


Maijstruj razem z nam

systematycznie
kupujac

encykiopedia,
od ‘ do z

cho¢ wigkszoéé w naszym redakcyjnym zespole stanowiq kobiety, to do tej pory
wydawalo sie nam jednak, ze majsterkowanie jest typowo meskim zajeciem,
a my stanowimy wyjqtek. Ostatnio do redakcji naplynely listy réwniez od Pan,
ktére — jak sie okazalo — sq naszymi stalymi Czytelniczkami.

Drodzy Czytelnicy,

Otéz nasze korespondentki, a gléwnie Panie Barbara Suchecka z Warszawy
i Iwona Gladysz z Biategostoku zwrdcily redakcji uwage, e faworyzuje pandw.
Jedna z Czytelniczek pisze: ,,Tyle czasu kupuje Waszq encyklopedie i oczekuje,
ie znajde w niej cos do zrobienia przez same kobiety, a tu ciqggle nic...".
A wiec mife Panie obiecujemy o Was pamietaé, zatujemy jedynie, Ze wczes-
niej nie podzielilyicie sie z nami tym spostrzezeniem. Bedziemy to robi¢ z
wielkq przyjemnosciq, a zaczynamy od tego zeszytu proponujqc obrus w sta-

rym stylu.

Warunki prenumeraty

Prenumeratorzy indywidualni, zamieszkali na wsi
i w malych miejscowosciach, oplacajq prenume-
rate w urzedach pocztowych i u doreczycieli.

Osoby zamieszkale w miastach, gdzie sq siedzi-
by oddzialéw RSW ,Prasa-Ksigika-Ruch”, uisz-
czajq oplate za prenumerate w urzedach poczto-
wych wlasciwych dla miejsca zamieszkania pre-
numeratora, uiywajqc ,blankietu wplaty” na ra-
chunek bankowy miejscowego oddzialu RSW
»Prasa-Ksigika-Ruch®. Instytucje i zaklady pracy
w miastach wojewédzkich i pozostatych miastach,

REDAKCJA

w ktérych znajdujq sie siedziby oddzialéw RSW
»Prasa-Ksiqgika-Ruch”, zamawiajq prenumerate
w tych oddzialach. Tam za$, gdzie nie ma tych
oddzialéow i na wsi, oplacajg prenumerate na
Foczcie i u doreczycieli.

renumerate ze zleceniem wysylki za granice
przyjmuje RSW ,Prasa-Ksiqika-Ruch”, Centrala
Kolportaiu Prasy i Wydawnictw, ul. Towarowa 28,
00-958 Warszawa, konto: PKO BP XV Oddzial
Warszawa Nr 1658-201045-139-11. Szczegdlowe
informacje na ten temat moina uzyskaé pod wy-
iej wymienionym adresem. Informacja telefonicz-
na nr 20-12-71 wewn. 577 lub 508.

Cena prenumeraty rocznej wynosi — 760 z!
poélrocznej — 380 zt
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JANUSZ
POLANSKI

Zlgcze widlicowe podwdjne
nalezy do zlqczy pétkrzyio-
wych (teowych) ptaskich
(rys. 1). Jest ono nierozbie-
ralne i bardzo wytrzymale,
a jednoczesnie stosunkowo
tatwe do wykonania. Zigcze
to stosuje sie w konstruk-
. cjach szkieletowych np. w
tych przypadkach gdy czes¢
| 1 (rys. 1) jest grubsza od
czeici 2. Podczas sklejania
wzajemnie przylegajacych
plaszczyzn zlqcza naleiy
kontrolowaé kqt prosty po-
migdzy plaszczyznami bocz-
nymi tqczonych czesci.

Zasady wykonywania
zlaczy widlicowych
podwdijnych

'-h_——————-————




Rys. 1. Czesici i elementy kon-
strukcyjne  zlqcza widlicowego
podwdjnego

Rys. 2. No czesci 2 prostopadle
do jej osi podiuinej trasuje sie
linie AB i CD odlegle o wartoic
»a’ réwnq szerokosci czesci 1

Rys. 3. Znacznikiem trasuje sie
linie EF i GH odlegle o wartoi¢
,1/3b". Zgodnie z liniami AB
i CD oraz pomiedzy tymi linia-
mi nacina sie odpad

Rys. 4. Odpad wybiera sig dlu-
tem

Rys. 5. Plaszczyzny czopa wyrow-
nuje sig tarnikiem lub pilnikiem

Rys. 6. Prowadzqc dluto skiero-
wane grzbietowq stronq do ob-
rabianej plaszczyzny usuwa sie
pozostaly po obrébce tarnikiem
materiof

Rys. 7. Na czesci 1 trasuje sie
linie KL, odleglq od plaszczyzny
czolowej czeici 1 o wartosé ,,c”
réwnq szerokosici czesci 2. Linie
K'K” i L’'L” odlegle od siebie o
,1/3b"” trasuje sie znacznikiem.
Przy linii K'L" wierci sie wiertlem
otwér o srednicy mniejszej o
1 mm od wartosici ,,1/3b"

Rys. 8. Zgodnie z liniami K'K”
i UL” pilq odcina sie odpad

Rys. 9. Pozostaly po wywierceniu
nadmiar mateflalu  wybiera sie
diutem. Czynnoié¢ te wykonuje
sie z dwdch stron czesci 1




Gwintowanie

reczne

mozna wierci¢ w stali ot-
wory o srednicy do 10 mm.
Uchwyty spotykanych wier-
tarek elektrycznych lub pne-
umatycznych pozwalajg mo-
cowaé wiertta o $rednicach
do 30 mm, mimo to $red-
nica wiercenia w petnym
materiale nie  powinna
przekraczaé 15 mm.

Na obrabianym materiale
nalezy wytrasowaé $rodek

Rys. 1. Obrébka otworéw a) wiercenie, b) powiercanie, c) fazowanie, d) poglebianie, e) rozwiercanie

Gwint uzyskuje sie przez
naciecie rowka (bruzdy)
wzdtuz linii $rubowej. Mo-
ze byé on wewnetrzny — na
nakretce lub zewnetrzny —
na srubie. Polqczenie gwin-
towe (skrecenie gwintu ze-
wnetrznego i wewnetrzne-
go) moze byé luine, suwli-
we lub ciasne. Taki sposdb
kojarzenia gwintéw, cha-
rakteryzujqcy ich wspdlpra-
ce, nosi nazwe pasowania.
Odpowiedni rodzaj paso-
wania mozna  otrzymaé
przez okreslone normami
polozenie pola tolerancji
(PN-77/M-02101, PN-77/M-
-02102, PN-77/M-02105).

Przed przystgpieniem do
naciecia gwintu wewnetrz-
nego nalezy wykonaé od-

powiedni otwér. W tabeli |
podano zalecane wielkosci
nominalne wiertel do ob-
robki, najczesciej wystepu-
jacych otworéw pod gwin-
ty metryczne w pracach
majsterkowiczow.

W zaleinosci od tego, czy
otwor wykonywany jest w
pefnym materiale, czy w
uprzednio wykonanym jui
otworze, o mniejszej sred-
nicy, rozroinia sie wierce-
nie pefne, zwane wierce-
niem (rys. 1a) oraz wierce-
nie wtoérne, nazywane po-
wiercaniem (rys. 1b). Sred-
nica wiercenia w peinym
materiale jest ograniczona
oporami skrawania. Prak-
tycznie wiertarkami reczny-
mi z napedem elektrycznym

otworu i lekko zaznaczyé
go punktakiem. Wiertarke
z zamocowanym wiertlem
nalezy ustawié prostopadle
do plaszczyzny przedmiotu.

Prostopadlosé  ustawienia
wiertarki recznej moie za-
pewnié¢ specjalny uchwyt.

Podczas wiercenia opory
skrawania nalezy regulo-
waé naciskiem poosiowym
na wiertarke. Pod koniec
wiercenia otworu nacisk
powinien by¢ zmniejszony,
by zapobiec ztamaniu wier-
tta przy wychodzeniu z
materiatu, jesli otwér wier-
cony jest przelotowo. Przy
wierceniu otwordw, ktérych
dlugo$¢ przekracza dwie
jego srednice, wiertlo nale-
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Rys. 2. Gwintowanie otworu

72y wycofywad z otworu i
czyscié¢ z widrow.

Na powiercanie powinien
byé zostawiony odpowiedni
naddatek. Srednica powier-
cania nie powinna by¢
mniejsza od 1,5 srednicy
otworu wykonanego w pet-
nym materiale. Przy zbyt
malym naddatku na po-
wiercanie wiertlo ma ten-
dencje do  zakleszczania
sie w otworze. Zalamanie
krawedzi otworu lub fazo-
wanie (rys. 1c), wykonuje
sie wiertlem o odpowiednio
duzej srednicy. Poglebianie
natomiast —  specjalnie
przeznaczonym do tego ce-
lu narzedziem, poglebia-
czem (rys. 1d).

Reczne wiercenie i powier-
canie wykonuje sie z regu-
ty bez smarowania i chto-
dzenia. W przypadku wyko-
nywania otworu o malej
chropowatosci powierzchni
stosuje  sie  rozwiertaki,
zgrubny, a nastepnie wy-
kanczajqgcy (rys. 1e). Nad-
datek na reczne rozwierca-

Rys. 3. Kolejne fazy nacinania
gwintu w otworze

nie zgrubne wynosi od 0,1
do 0,5 mm, a wykanczajgce
od 0,1 do 0,2 mm. Rozwier-
canie reczne wykonuje sie
rozwiertakiem zamocowa-
nym w pokretle. Nie nalezy
mocowaé go w uchwycie
wiertarki ze wzgledu na
zbyt duze predkosci obro-
towe wrzeciona. Po wyko-
naniu otworu mozna przy-
stgpi¢ do gwintowania.

Przy maszynowym wykony-
waniu gwintdw stosuje sie
jeden  gwintownik, przy
recznym — komplety skia-
dajqce sie z trzech, rzadziej
dwéch, gwintownikdéw. Wy-
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Rys. 4. Diugosé pofqczer gwin-
towanych

rozniki kolejnosci stosowa-
nia  gwintownikéw  przy
gwintowaniu recznym po-
dano w tabeli Il. Przedmiot
do gwintowania powinien
byé zamocowany w imadle,
a gwintownik w pokretle.
Gwintownik pierwszy (z jed-
nq kreskqg) nalezy wprowa-
dzi¢ do otworu tak, aby o$
gwintownika pokrywala sie
z osig otworu (rys. 2).
Obracajgc pokrettem nale-
zy dociskaé jednoczesnie
gwintownik do materiatu.
Po zagtebieniu sie gwin-
townika na 2-3 zwoje ob-
raca sie go pokrettem bez
nacisku poosiowego. Jezeli
opory skrawania sq duze
gwintownik naleizy obrdcié
w strone przeciwng do
gwintowania o kilkanascie
stopni. Powoduje to tama-
nie i tatwiejsze wypadanie
wioréw. Po  wykonaniu
gwintu gwintownikiem pier-
wszym nacinamy go gwin-
townikiem drugim, a na-
stepnie trzecim. Fazy naci-
nania gwintu w otworze
przedstawiono na rys. 3.




