé i zdecydowaé, ktére z nich
sklejaé najpierw. W przypadku mise-
czek najpierw skleja sie duie czgsci,
zaé drobne na koncu. Ubytki po ma-
tych odtamkach wypelnia sie klejem

Rys. 11. Wzdlui wszystkich peknigé —
najblizej jak tylko moina - przykleja
sie tasme samaprzylepnq, aby nie po-
brudzié klejem szkliwo powierzchni.
Aby taima dobrze przylegata do kra-

wedzi peknieé, poloionych wzdfui
trojwymiarowych  krzywizn, nalezy jq
ponacinaé

Rys. 12. No obie lqczone powierz-
chnie trzeba naloiyé dwie lub trzy
warstwy  kleju. Ostrym narzedziem

wprowadza sig go w pory naczynia.
Kolejnqg warstwe kleju naktada sie
wowczas, gdy poprzednia podeschnie
(nie jest lepka)

Rys. 13. Czystym ostrym pai gzkiem
naleiy delikatnie zeskrobaé klej 2 kra -
wedzi pekniecia. Usuniecie jego nad-
miaru sprawi, ie klejone miejsce be-
dzie prawie niewidoczne

Rys. 18. Klejone naczynie umieszcza
sie na podstawce, na ktdrej wkiada
sie je do piecyka i po docisnieciu
czeéci ostrym patyczkiem usuwa sig
nadmiar kleju wycisnietego ze zlqczy.
Aby klejone naczynie nie przywario
do podstowki, naleiy pokryé je foliq
aluminiowq

Rys. 15. No  czas  wiqzania kleju
(14-18 godzin) Iqczone czesci naczy-
nia naleiy docisngé tasmami samo-
przylepnymi, przyklejajgc je w poprzek
linii klejenia. leieli dysponuje sie
tasmami odpornymi na temperature,
czas wiqzania moina skréci¢é do okolo
30 minut, wkladajqc naprawione na-
czynie do pieca o temperaturze 422 K
(149°C)
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