Tabela |. Zalecane wielkosci nominalne wierte! do obrébki otworéw pod gwinty metryczne

Srednica Tolerancja gwintu $rednicg Skok Tolerancja gwintu
namio Skok znamio- Xo sHiTH | 6676
nowh gwintu SH-7H 667G e Wi : :
gwintu P NP I ienla o gwintu ysokosé inal iertla d

6,80 6,80
0,75 0,78
8 1 7,00 7.10
0.80 0,82
0.75 7,25 7.30
0,85 0,88 [
0,90 0,92
9 1 8,00 8,10
,95
9 0.9 0.75 8.25 8,30
A
1.10 1,15 1.25 8,80 8,90
1,20 1,25 18
1 9,00 9.10
1.25 1,30 9,30
9.25 f
0,75 J
1,40 1,45
1.45 1,50
1,60 1.65 1 1 10,00 10,10
1,60 15 075 10,25 10,30
75 Py 10,20 10,30
1,75 1,80 1.5 10,50 10,60
12
1.95 2,00 1,25 10,80 10,80
2,05 2,10 1 11,00 11,10
2,15 2,20 1,5 13,50 13,60
R s e x 15
2,50 2,55 1 14,00 14,00
“, |- am 14,00 14,00
2,90
2,95 16 1,5 14,50 14,50
3,15 3,20
1 15,00 15,00
3,30 3,40
1.5 15,50 15.50
3,50 3,55 17
1 16,00 16,00
3,75 3,80
17,50 17,50
4,00 4,00
2 18,00 18,00
> 0.8 4,20 4,30 20
0.5 4,50 4.50 1.5 18,50 18,50
5.5 0.5 5,00 5,00 1 19,00 19,00
i 5,00 510 Skok gwintu P:
0,75 5,25 5,30
cnecson R - s v
6,00 6,10 ' - el
7
0,75 6,25 6,30 i y = gwint drobnozwojny




Istniejg  gwintowniki  ze
skosnymi rowkami widrowy-
mi, ulatwiajgce usuwanie
wiéréw. Gwintowniki lewo-
skretne stosuje sie do gwin-
towania otworéw przeloto-
wych, prawoskretne do
gwintowania otworéw nie-
przelotowych. Gwintowanie
mozna przeprowadzi¢ bez
smarowania, lecz przy wy-
stepowaniu duzych oporéw
skrawania nalezy stosowaé
smarowanie olejem mine-
ralnym.

Przy potgczeniach gwinto-
wych ogédlnego stosowania
dlugos¢ tego polqgczenia
(k) w zaleznosci od rodzaju
materiatu, powinna wyno-
si¢: k=(1+-1,2)d dla stali,
staliwa i stopéw miedzi,
k=(1,3-+1,5)d dla zeliwa

Rys. Juliusz Puchalski

Tabela Il. Wyréiniki kolejnoici pracy gwintownikéw kompletnych

Liczba Gwintownik
w komplecie Zdzierak Posredni Wykanczak

2 i

Bl

=

—

i k=(2,5+2,8)d dla stopow
aluminium (rys. 4).

Do recznego gwintowania
$rub (gwint zewnetrzny) sto-
suje sie narzynki osadzone
bezposrednio w pokretle
lub przez piericien reduk-
cyjny, zamocowane wkreta-

mi. | w tym przypadku bar-
dzo waina jest wspélosio-
wos¢ polozenia $ruby i na-
rzynki.

(EW)




RANZEDZIR

Narzedzia

gwintow

HENRYK WLOCZEWSKI

Gwinty wewnetrzne (w ot-
worach) wykonuje sie gwin-
townikami, a gwinty zew-
netrzne na pretach i ru-
rach narzynkami i gwin-
townicami. Wszystkie narze-
dzia do gwintowania recz-
nego nalezq do grupy pro-
filowych  wieloostrzowych.
Ksztalt i wymiary elemen-
tow tngcych muszg odpo-
wiadaé rodzajowi i wiel-
kosci gwintu, ktéry ma byé
takimi narzedziami wykona-
ny. Narzedzia do gwinto-
wania wykonane sq ze stali
narzedziowej stopowej, har-
towanej i odpuszczanej do
twardosci od 58 do 63
HRC. Zarys gwintu moze
by¢ nacinany lub szlifowa-
ny.

Gwintowniki

W  gwintowniku (rys. 1a)
mozna wyrdini¢é czes¢ ro-
boczg (1) oraz chwyt (2)
zakoniczony  kwadratowym
zabierakiem (3). Czesé ro-
bocza (1) (rys. 1b) skfada

“do recznego nacinania

1

Rys. 1. Elementy konstrukcyjne gwintownika (a) i jego czeici robo-
czej z prostq (b) i skosnq (c) powierzchniq natarcia oraz gwintow-
nik z prawoskretnym srubowym rowkiem wiérowym (d)

sie ze stozkowej czesci
skrawajgcej (1.1) i walco-
wej czesci kalibrujgcej (1.2).
Dtugosé czesici skrawajgcej
odpowiada w przyblizeniu
od 2 do 8 skokom gwintu,
przy czym jest ona najdtuz-
sza w zdzierakach, najkrét-
sza na wykanczakach.

Powierzchnia natarcia
(1.1.1) czesci skrawajqcej
moze by¢ prosta, tzn. réw-
nolegla do osi gwintowni-
ka (jak na rys. 1b) bqdz
skosna (rys. 1¢c). Gwintow-

niki o skosnej powierzchni
natarcia majq czesé¢ skra-
wajqcq dluzszq. W przypad-
ku wykanczakéw odpowiada
ona okolo 4 skokom gwintu.
Na catej dlugosci czesci
roboczej gwintownika wy-
konane sq cztery lub trzy
rowki (1.3). Stuig one do
odprowadzenia widréw i
doprowadzenia cieczy sma-
rujqcej. Rowki widrowe mo-
gq byé proste lub srubowe,
lewo- albo prawoskretne.
Te ostatnie wykonywane sq

10
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Rys. 2. Gwintowniki reczne: a)
komplet gwintownikéw, b) czesci
pola powierzchni pelnego prze-
kroju bruzdy gwintu skrawane
przez kolejne gwintowniki z kom-
pletu

w gwintownikach do otwo-
réw nieprzelotowych, gdyz
ulatwiajg usuwanie widrow
z otworu, w ktérym nacina
sie gwint prawoskretny.
Gwintowniki o trzech row-
kach wiérowych stosuje sie
do obrobki miekkich meta-
li.

Elementy czesci roboczej,
na ktérej naciety jest zarys
gwintu (1.4) nazywa sie
ostrzem. Liczba ostrzy od-
powiada liczbie rowkow.
Chwyt gwintownika moze
mieé¢ s$rednice wiekszq lub
mniejszg od najwiekszej
s$rednicy czesci roboczej. W
drugim przypadku jest to
tzw. chwyt przelotowy.

W celu zmniejszenia opo-
réw skrawania i uzyskania
dobrej jakosci, a zwlaszcza
gladkosci gwintu, przy jego
recznym nacinaniu stosuje
sie trzy gwintowniki:

— zdzierak, nazywany tez
wstepnym, oznaczony jednq
ryska na obwodzie chwyta-
ka, skrawa 0,5 do 0,6 pel-

nego przekroju (F.) bruzdy
(rys. 2b, pole F,),

— posredni, oznaczony
dwiema ryskami, skrawa 0,3
do 0,35 petnego przekroju
bruzdy (rys. 2b, pole F,),
— wykanczak, bez rysek,
skrawa okoto 0,5 do 0,2
petnego przekroju bruzdy
(rys. 2b, pole F3) (niektorzy
producenci oznaczajq wy-
kanczaki trzema ryskami).
Do nacinania gwintéw dro-
bnozwojowych, a takie do
wykonywania gwintéw spe-
cjalnych, np. w rurkach in-
stalacyjnych, stosuje sie

gwintowniki  kompletowe,
zlozone tylko ze zdzieraka i
wykanczaka. Produkowane

sq tei gwintowniki poje-
dyncze, ktéorymi w otworach
przelotowych mozna wyko-
naé¢ gwint o pelnym zary-
sie.

Gwintowniki wykonuje sie w
dwu klasach dokiadnos-
ci: A (dokladna) i B (zwyk-
ta). Oznaczenie gwintow-
nikéw sklada sie z symbolu
litergwego oraz danych o-
kreslajacych rodzaj i wy-
miar gwintu, klase doklad-
nosci i numer normy, np.:
NGM m/3 M10-2B PN-
-72/M-57803; N — oznacza
narzedzie, G — gwintownik,
M - do gwintu metryczne-
go, m — z rowkami wiéro-
wymi prostymi, 3 — komplet
sklada sie z trzech gwin-
townikéw, M10 - do gwin-
tu metrycznego o srednicy
10, 2B - polozenie pola
tolerancji i klase dokiad-
nosci. W przypadku gwintu
lewoskretnego dodany jest
wyraz ,,lewy"”.

Narzynki

Do recznego gwintowania
pretow i rur stosuje sie na-
rzynki (rys. 3) odmiany A.
Odmiana oznaczona literq
B przeznaczona jest do ob-
robki maszynowej. Gwinty
nacina sie jedng. narzynkq
za jednym przejsciem.

3. Elementy konstrukcyjne
narzynki

Rys.

Korpus (1) narzynki ma
ksztalt pierscienia. W jego
powierzchni zewnetrznej
wykonany jest rowek (1.1)
do koncéwki wkreta usta-
lajgcego polozenie narzyn-
ki w oprawce oraz nawier-
cenia (1.2) do wkretéw re-
gulujgcych i mocujqeych
(1.3). Dalsze elementy kon-
strukcji narzynki to: cztery
otwory widrowe (2) oraz ta-
ka sama liczba ostrzy (3).
Stanowiq one cze$¢ robo-
czq narzedzia i kazde z nich
dzieli sie na stozkowe od-
cinki skrawajgce (3.1) i wal-
cowq, poltoionqg symetrycz-
nie miedzy nimi cze$é ka-
librujacq (3.2).

Oznaczenie narzynki skla
da sie z symbolu literowe-
go oraz danych okreslajg-

RARZEDZIR
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cych odmiane, rodzaj i wy-
miar gwintu oraz numer
normy. W przypadku, gdy
narzynka przeznaczona jest
do nacinania gwintu lewo-
skretnego, dodany jest wy-
raz ,lewa”, np. NHMa A
M10 PN-71/M-58070 lewa;
N oznacza narzedzie, H -
narzynka, M — do gwintu
metrycznego, a — nie dzie-
lona, A — do obrébki recz-
nej, M1O - do gwintu o
$rednicy nominalinej 10 mm,
lewoskretnego.

Do wykonywania gwintow
zewnetrznych o érednicach
nieznacznie réinigcych sie
od nominalnych, np. pod
powloki ochronne, czy do
polgczen pracujacych w
wysokich temperaturach
stosuje sie narzynki na-
stawne (NHMn). Zqdang
érednice nastawia sie za
pomocq stozkowego wkre-
ta.

Gwintownice

Do recznego nacinania
gwintéw rurowych stosuje
sie specjalne noie ksztal-
towe. Mocuje sie je w od-
powiednio skonstruowanej
obudowie zaopatrzonej w
pokretlo, a czesto rowniei
w sprzeglo jednokierunko-
we, zwane potocznie ,,grze-
chotkg”. Takie kompletne
narzedzie do nacinania
gwintéw rurowych nosi naz-
we gwintownicy. Umoiliwia
ona wykonanie gwintu za
jednym przejsciem. Zalei-
nie od $rednicy zmienia sie
ustawienie noizy albo sie je
wymienia. Gwintownice

oznacza sie podajgc sym-
bol literowy oraz zakres
znamionowych srednic na-
cinanego gwintu, np. NANh
174" +1"; NH oznacza
narzedzie, drugie N infor-
muje, ze chodzi o gwintow-
nice nastawng, h — rodzaj
gwintownicy, w tym przy-
padku gwintownica jedno-
ramienna.

Zestaw narzedzi
do gwintowania

Do naciecia gwintu w ot-
worze czy na watku nie wy-
starczy sam gwintownik al-
bo narzynka. Potrzebne sq
jeszcze pokretki (rys. 4) do

gwintownikow oraz opraw-
ki (rys. 5) do narzynek. Dla-
tego produkowane sq tez
zestawy zawierajgce wszyst-
kie narzedzia i wyposazenie
potrzebne do wykonywania
najczesciej spotykanych ro-
dzajéw i wymiarow gwin-
téw o srednicach okreslo-
nych w charakterystyce ze-
stawu.

Wybér
i ocena narzedzi

Przy wybieraniu narzedzi
do gwintowania nalezy
zwrécié uwage czy odpo-
wiadajg one potrzebom (o-
kredla to oznaczenie na-

Rys. &. Pokretka do gwintownikéw: 1 — korpus, 2 - kamier stafy,
3 — kamieri przesuwny, 4 — rekojeié¢ obrotowa, 5 — rekojes¢ stala

o

Rys. 5. Oprawka do narzynek

rzedzia) oraz czy zarys o-
strza jest prawidlowy (nie
ma wyszczerbien na czesci
tngcej).

W przypadku zaryséw szli-
fowanych powinny one byé
ponadto w pelni zabielone
i nie mie¢ przypalen obja-
wiajgcych sie niebieskim
zabarwieniem powierzchni
szlifowanych,  szczegolnie
na krawedziach.

12



Przy wyborze zestawéw na-
rzedziowych do gwintowa-

zestawu zgodnie ze specy- w
gwintownic w tabeli II.

fikacjq.

Wykaz i zakresy zastosowar

tabeli I, o narzynek i

nia nalezy zwrécié uwage
na cechy juz wymienione, najczeiciej spotykanych
a ponadto na kompletno$é gwintownikéw  zestawiono
Tabela I. Gwintowniki i ich zastosowanie
Nazwa narzedzia Symbol e Dane techniczne Zastosowanis
rysunku
Gwintowniki krétkie do /NGMN 6 zakres $rednic: od M3 do M22, | do r g inania gwinté
gwintu metrycznego zwyk- | /328 . czeéé robocza gwintownika wy- | metrycznych wewnetrznych zwyk-
lego z rowkami wiéro- konana ze stali narzedziowej | lych w ieliwie, stali nieharto-
wymi prostymi, komple- stopowej, zarys nieszlifowany wanej i metalach niezelaznych
towe, 2B - :
Gwintowniki krétkie do [ NGMm/ 7 " zakres érednic: od M5X0,5 do | do 9 inania gwinté
gwintu metrycznego drob- | /2 2B M22X1, komplet sklada sie ze tryczny g drob-
inego 2 gl dzieraka | wykahczak creéé jnych w ieliwie, stali nie-
widrowymi prostymi, kom- robocza wykonana ze stali szyb | b j i h niezel
pletowe kotnqcej, zarys nieszlifowany nych
Gwintowniki krétkie do | NGM/2A [ zakres $rednic: od M3 do M24, [ do reczneg inania gwinté
gwintu  metrycznego 2 - c2qié robocza wykonana ze stali | metrycznych wewnetrznych w ze-
chwytem przelotowym wy- ybk J, zarys szlif y liwie, stali niehartowanej i me-
dlutonym z rowkami wié- talach niezelaznych
g Sonm
Gwintowniki do gwintu | NGRa-AA ) 1 do g inania gwintd
rurowego ulmg’o & zakres frednic: od R = rurowych calowych cylindrycz-
lindrycznego, kompleto- ” nych w zeliwie, stali nieharto-
we, odmiana A R omBlet Kada o112 ois | wanej | metalach nistelaznych
robocza wykonana ze stali szyb-
kotnqcej, zarys szlifowany
Gwintowniki do gwintu | NGWb 10 - = » | do  wykonywani yeh
calowego  (Whitwortha) zokres drednic: od - do 2% | guinbw calowych
P z kami komplet sklada siq z trzech
wiérowymi prostymi awi e ) " A
: zarys szlifowany, w kompletacji
B nieszlifowany, w kompletacji C
* - — szlifowany zarys wykadczaka
Gwintowniki do gwintu | NGSy 1 zakres drednic: od P9 do P42, | do wykony h
do rurek instalacyjnych : komplet sklada sig z dwu gwin- | gwintéw w rurkach stosowanych
stalowych, kompletowe townikéw o zarysie szlif y w lacjach elektrycznych wa
PN-70/E-02502
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Tabela Il. Narzynki, noze do gwintowania i gwintownice oraz ich zastosowanie

na nastawna do rur

od .1.. d0 27
2

m
N d Symb o Dane techniczne Zastosowanie
rysunku
Narzynki okrqgle do gwin- | NHMa- 12 zakres érednic: od M-1 do M-52, | do wykonywania gwintéw me-
tu metrycznego -gwint dmi A do obrébki re j, | trycznych zewnetrznych
zwykly gwint nacinany
NHDa-
-gwint
drobno-
zwojny
Narzynki okrggle nastaw- | NHMn 13 zakres érednic: od M3 do M20 | do g inania g
ne do gwintu metrycz- zewnetrznych pod powloki o-
nego zwyklego oraz polqczen gwint
wych p jacych w wysokich
temperaturach
Narzynki okrqgte do gwin- | NHRa 14 zakres érednic: od G1/16 do | do wykonywania gwintéw ruro-
tu rurowego walcowego G7/8, odmiana B (do pracy | wych walcowych o wymiarach i
recznej), wykonywona ze stali | tolerancjach wg PN-73/M-02030
s dziowej, zarys inany
Narzynki okragle do gwin- | NHSa 15 zakres $rednic: od P9 do P42, | do wykonywania gwintéw na rur-
téw do rurek instalacyj- narzynki wykonane ze stali nao- | kach ych w lacjach
nych stalowych rzedziowej stopowej, gwint nao- | elektrycznych wg PN-70/E-02502
cinany
Narzynki okrggle do gwin- | NHWa 16 . . 3 do wykonywania gwintéw calo-
téw calowych (Whitwor- zakres frednic: od —- do 27 | wych wg PN-54/M-02025
tha) narzynki wykonane ze stali na-
rzedziowej stopowej, zarys na-
cinany
Noze do gwintownic na- | NHNn 7 zakres érednic rur do gwintownic NHNk
b o oo 1
do rur — prawe do od 7 do 2”
gwintu rurowego stozko- :
wego
Noze do gwintownic na- | NHNm 18 zakres érednic rur do gwintownic NHNh
ych  jedi i i
nych do rur — prawe do od + do 2”
gwintu rurowego stoiko-
wego -
Gwi jedno NHNh 19 zakres $rednic: do recznego wykonywania gwin-
ne nastawne z grzechot- i 1 do 14 téw rurowych zewnetrznych stoi-
kq do rur . e 1 o kowych o zbieinofci 1:16 w
17 iej h o dnionym doste-
od 5 do 27 pie
Guwi 7 =
NHNk 20 zakres srednic: do recznego wykonywania gwin-

téw rurowych zewnetrznych stoi-
kowych o zbieznoici 1:16
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Informator U k'q dy

poczgtkujgcego
elektronika

scalone
KONRAD WIDELSKI (1)}

Wszystkie dane techniczne znajdujace si¢ w informatorze sq celowo uproszczone i do-
tyczq tylko ukladéw stosowanych w praktyce amatorskiej. Zainteresowani szczegotami
lub typami rzadziej spotykanymi powinni korzysta¢ z katalogéw producenta.

Wazmacniacze mocy matej czestotliwosci
2 11 1 98 7
Oznaczenie [Nn nlln
e v wsor | OF T | uL wser Py
warunki pracy
bl B U
Napiecie zasilania 24V 14V 18V -2 3 {56
Rezystancja obciqgienia 16Q 4Q 4Q 2 i
Prad spoczynkowy 9 mA 12 mA 17 mA 5 z
Moc wyijéciowa 5W W 9w Rys. 2. Numeracja wyprowadzeri
ukladéw scalonych UL 1480P,
UL 1481P, UL 1481T i UL 14407

(widok z géry)

=16n

Rys. 1. Schematy ideowe wzmacniaczy mocy z ukladami scalonymi: @ - UL 1480P, b - UL 1481P,
UL 1481T i UL 14407




Oznaczenie

UL 1490N | UL 1491R | UL 1492R | UL 1493R
Typowe UL 1495N | UL 1496R | UL 1497R | UL 1498R
warunki pracy
Napiecie zasilania 9V 9V 12V 9V
Rezystancja obciqzenia 15Q 8Q 8Q 4Q
Prad spoczynkowy 10 mA 6 mA 8 mA 6 mA
Moc wyjiciowa 0,6 W 1,2W 21 W 21 W

énﬁmﬁmfg)

| FYTTTUT

Rys. 4. Numeracja wyprowadzen
ukfadéw scalonych UL 1490-93
i UL 1495-98 (widok z géry)
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sztaltowniki stalowe

DONATA Tabela 1. Ksztaltowniki ogéinego przeznaczenia walcowane na gorgco
NAUMIENKO Nazwa, numer normy, zarys przekroju Wyréinik Wymiary (mm)
poprzecznego oinaczenia
Katowniki 20X20X3 a=20, g=3
réwnoramienne 25X25X3 a=25, g=3
PN-69/H-93401 30X30X3 a=30, g=3
30X30X 4 a=30, g=4
35X35X3 a=35, g=3
= 35X35X4 a=35, g=4
i 35X35X5 a=35, g=5
g 40X 40X3 a=40, g=3
5 40X 40X 4 a=40, g=4
o 40X40X5 a=40, g=5
o 50X50X3 a=50, g=3
50X50X4 a=50, g=4
| 50X50X5 a=50, g=5
‘ [ 50X 50X6 a=50, g=6
e 60X 60X5 a=60, g=5
60X60X6 a=60, g=6
60X 60X 8 a=60, g=8
Kaqtowniki nieréwnoramienne 30X20X3 0=20, b=30, g=3
PN-64-93402 30X 20X 4 a=20, b=30, g=4
35X 20X 4 a=20, b=35, g=4
R 35X20X5 a=20, b=35, g=5
45X 30X 4 a=30, b=45, g=4
o g 45X 30X 6 a=30, b=45, g=§
60X 40X5 a=40, b=60, g=5
& 60X 40X 6 a=40, b=60, g=6
o
| N
i<+>i
KSZtO’tOWniki StOIOWé Ceowniki 40 h=40, s=20, g=S5, t=5,
sq podstcnwowymi ele- PN-59/H-93403 50 h=50, s=38, g=5, t=7
X i 65 h=65, s=42, g=55, t=7,5
mentami konstrukeyj- 80 h=80, s=45, g=6, t=8
: r P 100 h=100, s=50, g=6, t=8,5
nymi, wykorzystywany L2 120 h=120, s=55. g=7, t=9
mi takie do budowy
mebli (jako element ¥ = _J
konstrukcyjny lub jako “
ich wzmocnienie). =
Podziat ksztaltownikow *
moina przeprowadzié
wedlug:
-5
— rodzaju stosowane-
go do ich wytwarza-




Tabela I. Ksztaltowniki ogélnego przeznaczenia walcowane na gorqco nia procesu techno-

logicznego,
Nazwa, numer normy, zarys przekroju Wyréinik
poprzecznego oznaczenia Wymiary (mm)
— przeznaczenia,
Teowniki 30
PN-55,H-93406 o — zarysu przekroju

poprzecznego,

— stopnia otwarcia,

— jakosci powierzch-
ni,

— rodzaju pokrycia o-

chronnego.
Dwuteowniki 80 h=80, s=42, g=3,9 t=5,9
PN-66,H-93407 100 h=100, s=50, g=4,5,
120 t=6,8 ;
- T, Ze wzgledu na I'OC!ZGj
t=7,7 procesu technologicz-
nego podzieli¢ je
mozna na: ksztattow-
niki walcowane na
gorgco i giete na
% ‘ ‘ zimno. Mniejsza ma-
J4S ol g s .
s sa, lepsze wlasnosci

mechaniczne, wagskie

Tabela Il. Ksztaltowniki stalowe gigte na zimno

L
Nazwa, numer normy, zarys przekroju Wyréinik i Wyréinik s
! popuouyv':egoy ° ! oznaczenia Wymiary (mm) oznyccuniu Wymiary (mm)

Kqtowniki 15X15X1 a=15, g=1 40X 40X2 * a=40, g=

réwnoramienne 15X15X1,5 a=15, g=1,5 40X40X2,5 a=40, g=2,5 4

PN-73,H-93460 15X15X2 a=15, g=2 40X 40X3 a=40, g=3 g
15X15X2,5 a=15, g=2,5 40X 40X 4 a=40, g= )
15X15X 3 o=15, g=3 45X 45X1 a=45, g=1
20X20X1 a=20, g=1 45X 45X 1,5 a=45, g=1,5
20X20X1,5 0=20, g=15" 45X 45X 2 a=45, g=
20X20X2 a=20, g=2 45X45X2,5 a=45, g=2,5
20X20X2,5 a=20, g=2,5 45X 45X3 a=45, g=
20X20X 3 a=20, g=3 45X 45X 4 a=45, g=4
25X25X1 a=25, g=1 45X 45X5 a=45, g=5
25X 25X 1,5 a=25, g=1.5 50X 50X 1 a=50, g=1
25X25X2,5 a=25, g=2,5 50X 50X1,5 a=50, g=1.5
25X25X3 a=25, g=3 50X 50X 2 a=50, g=2
30X30X1 a=30, g=1 50X 50X2,5 a=50, g=2,5

o z@. 4l 30X30X1,5 a=30, g=1,5 50X 50X 3 a=50, g=3

30X30X2 a=30, g=2 50X 50X 4 a=50, g=4 ;
30X30X2,5 a=30, g=2,5 50X 50X5 a=50, g=5 =
30X30X3 a=30, g=3 55X55X2 a=55, g=2
35X 35X1 a=35, g=1 55X 55X 2,5 a=55, g=2,5
35X35X1,5 a=35, g=15 55X55X3 a=55 g=3
35X 35X 2 a=35, g=2 60X 60X 4 a=60, g=4
35X35X2,5 a=35, g=2,5 60X 60X5 a=60, g=5
35X35X3 a=35, g=3 60X 60X 6 a=60, g=6
35X35X4 a=35, g=4 75X75X5 a=75, g=5
40X 40X1 a=40, g=1 75X 75X 6 a=75, g=6
40X 40X1,5 a=40, g=1,5




Tabela Il. Ksztaltowniki stalowe giete na zimno tolerancje ksztaltow-
nikéw gietych na zim-
no w poréwnaniu z

Nazwa, numer normy, zarys przekroju Wyréinik

poprzecznega oznaczenia Wymiary (mm) ksztattownikami wal-
cowanymi na gorgco
Ka iki nierd ienne 20X10X1,5 a=20, b=10, g=1.5 powodUJq,. Z.e \fviosnle
PN-73/H-93460 20X10X2 a=20, b=10, g=2 ksztattowniki giete sq
20X10X3 a=20, b=10, g=3 iciei st
25X15X1,5 a=25, b=15, g=1,5 coraz czesciej stoso-
25X15X2 a=25, b=15, g=2 wane.  Ksztattowniki
25X20X1,5 a=25, b=20, g=1,5
25X20X 2 a=25, b=20, g=2 walcowane na gorg-
25X 20X 3 a=25, b=20, g=3 co wykorzystywane
30X15X1,5 a=30, b=15, g=1.,5 Wy zy t,y . ¥
30X15X2 a=30, b=15, g=2 w  wiekszosci przez
30X20X1,5 a=30, b=20, g=1.5 rzemvysl.
30X20X2 a=30, b=20, g=2 PiEe YS'
30X20X3 a=30, b=20, g=3 W k
30X25X1,5 0=30, b=25, g=1,5 raktyce, przy maj-
30X25X2 a=30, b=25, g=2 P ty v PIZy !
30X25%3 a=30, b=25, g=3 strowaniu  na ogét
32X20X1,5 a=32, b=20, g=1.5 i &
35X20X1,5 a=35, b=20, g=1,5 korzylst? S'Q, z ksztat
35X20X2 a=35, b=20, g=2 townikéw gietych na
35X20X3 a=35, b=20, g=3 . .
35X25% 1,5 am35, bm25, 1.5 zimno, o.golnego prze-
ggiggig a=35, b=25, g=2 znaczenia, otwartych.
a=35, b=25, g=3 . 5
20X 15%1.5 G=20, b15, o a15 Okreslko je przede
40X20X1,5 a=40, b=20, g=1,5 wszystkim zarys prze-
40X20X2 a=40, b=20, g=2 k Y rys: . p
40))2201; a =40, b=20, g=3 roju poprzecznego,
40X25 - a=40, b=25, g=2
40X25X3 a=40, b=25, g=3 ? choroldferystyczn.q
“°§’°§§ a=140, b=30, g=2 ich cechq jest to, ie
40X 30 a=40, b=30, g=3 2s .
10552 e, |, T odleqlosc miedzy kra-
40X35X3 a=40, b=35, g=3 wedziami jest wielo-
50X20X2 =50, b=20, g=2 k . iek d
wizois a=50, b=20, g=3 rotnie wieksza o
50X25X2 a=50, b=25, g=2 r b End Ent
el e e grubosci scnan.e!c' Sq
50X30X3 a=50, b=30, g=3 to wiec katowniki i ce-
50X35X3 a=50, b=35, g=3 e
50X 40X 2 a=50, b=40, g=2 OWnlkl.
50<40X2,5 a=50, b=40, g=2,5 5 &
50X 40X 3 a=50, b=40, g=3 Oprécz - ksztattowni-
50X 45X 4 a=50, b=45, g=4 ké t h t
55X 45X 3 a=55, b=45, g=3 ow otwartych czesto
60X20X2 a=60, b=20, g=2 [
60X 20X 3 a=60, b=20, g=3 przy.dotne dla .ma'j
60X30X3 a=60, b=30, g—3 strujgcych okazujg sie
60X 40X 3 a=60, b=140, g=3 e ie-
s = ksztattowniki zamknie
70X 503 a=70, b=50, g=3 te np. prostokagtne
73X 40X2 a=73, b=40, g=2
74X 38X3 a=74, b=38, g=3 czy kwcfdratowe. w
80X 40X3 a=80, b=40, g=3 tej grupie ksztattow-
80X45X3 a=80, b=45, g=3 -k: k d H
80503 a—80, b—50, g—3 nikéw krawedzie wy-
profilowanego mate-
Ceowniki 20X15X2 h=20, s=15, g=2 riatu zlgczone sq ze
réwnoramienne 20X20X2 h=20, s=20, g=2 sobq metodq zgrze-
PN-73,H/93460 25X15X2 h=25, s=15, g=2 . indukeyi
25X 25X2 h=25, s=25, g=2 wania  indukcyjnego
25X25X3 h=25, s=25, g=3 lub r .
26X16X3 h=26, s=16, g=3 Opo Owego

Do tqczenia ksztal-
townikéw  otwartych




Tabela Il. Ksztaltowniki stalowe giete na zimno obok zgrzewania sto-

suje sie spawanie, ni-
Nazwa, numer normy, zarys Wyréinik. Wymiary (mm) towanie, Igczenie za
przekroju poprzecznego oznaczenia pomocq srub. '(0'-
kéw itp. Przy lqcze-
30X27X3 h=30, s=27, g=3 niu  cienkosciennych
i 30X30X2 h=30, s=30, g=2 LA <
o X 3EXD h=30, s=33. gm2 ksz’sahowplkow stoso-
P ! 30X40X2,5 h=30, s=40, g=2,5 waé moina réwniez
| 32X25X2 h=32, s=25, g=2 l . .
; 32X25X3 h=32, s=25, g=3 klejenie.
| 32X32X2 h=32, s=32, g=2
< 32X32X2,5 h=32, s=32, g=2,5 3
“ 35X25%1,5 h=35, s=25, g=1,5 Wszystkie  ksztaltow-
| 35X30X2 h=35, s=30, g=2 sEe s H i
'] oS oA ae el 1 niki ol?rabla sie tyn.n
L | 36X43X2,5 h=36, s=43, g=2,5 samymi metodami,
= BRI, 40X20X3 h=40, s=20, g=3 s . . .
0% toxn Wi, 540, Lo ktorg stosu;e' sie przy
45X32X3 h=45, s=32, g=3 obrébce stali typowej
45X 42X3 h=45, s=42, g=3 2 L
S s e Tl M dlt.J robét blacl"nar
50X 35X 3 h=50, s=35, g=3 skich. W tabeli |
54X15X3 h=54, s=15, g=3 : o
i a0, 30 o2 przedst.awnc)n.o_wybra
miszxs h=60, s=32, g=3 ne, najczesciej stoso-
65X45X3 h=65, s=45, g=3 iki
70X50X 4 h=70, 55, y—4 wane  ksztaltowniki
7°>>§5°>;5 :=7°- s=50, g=5 stalowe walcowane na
80X45X5 =80, s=45, g=5 .
80X 456 h=80, s=45, g=6 gorqgco, a w tabeli Il
80X 604 h=80, s=60, g=4 ksztaltowniki giete na
80X 60X5 h=80, s=60, g=5 . . .
zimno. Opisano je
Ksztattowniki 20X20X1,5 a=20, g=1.5 najbardziej charakte-
zamkniete 20X20X2 a=20, g=2 H oo
st mxioxzs | =, go2s sty pidstavs
zgrzewane 25X25X1,5 a=25g=15 wymi parametrami.
% ¢ 25X25X2 =25, g=2
BR:7 fora22 25525 X215 a=25, =25 Podane w tabelach
30X30X1,5 0=30, g=15 numery norm umozli-
30X30X2 a=30, g=2 . k. .
30X30X2,5 a=30, g=2,5 wig wszystkim zainte-
30X30X3 a=30, g=3 Wi lebie-
40X40X1,5 a=40, g=1,5 re.so anym. pog Q
40X 40X2 a=10, g=2 nie  zamieszczonych
40X 40X2,5 a=40, g=2,5 H H
40X 40X3 a=40, g=3 informacji.
50X 50X 2 a=50, g=2
50X50X2,5 a=50, g=2,5
50X50X3 a=50, g=3
Ksztattowniki 30X18X1,5 a=30, b=18, g=1,5
zamknigte, 30X18X2 a=30, b=18, g=2
prostokqtne, 20X 18X2,5 a=20, b=18, g=2,5
zgrzewane 40X27X1,5 =40, b=27, g=1,5
BN-74/0644-22 40X27X2 a=40, b=27, g=2
40X27X2,5 a=40, b=27, g=2,5
40X35X1,5 a=40, b=35, g=1,5
40X35%2 a=40, b=35, g=2
7 B 40X35X2,5 a=40, b=35, g=2,5
( | 40X 35X3 a=40, b=35, g=3
9 ” & 50X30X1,5 a=50, b=30, g=1,5
i | 50X30X2,5 a=50, b=30, g=2,5
| J 50X 30X 3 =50, b=30, g=3
L_% ——— B : 60X40X1,5 a=60, b=40, g=1,5
60X 40X 2 a=60, b=40, g=2
——— 9 —_—
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Ostrzarka

do pitek tarczowych

STEFAN ZBUDNIEWEK

Pilarki tarczowe z napedem
elektrycznym bardzo ulat-
wiajq prace, ale tylko wte-
dy, gdy pita jest ostra. Z
chwilg jej stepienia praca
staje sie ucigzliwa, a takie
niebezpieczna. Poniewaz na
rynku brak jest odpowied-
nich urzgdzen do ostrzenia
pit, polecamy samodzielne
wykonanie ostrzarki. Mate-
rialy i czesci potrzebne do
wykonania podano w ze-
stawieniu, a ksztalt i wy-

miary czesci na rysunkach.
Montaz rozpoczyna sie od
przygotowania uchwytu zlo-
zonego z czesci od (1) do
(8) (rys. 1). W pierwszej ko-
lejnosci spawa sie tuleje
(4) z uchami (5) oraz wspor-
nikami (6). Tuleje (4) roz-
cina sie i tak przygotowany
zespot spawa sie z gotowq
juz czesciq uchwytu ztozong
z plyty (7) i dwéch plyt (8).
Po zakonczeniu spawania
w dolnej plycie (8) wierci

sie otwér M12 i gwintuje
go.

Nastepnie przygotowuje sig
zespdt pokretta. W tym celu
przez otwor specjalnie przy-
gotowanej $ruby imadta (2)
przetyka sie pokretlo imad-
ta (3) i spawa jego konce.
Srube (2) wkreca sie w ot-
wor w plycie (8) i naklada
grzybek (1). Koniec  sruby
(2) specza sie, zabezpiecza-
jac grzybek (1) przed spad-
nieciem (rys. 2).

Kolejny etap pracy, to za-
montowanie zespolu plyty
dolnej, w skiad ktérego
wchodzg czesci od (9) do
(13) (rys. 3). Przed skle-
paniem plyt (9), (10) i (11)
nalezy pamigta¢ o umiesz-
czeniu w nich na stale $ru-
by (103), stanowiqcej o$
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Rys. 3. Zespd! plyty dolnej (a) oraz ksztaft i wymiary listwy (12) (b)

obrotu plyty gérnej. Wymie-
nione plyty skleja sie klejem
kazeinowym, kostnym lub
Wikolem. Po sklejeniu piyt,
do plyty (11) czterema wkre-
tami do drewna (104) przy-
kreca sie listwy (12). Po-
winny one byé wykonane z
twardego drewna, ewentu-
alnie stali lub aluminium.
Do boku zespotu plyty dol-

nej przykreca sie kqtownik
(13), ktéry w czasie ostrze-
nia stanowi opér. Z kolei
przystepuje sie¢ do monta-
zu zespotu plyty gérnej (14)
(rys. 4 i 5). We wczesniej
przygotowanym otworze u-
mieszcza sie tuleje (19) za-
pobiegajgcq szybkiemu zu-

Zyciu sie otworu i pozwa-

lajgcq na zachowanie do-

ktadnosci ostrzenia przez
dlugi czas. Z dotu do ply-
ty gornej (14) nalezy przy-
krecié wkretami (104) ka-
townik (15). W katownik
ten wkreca sie srube (105)
z nakretkg (106) stuigcq
do regulacji gtebokosci szli-
fowania.

Ostone sciernicy - montuje
sie z pétkola (22), pasa
bocznego (23) i wspornika
(24) (rys. 6). Elementy te
spawa sig, przy czym dwa
otwory o srednicy 6,5 mm
we wsporniku (24) wierci
sie po zespawaniu go z pa-
sem bocznym (23) i pétko-
lem (22) (rys. 7).

Nastepng czynnoscig jest
wyznaczenie poloienia ot-
woru do  umocowania
trzpieni, na ktére nakiada
sie pitki podczas ostrzenia
oraz ustalenie miejsca za-
mocowania zapadki i spre-
zyny. W tym celu na stole
roboczym zamontowuje sie
zespdt plyty dolnej i gornej
oraz oprawke z wiertarkq,
na wrzecionie ktorej jest
zamocowana oprawa ze
$ciernicq wyprofilowanqg do
ksztattu ostrzonych zebow
pitki. Dolny zderzak, znaj-
dujgcy sie pod plytqg gor-
nq (14) ustawia sie tak, aby
plyta ta po dosunigciu do
oporu znajdowata sie oko-
lo 5 mm od $ciernicy. Do
$ciernicy dosuwa sie pitke
tarczowq i zaznacza jej
srodek na gérnej plycie
(14). Dla réznych srednic
pitek otwory te wypadajq w
réznych miejscach, dlatego
wymiary podane na rys. 5
nalezy  traktowaé  jako




orientacyjne. W otworze
umieszcza sie trzpien (16)
naklada podkiadke (102) i
przykreca $rube (106). Po
tych czynnosciach wyznacza
sie otwory do zamontowa-
nia zapadki (20) i sprezyny
(21), w ktérych umieszcza
sie o zapadki (17) i o$
sprezyny (18). Na obie osie
naklada sie  podktadki
(108) i przykreca nakretki
(107).

Przygotowane w przedsta-
wiony sposéb urzgdzenie
nadaje sie do uzytkowania.
Do szlifowania moina sto-

Rys. 4. Zespé! plyty gérnej

Zestawienie czesci i materialéw

Nr Licba Material
credel uukl
wg rys. Nazwa czeici (l:| nazwa, rodzaj wymiary
1-6,8 ) | gatunek (mm)
4 Grazybek . 1 stal St5 ¢ 20X10
2 Sruba imadla 1 stal St5 @ 20X110
3 Pokretto imadta 1 stal St5 @ 6X100
4 Tuleja 1 rura R 35 1,5 X50
5 Ucho 2 stal St3s + 4X16X30
6 Wspornik 2 stal St3s # 4X50X120
7 Plyta 1 stal St3s + 10X25X70
+i g Plyta 2 stal St3s # 10X25X120
9 Plyta 1 sklejka # 15X200X320
10 Plyta 1 sklejka # 15X150X 200
1 Plyta 1 sklejka + 15X150X200
12 Listwa 2 twarde drewno St 3,
= PA2 10X 10X 300
13 Kqtownik 1 stal St3s 50X50X5, |=45
14 Ptyta gérna 1 sklejka # 15X150X360
15 Katownik 1 stal St3s 50X50X5, 1=40
16 Trzpied 1 stal St5 ® 16X35
17 0§ zapadki 1 stal St5 @ 10X35
18 Os$ spreizyny 1 stal St5 ® 10X35
19 Tuleja 1 stal St5 @ 16X20
20 Zapadka 1 stal St5 + 1,5X8X120
21 Sprezyna 1 drut D65A ¢ 0,5X150
22 Pétkole 2 stal St3s # 1,5X150X300
23 Pas boczny 1 stal St3s # 1,5X40X300
24 Wspornik 1 stal St3s # 1,5X120X90 F
25 Tuleja gwintowana 1 stal St5 @ 50%60
26 Tarcza 1 stal St5 @ 50X10
27 Nakretka 1 stal St5 @ 35X10
28 Przektadka 2 karton # 1X100X200
101 Sruba M6X16 3 PN-74/M-82105
102 Podkladka 6,5 2
103 Sruba M10X70 1 PN-74/M-82101
104 Wkret do drewna @ 3X20 10 PN-72/M-82503
105 Sruba M6X40 ;| PN-74/M-82105
106 Nakretka Mé 2 PN-75/M-82144
107 Nakretka M4 2 PN-75/M-82144
108 Podkladka 4,3 2
109 Nakretka M10 {2 PN-75/M-82141
110 Podkladka 10,5 1
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Rys. 5. Czesci zespolu plyty gérnej

sowacé Sciernice o grubos-
ci do 10 mm i $rednicy ze-
wnetrznej do 100 mm. Przy
ich zakupie nalezy zwracaé
uwage na wielkos¢ otworu
w $ciernicy. Srednica tego
otworu moze wynosi¢ 13,
16 lub 20 mm. Do ostrze-
nia pit o drobnych zebach,
a takze szlifowania pod ze-

bem wygodnie jest korzy-
staé¢ ze $ciernicy o mniej-
szej grubosci — 5-6 mm.
Na sciernicy mogq wyste-
powaé nieréwnosci, dlatego
tez dla rbwnomiernego roz-
fozenia naciskéw, miedzy
Sciernice a boczne plytki
dociskowe — tuleja gwin-
towana (25) i tarcza (26) —

wklada sie przektadki (28)
z kartonu (rys. 8). Calosc
skreca sie nakretkq (27).
Pily ostrzy sie¢ w nastepujq-
cy sposob. Plyte gérnq z
pilg dosuwa sie do obra-
cajqgcej sie Sciernicy, po
czym odsuwa sie jq od
$ciernicy i obraca pile o
jeden zgb. Czynnoié te




Rys. 6. Osfona $ciernicy Rys. 7. Osfona sciernicy i $ruba oporowa — widok z dolu

powtarza sie az do na-

15, e 25 d5°, ostrzenia wszystkich zgbdw

& i 2 .
%3 y : (rys. 9). Do napedu opisa-
s ﬁ nej ostrzarki wykorzystano
7 wiertarke PRCr 10/6/11B,
5% 2 ~§§88 B S mozna takie zastosowaé
2 5 z inny silnik, na osi ktorego
: mozliwe jest zamontowa-

. _/E nie $ciernicy (rys. 10).

6 =l
= 26

Rys. 8. Czesci do mocowania Sciernicy

Rys. 9. Sposéb ustawienia pily tarczowej przy Rys. 10. Ustawienie wszystkich elementéw przy
ostrzeniu ostrzeniu — ostrzarka przygotowana do pracy




Zatapianie

przedmiotéw w zywicy
STEFAN SEKOWSKI

Umieszczajgc  w  dowolnego
ksztattu formach wykonanych z
plytek szklanych. przedmioty me-
talowe np. monety, samochodzi-
ki i zalewajgc je masq przez-
roczystego - tworzywa moina sa-
modzielnie wykonywaé wisiorki,
breloczki do kluczy itp. W. prze-
zroczystych tworzywach moina
réwniez zatapiaé zasuszone ros-
liny lub owady. Przedmioty prze-
znaczone do zalania muszq byé

czyste i suche. Czesci roslin i.

owady nalezy po oczyszczeniu i

wysuszeniu odpowiednio uformo-
waé i usztywnié¢. Pokrywa sie je
dwukrotnie nitrocelulozowym la-
kierem caponowym lub lakierem
do wloséw. ‘Naleiy tu jednak
zaznaczyé, ze w przypadku nie-
ktérych roslin zabieg ten moie
spowodowaé ich odbarwienie.
Do zalewania przedmiotéw sto-
suje sig: metakrylan metylu i
2ywice poliestrowq Polimal 100.
Zdobycie metakrylanu metylu w
postaci monomeru jest trudne,
mozna go jednak otrzymaé z od-

padéw metapleksu (tworzywa po-
tocznie zwanego ,,pleksi”). W ce-
lu otrzymania monomeru me-
takrylanu metylu odpady meta-
pleksu poddaje sie depolimery-
zacji, a nastgpnie polimeryzacji
w odpowiedniej formie.

Depolimeryzacja
matapleksu

Rozdrobnione kawatki barwio-
nego lub bezbarwnego meta-
pleksu nalezy wsypaé do kolby
destylacyjnej ,jednak nie wie-
cej niz do potowy jej objetosci.
Kolbe stawia sie na faini pias-
kowej i zaczyna powoli ogrze-
waé. tym czasie gérny wylot
kolby zamyka sie korkiem z ter-
mometrem o zakresie do 300°C,
a boczne odprowadzenie kolby
fqgczy sie z dlugg chlodnicg
wodng. Po osiggnieciu tempe-
ratury ok. 200°C w kolbie roz-
poczyna sie proces termicznego
rozktadu, czyli depolimeryzacja
metapleksu. Powstaje wtedy wie-
le gazéw i par, wsrdd ktérych
przewaza metakrylan metylu.
Gdy rozpocznie sie jui proces
rozkladu  metakrylanu, przez
chlodnice przepuszcza sie silny
strumien wody. Czeéé¢ produk-
téw depolimeryzacji, mimo in-
tensywnego chtodzenia, pozosta-
je nadal w stanie gazowym i
ulatuje z chlodnicy. Natomiast
pary metakrylanu metylu skrop-
lg sie w chlodnicy i ciecz przej-
dzie do odbiornika. Ogrzewanie
taini piaskowej prowadzi sie tak
dlugo, ai cata zawartoié kolby
ulegnie rozktadowi.

Surowy metakrylan metylu jest
16ttobrqzowq cieczq i w tym sta-
nie nie nadaje sie jeszcze do
polimeryzacji. Nalezy go prze-
de wszystkim oczyscié. W tym
celu surowy produkt wytrzgsa sie
w- rozdzielaczu z nasyconym
wodnym  roztworem weglanu so-
dowego (Na;CO;), a potem,
dwukrotnie, z czystq wodq i su-
szy stalym chlorkiem wapniowym
(CaCly). Nastepnie przeprowa-
dzg sie destylacje. Temperatu-
ra- wrzenia metakrylanu metylu
wynosi 99,9°C, nalezy wiec zbie-
raé frakcje par w temperaturze
99-101°C. Tak = oczyszczonego
monomeru nie moina przecho-
wywaé dluiej niz jeden do
dwéch dni, poniewai roz zapo-
czqtkowana przy destylacji po-




limeryzacja przebiegaé bedzie
dalej samorzutnie. Jezeli wiec
monomer ma byé przechowywa-
ny diuzej, dodaje si¢ do niego
okoto 1%, fotograficznego hy-
drochinonu.

Polimeryzacja
metakrylanu metylu

Jezeli do przechowywania mo-
nomeru metakrylanu metylu zo-
stat uzyty hydrochinon, to usuwa
si¢ go wytrzqsajgc monomer w
rozdzielaczu przez 10 minut w
roztworze o skiadzie: woda 100
cm?, sél kamienna 20 g, wodo-
rotlenek sodowy 5 g. Na 100 g
monomeru bierze sie¢ 20 cm? te-
go roztworu. Po 10 minutach
wstrzgsania spuszcza sie dolng,
wodng zawiesing, a gérng, za-
wierajgcq monomer odwadnia
sie przesqczajgc przez bibule.
Do 100 g czystego monomeru
dodaje sie 0,1 g inicjatora po-
limeryzacji (nadtlenek benzoilu)
i caloéé starannie miesza, aby
inicjator rozpuscit sie catkowicie.
Teraz przeprowadza sie wstepnq
polimeryzacje, podczas ktorej
ciecz-monomer przechodzi w cia-
lo state — polimer. Dopiero gdy
powstanie polimer o konsystencji
syropu, mozna nim napetniaé
formy z przedmiotami przezna-
czonymi do zalewania. Dalszq
polimeryzacje przeprowadza sie
metodq termiczng. W tym celu
100 cm? monomeru Z rozpuszczo-
nym inicjatorem wlewa sie do
kolby kulistej 200 cm$ i zamyka
chtodnice zwrotng. Kolbe stawia
sie na laini wodnej ogrzanej
do 80°C i przez chiodnice prze-
puszcza strumien zimnej wody.
Po 10-30 minutach ogrzewania
monomer nabiera konsystencji
gliceryny. W momencie, gdy mo-
nomer zaczyna wrzeé, natych-
miast nalezy kolbe oziebi¢ woda.
Tak spolimeryzowanym polime-
takrylanem mozina zalewa¢ przed-
miot lub napelniaé formy. Poli-
meryzacji polimetakrylanu nie
moina przeprowadzaé w duiej
~ objetosci — maksymalnie 50 cmd.

Zalewanie przedmiotow
metakrylanem metylu
Jezeli przedmiot ma znajdowaé

sie w $rodku, wtedy zalewanie
prowadzi sie w dwu etapach. W

pierwszym odpowiedniq forme
wykonang z plytek szklanych,
napetnia sie¢ do potowy lekko
juz spolimeryzowanym metakry-

‘lanem metylu i przez ogrzewa-

nie do temperatury 35-40°C
powoduje jej utwardzenie. Na-
stepnie na srodku umieszcza sie
przeznaczony do  zalewania
przedmiot, po czym z malej wy-
sokosci, aby nie wprowadzaé
pecherzykdéw powietrza, wlewa
sie drugaq porcje lekko spolime-
ryzowanego metakrylanu metylu.
Catoé¢ umieszcza sie w cieplym
miejscu i czeka, ai tworzywo
stwardnieje.

Zalewanie przedmiotow
zywicq poliestrowq

Do 100 g zywicy poliestrowej
Polimal 100 nalezy doda¢ 4 g
katalizatora (HCH) i 1 g akty-

watora — roztworu naftenianu
kobaltu w styrenie. Wszystkie
skladniki nalezy ze sobg wy-

mieszaé, tak aby nie dopuscié
do powstania pecherzykéw po-
wietrza w masie zywicy.

Suchag forme w ksztalcie prosto-
padloicianu, wykonang np. z

plytek szklanych oklejonych pas-
kami papieru lub celofanu, po-
wleka sie od wewnqtrz cienkg
warstwq czynnika rozdzielajgce-
go (jednoprocentowy
wosku w benzynie

roztwor
lub jedno-

: Rys. Juliusz Puchalski

procentowy roztwér polialkoholu
w wodzie) i suszy.

Zywice wlewa sie do formy z
wysokosci okoto 10 mm i utwar-
dza kilka godzin w temperatu-
rze pokojowej. Na tej warstwie
zywicy uktada sie lub w miare
potrzeby przymocowuje przedmiot
przeznaczony do zatopienia (mu-
si on byé idealnie suchy). Na-
stepnie przygotowuje sie drugq
porcje zywicy i wlewa jg do
formy na wysokos¢ ponad 10 mm
nad gérng powierzchniq przed-
miotu. Ewentualne pecherzyki po-
wietrza moizna usunqé przez
lekkie potrzgsanie naczyniem.
Forme pozostawia sie w tempe-
raturze pokojowej do zupelnego
stwardnienia zywicy. W czasie
twardnienia zywica kurczy sie
wiec latwo jg wyjgé z formy.
Wieksze przedmioty dobrze jest
zalewaé warstwami. Po utwar-
dzeniu odlew szlifuje sie i po-
leruje.

Bloki zywicy polimetakrylanowej
i poliestrowej moina obrabiaé
recznie lub mechanicznie, stosu-
jac te same narzedzia, co do
obrébki drewna. Do szlifowania
uzywa sie papieru sciernego
najlepiej wodoodpornego (szli-
fowanie na mokro). Do polero-
wania stosuje sie paste polerskq
uzywang do lakieréw samocho-

dowych.




Pétka na drobiazgi

Wykonuje sie jq z drewnia-
nych desek (rys. 1). Piono-
we elementy noéne (1), (2),
(3) oraz poziome pétki (4),
(5) i (6) sq polgczone na
zakladke. Ten sposéb {qg-
czenia dobrze spaja deski.
Wzajemne usytuowanie i
wymiary elementéw nosnych
oraz  pdlek  poziomych
przedstawiono na rysunku
2. Wszystkie polqczenia na-
lezy wykonaé z duig do-
ktadnosciq i starannosciq.
W tym celu lqczy sie scis-
kiem wszystkie elementy
nosne, skiadajgc je odpo-
wiednio ze sobq i w wyzna-
czonych miejscach, bedq-
cych osadzeniem pélek, na-
cina sie roéwnolegle rzazy
réwne polowie ich szero-
kosci (rys. 3a). Po zdjeciu
scisku naciete odpady usu-
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Rys. 3. Sposéb wykonywania polqczeri pélek z elementami nosnymi:
a — nacinanie elementéw nosnych, b — wybieranie odpadu dfutem

Zestawienie czeéci i materialow

wa sie diutem (rys. 3b). Ta-
kie same wycigcia wykonu-
je sie w pdtkach. Polqcze-
nia powinny by¢ spasowa-
ne.
Krawedzie elementéw nos-
nych i pétek zaokragla sie
tarnikiem. Do skrajnych ele-
mentdw nosnych przymoco-
wuje sie wkretami (100)
stalowe wieszaki (7).

(ian)

N Material
r
U
czgéci wg Nazwa czeéci m::nc;.w
ys. . nazwa, rodzaj, wymiary
192 gatunek {mm)
1 Element noiny lewy 1 drewno dowolnego gatunku 540X 120X20
e Element noény s$rodkowy 1 drewno dowolnego gatunku 780X 120X20
3 Element noény prawy 1 drewno dowolnego gatunku 540X 120X 20
4 Pétka gérna 1 drewno dowolnego gatunku 480X120X20
5 Pétka s$rodkowa 1 drewno dowolnego gatunku 540X 120X2¢
6 Pétka dolna 1 drewno dowolnego gatunku 600X 120X20
7z Wieszak 2 stal 40X20X3
100 Wkret do drewna 8 blaszka stalowa 3X25
Trasowanie Lgczenie belek Whijanie
duzych krétkich
okregéw gwoidzi

Do trasowania duiych okregéw na
plytach wiérowych moina uiyé cien-
kiej plaskiej li: ki z d otwo-
rami. W jedny sie gwoidi
i wbija go w érodku wyznaczonego
okregu, @ w drugim oléwek lub rysik.

(Wal)

Przy pracach ciesielskich lqczy sie
czesto dwie prostopadle do siebie
belki za p q bt St

jo wé Lt

,z obu ' stron | pi::-

nowej belki. Przesuwaniu sie tej belki
zapobiegnie duiy scisk stolarski, za-
loiony po przeciwnej stronie do wbi-
jonego gwotidzia

(RW)

Uchwyt z paska grubej tektury lub

iekkiej blachy ulatwi bijanie krét-
kich gwoidzi o bardzo malej $rednicy.
W pasku wycina sige szczeling w
ksztalcie ostrego klina i weciska w niq
gwoidi.

(Wal)




Rys. 1. Rozmieszczenie apli-
kacji na obrusie okrqglym i kwa-
dratowym

Rys. 3. Czesci i sposéb uloienia
elementu A obrusa
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Rys. 4. Czeici i sposéb uloienia
elementu B




Rys. 5. Czesci elementu C i D

Na wykonanie obrusa na-
lezy przygotowaé jednobar-
wne pidtnc bawelniane
lub Iniane dostosowane
wielkoscig do stolu. Moze
ono mieé ksztalt prostokg-
ta, kwadratu lub kota {rys.
1, 1a). Ponadto potrzebne
sq niewielkie kawalki piot-
na w innym kolorze na

aplikacje. Mogg one byc

w kolorach kontrastowych
lub w jednej gamie kolory-
stycznej. Pigkny efekt uzys-
kuje sie na przykiad naszy-
wajgc biale aplikacje na
bialym plétnie, uzupelnia-
jac je haftem réwniez w
biatym kolorze.

Prace nalezy rozpoczqé od

narysowania i wyciecia kar-
tonowych szablonéw kazde-
go elementu aplikacji we-
diug wczesniej zaplanowa-
nego wzoru. Wzér glowne-
go elementu aplikacji pro-
ponowanego przez nas ob-
rusa jest pokazany na ry-
sunku 2. (1/2 elementu A
na rys. 1). Inne elementy
aplikacji: B, C, D sq po-
chodnymi elementu A. Po-
szczegdlne czesci elementu
A (kartoniki od 1 do 14)
oraz sposéb ich ulozenia
na wzér kwiatu sq pokaza-
ne na rysunku 3, elementu
B — na rysunku 4, (karto-
niki od 1-12), elementow
C, D - na rysunku 5.

Przyszywajgc poszczegdline
czesci trzeba dobrze przyj-
rze¢ sig, ktory nalezy przy-
szy¢ najpierw, gdyz waine
jest, aby one odpowiednio
na siebie zachodzily.
Piétno przeznaczone do wy-
cinania aplikacji  trzeba
przedtem wykrochmali¢ i
wyprasowaé, a nastepnie
odrysowaé na nim kolejno
wszystkie czesci wedlug
szablonéw. Kaidg czesé
trzeba wycigé z nadmiarem
okofo 2—3 milimetréw i za-
prasowa¢ na mokro brzegi
na lewg strone. Maijqc
przygotowane czesci ukta-
da sie je dokladnie w posz-
czegdlne elementy wzoru i
skieja je ze sobq zapraso-
wujgc. Dzieki krochmalowi
tatwo sklejajg sie podczas
prasowania. Przygotowane
elementy uklada sie na
piétnie i odrysowuje zazna-
czajgc takie zaplanowany
haft. Pozwoli to na odpo-
wiednie rozmieszczenie
wszystkich elementéw wzo-
ru na obrusie. Kazdq cze$é
elementu aplikacji przyszy-
wa sie sciegiem ,,na okret-
ke” nitkg w kolorze apli-
kacji. Po przyszyciu elemen-
tow uzupelnia sie je haf-
tem. Brzegi obrusa wykan-
cza sie w sposdb pokazany
na rys. 6.

Uwaga: Kaidq cze$é¢ ele-
mentu aplikacji trzeba wy-
cigé tyle razy, ile razy pow-
tarza sie element na obru-
sie. Na przyklad na kwa-
dratowy obrus kazdq czesc
trzeba wyciqé 4 razy (kaidy
element powtarza sig 4 ra-

zy). (ALD)




ALICJA
LASON-DLUGOSZ

Mozna jq uszyé z ortalionu,
brezentu lub grubego plot-
na, np. zaglowego. Jesli z
braku innej zastosuje sie
cienkg tkanine, wodwczas
na kaidg czesé trzeba
wziqé dwie jej warstwy (i
kupi¢ dwa razy wiecej).
Dla uzyskania odpowied-
niej sztywnosci, na warstwe
wewnetrzng torby moina
zastosowac folig.

Dla uszycia torby potrze-
ba: 210 cm materialu sze-
rokosci 70 cm, 6 suwakéow:
jeden 70, dwa 35 i trzy
25 cm oraz 12 m tasmy ta-
picerskiej szerokosci 3-4
cm.

Szyjac torbe nalezy kolejno:

® wyciqé z materiatu pro-
stokqt o wymiarach 110X70 =
cm, trzy prostokqty 18X22
cm (na kieszenie) i cztery
kota o promieniu 17 cm na
boki torby (rys. 1)

@® kaidy suwak obszyé po
obu brzegach tasmq (rysu-
nek 2).

® suwaki dlugosci 25 cm
doszyé wraz z tasmg do

22

22

22 EL

120
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Rys. 1. Czesici i wymiary torby
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Rys. 3. Trzy kieszenie torby z do-
szytymi suwakami

Rys. 2. Sposéb obszycia suwaka
tasmq

V-2

trzech prostokqtéw przezna-
czonych na kieszenie (rysu-
nek 3).

® przecig¢ dwa kola w
miejscach przeciecia przy-
szyé suwaki (rys. 4).

Na duizy prostokqt nalezy
naszy¢ kolejno:

® kieszen srodkowg B w
odleglosci 15 cm od gor-
nego brzegu prostokqta,

® dwie boczne kieszenie
A i C w odleglosci 20 cm
od gérnego brzegu (rys. 1),

® tasme tapicerskq dtu-

Rys. 4. Okrqgle boki torby z
wszytymi suwakami

gosci 70 cm poprzecznie
w srodku prostokqta (odci-
nek D) 3

® dwa odcinki 110 cm
tasmy (E i F) wzdluz prosto-.

kata (rys. 1)
@® odcinki tasmy (G i H)
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Rys. 6. 7. Przyszywanie i obszywanie
tasmq okrqgfego boku

Rys. 5. Sposéb przyszycia ucha

wraz z przyszytym suwakiem
dtugosci 70 cm.

Po wykonaniu wymienionych
czynnosci  trzeba  doszyé
uszy torby, podktadajac w
miejsce szycia od wewnetrz-
nej strony dodatkowy ka-
watek materiatu dla wzmoc-
nienia  szwu. Ucha torby
naszywa sie na tasme w
odlegloéci 14 cm od gor- -
nej jej krawedzi (rys. 5).




Do przygotowanego w ten
sposob walca doszywa sie
wyciete wezeéniej kola skia-
dajgc je po dwa i pamie-
tajgc, aby zewnetrzng stro-
ne boku stanowita cze$é z
suwakiem.

‘Wewnetrzne kofo jest pod-

szewkqg bocznej kieszeni
(rys. 6)
Boczne brzegi okraglych

bokéw torby obszywa sie
tasmq zlozong na pdl (ry-
sunek 7).

Na konicu do obydwu okrg-
glych bokéw torby doszy-
wa sie dlugi pasek (ok.
120 cm) (rys. 8) do ewen-

tualnego noszenia torby na
ramieniu.

Z resztek materialu moina
uszy¢ prostokatng kosme-
tyczke (20X 35 cm), w kto-
rg — po zloieniu — moina
schowaé nie uzywang tor-

be.

§ AR A AR A AR R AR AR A R AL ARAR AR AR

Rys. 8. Sposdb doszycia diugiege paska

Poskromiony
kiebek

Podczas robienia na drutach
klebek welny toczy sie po po-
dlodze, ucieka. Moina temu

latwo zapobiec przykrywajac go
sitkiem lub malym garnkiem.
(BL)

Praktyczny
obcinacz

Wygodny przyrzqd do obcina-
nia nici moina zrobié¢ z Zyletki
i tekturki. Wycina sie z niej dwa
prostokaty nieco wieksze od iy-
letki i wykonuje w nich tréjkqt-
ne naciecia. Zyletke kladzie sie
na jednej z tekturek i przykle-
ja tasmq samoprzylepng, a na-
stepnie przykrywa drugq tektur-
kg, ktérg rowniez nalezy przy-
kleié.

(BL)
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Rys. 1. Wzér glowy Mikolaja
rozrysowany na siatce kwadratow

= 1

Rys. 2. Ksztaft worka

Na uszycie worka potrzeba oko-
o 1 m materiatu szerokosci
0 cm w jednym kolorze oraz
)5 m o szerokosci 120 cm w
nnym. Worek — Mikotaj przed-
itawiony na fotografii zostat u-
izyty z czerwonego Inu i bialej
laneli. Moina go tei uszyé z
nnych gatunkéw materiatéw,
'mieniajgc  takze ich kolory.
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ANNA KAMINSKA-SOCHA

Worek jest zamykany na zamek
blyskawiczny (40 cm dtugosci).
Na czubku jego czapki moina
przymocowaé pompon lub kétko
do zawieszania.

Z mniejszego kawatka materiatu
zfozonego podwdjnie wycina sie
brode oraz pojedyncze kétka na
oczy i nos (rys. 1), z wiekszego
worek (rys. 2) i twarz -(rys. 1).
Wzory brody i worka do po-
trzebnych wymiaréw powieksza
sie w nastepujqcy sposéb. Na
duzym arkuszu papieru nalezy
narysowac tyle samo kwadratéw
jak na rysunkach 1 i 2, lecz o
odpowiednio dluzszych bokach.
Na powiekszong siatke doktad-
nie przenies¢ wzor, wyciqé go,
odrysowaé na materiale i wy-
kroié.

Wykonujgc brode nalezy zszyé
boki wewnetrzne i zewnetrzne z
wyjqtkiem gérnego, gdyz wias-
nie tedy wypycha sie watg wasy
i stebnuje je (wzdiuz linii prze-

rywanych na rys. 1). Na kofcu
zaszywa sie gére. Z wigkszego
kawatka materialu nalezy wyciqé
worek wedlug rysunku 2 (2 war-
stwy). Do jednej warstwy nalezy
przymocowaé waqsy, twarz oraz
oczy i nos. Nastepnie obie czes-
ci zszywa sie przymocowujgc u
goéry kétko do wieszania lub
pomponik. W dole worka wszywa
sie zamek blyskawiczny. Z kolei
wypycha sie czesé¢ worka, be-
dgcqg czapkg Mikotaja i steb-
nuje tuz pod liniq doszycia bro-
dy (rys. 2).

Worek — Mikotaj moze stuizyé
jako schowek na prezenty gwiaz-
dkowe, a péiniej moina w nim
przechowywaé zabawki, ubrania
itp. Worek taki moina uszyé w
réznych wersjach, opracowujqc
nowy wzér glowy (np. Iwa, ko-
ta).




Nie tylko

pod choinke

Gwiazdki choinkowe robi-

my najczesciej z papieru,
folii, tworzywa sztucznego.
My proponujemy wykona-
nie gwiazdek z resztek ko-
lorowych materiatéw, ktore
moina dodatkowo ozdobié.
Jesli np. material jest glad-
ki, mozna na gwiazdce wy-
haftowaé rézne wzory, na-
szyé kolorowe koraliki, go-

towe aplikacje kupione w
pasmanterii. Mozna je tez
opasaé kolorowymi tasiem-
kami. tadnie wyglqdajq
gwiazdki szyte z dwoch
materialéw.

Gwiazdke wycina sie wg
rysunku. Na kaidq potrze-
ba dwie czesci. Czesci zfo-
zone prawymi stronami do
siebie zszywa sie na maszy-

nie lub gestym sciegiem
recznie. Odcinki zaznaczo-
ne na rysunku linig kresko-
wanq trzeba pozostawié nie
zszyte.  Po  odwrdceniu
gwiazdki na prawq strone
tedy wlasnie nalezy jq wy-
pchaé watqg lub anilang
(niezbyt mocno), zwracajac
uwage na dokfadne wypet-
nienie rogéw. Po wypcha-
niu odcinki te starannie
zaszywa sie.
Nastepnie na jednym z ro-
géw gwiazdki przyszywa sie
petelke. Gwiazdki takie,
zwlaszcza gdy uszyje sie
ich wiecej, tadnie wyglq-
dajg na choince. Mogq
tez stuzyé do wbijania igiel
i szpilek krawieckich. '
(Zﬂ) L




Renowacja

ksigzek

Zniszczonym ksigzkom z domo-
wej biblioteki moizna przywrécié¢
estetyczny wyglad przez wymiane
okladek. Oktadki mozna jednak

1

Rys. 1. Sposéb ufoienia i sma-
rowania klejem papieru prze-
tnaczonego na pusty grzbiet

wymieniaé tylko w ksigikach
zszywanych, klejone przy takiej
obrébce mogq rozpasé sig. Przed
rozpoczeciem. pracy trzeba przy-

gotowaé: klej (najlepiej introli-
gatorski) lub inny do papieru,
tekture, sztywny rzadko tkany

material (tzw. muslin) na wzmo-
cnienie grzbietu, mocne elastycz-
ne plétno oraz narzedzia: ostry
néz, linijke, cyrkiel, narzedzie do
wygladzania = (np. lyzeczke Ilub
zaostrzony i wygladzony drewnia-
ny kotek).

Przygotowanie

Najpierw trzeba usungé stare
oktadki, odcinajqgc je estrym no-
zem, nastepnie ostroinie ode-

' R
2

Rys. 2. Plétno z wykreslonymi liniami i ufoienie tektury na pfdtnie

drze¢ z grzbietu stare plétno,
papier i zeskrobaé klej. Naleiy
przy tym uwazaé, aby nie znisz-
czyé szwdw. Po tych czynnosciach
grzbiet dobrze jest posmarowaé
obficie klejem i pozostawié¢ do
wyschniecia.

PRIYCIECE P«(:WA W ODLEGHOSCH
4mm 0D ROGOW TEKTURY

szrm
ow

l
I%':IE DoasN\EGE ROG

ZAGIECIE | PRZYKLE]ENIE PLOTNA
3 D0 DRUGIEGD BOKU TEKTURY

Rys. 3. Wykoriczenie rogéw o-
ktadki

Rys. 4. Ulozenie wyklejki
przyklejeniem

przed

Sposéb
postepowania

Przy wykonywaniu nowej oktadki
kolejnoséé czynnosci jest nastgpu-
jqca:

@® 1zrobié dwie nowe wyklejki.
W tym celu sklada si¢ na pél
dwie kartki papieru dobrej ja-




koéci. Kaida z nich musi byé
12 mm wieksza od obu stron
otwartej ksiqzki. Z kolei smaru-
je sie klejem 3-milimetrowy pa-
sek na stronie tytutowej wzdluz
brzegu grzbietu, ostaniajac po-
zostalg jej czesé i przyklada wy-
klejke tak, aby jej zlozony brzeg
byt w réwnej linii z grzbietem.
W ten sam sposéb przykleja sig
drugqg wyklejke z tytu ksiqzki.
Po tym trzeba poczekaé az klej
wyschnie

® wyciqg¢ kawatek rzadko tka-
nego ptétna (muslinu) tak, aby
po obu stronach grzbietu wysta-
wal po 30 mm, a u dolu i géry
byt krétszy o 6 mm

® pokryé grzbiet obficie klejem,

Rys. 7.

Przyklejanie
grzbietu

pustego

10
Rys. 10. Smarowanie klejem spo-
du wyklejki

przyklei¢ muélin, jeszcze raz po-
smarowaé  klejem i
(np. spodem tyzeczki)
® ze sztywnego szarego papie-
ru  wyciqé

wygladzié¢

prostokqt dlugosci

5 -

Rys. 5. Podczas smarowania kle-
jem trzeba zabezpieczy¢ strong
tytulowq ksiqzki

Rys. 8. Przyklejanie tektury do
piétna

1

Rys. 11. Przyklejenie wyklejki do
wewnetrznej strony okfadki

grzbietu ksiqzki i czterokrotnej
jego szerokosci, zaznaczyé na
nim szeroko$é grzbietu i zlozyé
trzy razy zgodnie z zaznaczong
szerokoiciq. Rozwingé papier,

Rys. 6. Rzadko tkane plétno trze-
ba dobrze docisnqgé (zaostrzo-
nym drewnianym kofkiem
spodem

lub
lyzeczki) do grzbietu
ksiqzki

Dokfadne
plétna do grzbietu i jego brze-

Rys. 9. docisniecle

goéw

Rys. 12. Odciecie (na twardym
podfoiu) wystajqcych brzegéw
wyklejki




pozostawiajgc ostatnie zloienie
i pokrywajagc jego powierzchnie
klejem wedfug rysunku 1. Po
posmarowaniu klejem, ziozyé pa-
pier z powrotem i sklei¢ tak,
aby uzyskaé rurke o eliptycznym
przekroju. Jest to pusty grzbiet

® przyklei¢ pusty grzbiet de
grzbietu ksiqzki, wygladzié, doci-
snqé i pozostawié az klej wy-
schnies

® ulozyé na stole pidtno przez-
naczone na oprowe (sprawdzié
czy wszystkie jego kqty sq pros-
te), zaznaczyé na nim nastepu-
jace odcinki: a—=b w odleglosci
12 mm od gérnego brzegu ma-
teriatu (rys. 2), odcinek c—d pod
katem prostym do a-b i réwniez
12 mm od brzegu, poloizyé je-
dnq tekture i obrysowaé jq. Wy-
liczyé odleglosé miedzy tekturka-
mi, mierzqc szerokosé grzbietu
i dodajgc 9 mm na ziqczenia,
ulozyé drugq tekture i obrysowaé
jq. Narysowaé linie B-C i D-C,
tworzqc obrys szerokoici 12 mm
dookota obu tektur. Wyciqé pté-

Rys. Juliusz Puchalski

tno zgodnie z oznaczeniem AB-
CD i przycigé jego rogi w odle-
glosci 4 mm od rogéw tekturek
(rys. 2, 3).

® pokry¢ klejem calg wewne-
trzna strone plidtna, polozyé na
nim tekturki w oznaczonych miej-
scach, zawingé piétno na dole
i na gbérze, nakladajoc je na
tekturki. Paznokciami  mocno
przycisngé piétno na rogach
i zagiaé pozostate jego brzegi
(rys. 3). Odwrdcié tektury na dru-
gaq strone i dokladnie wygiadzié
plétno

® sklei¢ grzbiet ksiqzki i odpo-
wiadajgce mu pldtno od we-
wnqgtrz okladki, zlozyé ksigzke,
wyglodzi¢ grzbiet i zagiecia, po-
zostawié¢ klej do wyschniecia

@ polozyé ksigike na stole tak,
aby jedna okladka byla otwarta
i opierala sie na innej ksigzce
tej samej grubosci. Rozlozyé wy-
klejke na wewnetrznej stronie
okiadki i narysowaé linie cof-
nietg o 6 mm od kaidego ze-

wnetrznego brzegu okiadki. Po-
tozyé pod- wyklejke kawalek od-
padkowej tektury i przyciqgé wy-
klejke wediug zaznaczonych linii
(rys. &).

® zloiyé z powrotem wyklejke,
umieszczajgc miedzy jednag a
drugg jej polowq kartke papie-
ru, posmarowaé klejem odwrot-
ng strone wyklejki i nalozyé na
nia okladke

® otworzyé okladke, poloiyé na
wyklejce czystq kartke papieru
i doklodnie docisngé wyklejke.
W ten sam sposéb wykonaé wy-
klejke z tylu ksigzki
® polozyé kawalek odpadkowej
tektury miedzy nie przyklejong
czgsé¢ wyklejki o okladke i przy-
cigé niepotrzebng czesé wyklejki.
Na rysunkach 5-12 przedstawio-
no wainiejsze czynnosci przy wy-
konywaniu nowej okladki ksiqzki.
Neo podst.
.Complete do-it-your
self’ oprac. {Zet)
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. W numerze HH/88 naszego
pisma proponowalismy wy-
| konanie szmacianych lalek.
. Tym razem przedstawiamy
pacynki, ktére moina wy-
korzysta¢ do wilasnego te-
atrzyku lalek.

Prezentujemy dwie pacynki
wykonane wedltug jednego

~ wykroju. Zmieniajac sposo-

by wykonania glowy i wy-
raz twarzy oraz stréj mozna
stworzyé zupetnie nowe po-
stacie. Rézna moze by¢ np.
wielkos¢ glowy, dlugosé¢

wloséw; uizyte do zrobienia”

twarzy aplikacje oraz kolo-
. rystyka. Pacynka moie na-
braé¢ catkiem nowego wy-

. razu przez dodanie zupel-

' nie nowego elementu, np.
korony dla kréla, czapecz-

ki dla Czerwonego Kaptur-
ka. Wiele zalezy od pomy-
slowosci i inwencji wyko-
nawcy. Pacynka skiada sie
z dwdch czeéci: glowy i
,rekawicy” bedqcej jedno-
czeénie ubraniem lalki.

,Rekawice”  wycina sig
podwéijnie. Na rysunku jest

| 1/4 rekawicy.
I,_-niu material na-
lezy wiec ztozyé wzdiuzi nit-
ki i do zlozonego boku
przylozyé  forme  wzdiuz
kreskowane;j linii. Jesli zto-
zymy 2 kawatki materiatu
otrzymamy dwie czesci re-
kawicy. Jedng z nich prze-
znacza sie na przéd, dru-
gq na tyl. W wykroju zo-
stal uwzgledniony zapas

‘materialu na szew (ok. 1

cm). Wykréj nalezy przediu-
7zyé do dlugosci ok. 30-35
cm.

Obie potéwki
zszywa sie po lewej stronie;
recznie $ciegiem ,,za iglq”

,rekawicy”

lub maszynowo $ciegiem
prostym.

Otwor wokdt szyi zostawia
sie nie zszyty. Na palcach
,rekawicy’” mozna wykonaé
aplikacje ze skrawkéw ma-
terialu, imitujgce dlonie.
Najlepiej zrobié to przed
zszyciem obu potéwek.
Glowe mozna wykonaé z
gumowej lub plastikowej
pileczki, lecz wezesdniej trze-
ba zwingé z papieru i skle-
i¢ tulejke, ktérej srednica
musi byé dopasowana do
wielkoici palca wskazuja-




cego, diugosé zas zaleina
jest od wielkosci pileczki.
W pileczce wycina sie ot-
wor o srednicy nieco wiek-
szej niz tulejka. Pileczke
obciaga sie dzianing, co
umozliwi wyhaftowanie ele-
mentéw twarzy (oczy, nos,

usta). W przypadku gdy nie
obciqga sie piteczki — usta,
nos i oczy moina naryso-
waé lub nakleié.

Gtowe i ,,rekawice” lqgczy
sie w nastepujgcy sposdb:
wkleja sie papierowq tulej-
ke w szyje pacynki, a na-

Y, rekawicy

stepnie pitke nasadza na
szyje.

Po polgczeniu przystepuje
sie do wykonczenia pacyn-
ki. Na ,rekawice” moina
naszyé réinorodne aplika-

. cje z guzikéw, wstqzek, ta-

siemek, cekindw, koralikéw
itp.

Wilosy przyszywa sie lub
przykleja. Robi sie je z ko-
lorowej wldczki, sznurka,
tasiemek.

Glowe pacynki o ksztalcie
innym niz pitka, mozna wy-
konaé z modeliny wedtug
wilasnego pomysiu.




Podstawka
stolowa

Z plytki ceramicznej (gla-
zura) moina zrobié pod-
stawke pod garnek z gorg-
cq potrawaq.

Oprécz  plytki- potrzebne
jest jeszcze okoto 1m dru-
tu aluminiowego o $rednicy
3 mm, z ktérego robi sie
podparcie podstawki. Na
kazdym rogu podparcia wy-
gina sie ,,néiki” (na precie
stalowym o $rednicy 12 mm).

(ad)

Naprawa

stoika

Do obluzowanych nég krzesta
lub stotka nalezy przykreci¢ po-
przecznie pod siedziskiem listwg,

ktéra nada meblowi stabilnosé.

(dp)

Naprawa tynku

Ubytki tynku i rysy wypetnia
sie zaprawq tynkarskg lub gip-
sowq. Rysy trzeba poszerzyé
miotkiem (przecinakiem) co u-
mozliwi glebokie wprowadzenie
zaprawy. Naprawiane miejsce o-
czyszcza sie  suchym pedzlem
albo odkurzaczem, a przed po-
tozeniem zaprawy skrapia wodq.

(d)

Do mycia $wiezo polozonych
plytek wykiadzinowych z PCV
nalezy przystqpié¢, gdy klej lekko
przeschnie. Powierzchnig plytek
zmywa sie mokrg gqgbkg, pro-
wadzqc jq po przekatnej plytek.

(dp)




JACEK STRUG

Do wykonania sportowych sanek
(rys. 1) potrzebne sq dwie des-
ki, prostokqtny kawatek sklejki
oraz podstawowy zestaw narze-
dzi.

Plozy (1) wycina sie z ostruga-
nych desek wyrzynarkq, pilg o-
twornicq lub formuje tarnikiem.
Do przedniej czeici pidz (1),
przykleja sie noski (2). Wyrzynar-
kg wycina sie rdéwniez siedzis-
ko (3). W plozach (1) (rys. 2)
wycina sie rowek (wpust) o sze-
rokosci réwnej grubosci siedzis-
ka (3). Czynnosé te wykonaé
moina diutem lub pilq grzbietni-
cq. Pile prowadzi sie przy listew-
ce przybitej malymi gwozidzika-
mi do plozy. Odpad pomiedzy
nacigciami usuwa sie diutem.
Klocki dystansowe (4) wykonuje
sie parami ze sklejki lub twar-
dego gatunku drewna. Wglebie-
nie na uchwyt (5) wykonuje sie.
wiertlem piérowym, o nastepnie
odcina obrabiane parami ele-
menty.

Uchwyty (5) wytacza sie na to-
karce, szlifuje papierem $cier-
nym i maluje. Wkretami (101)
mocuje sie klocki dystansowe
(4) i uchwyty (5). Plozy (1) z
siedziskiem tgczy sie za pomo-
cq wykonanego wczesniej zlgcza
wpustowego wzmocnionego kle-
jem. Stabilizujace tréjkaty (6)
mocuje sie wkretami (101), po
uprzednim wywierceniu w nich
otworéw o $rednicy 6 mm,

W przedniej czesci ptéz wykonu-
je sie otwér i przewleka sznur
(102). Powierzchnie sanek po-
wleka sie gorgcym pokostem i
lakieruje. Ozdobne paski maluje
sie wagskim pedzelkiem miedzy
dwiema naklejonymi tasmami
samoprzylepnymi, ktére usuwa
sie po dwukrotnym pomalowaniu.
Moina tez naklei¢ kolorowe
paski lecz na surowe drewno.

Zestawienie czesci i materialéw

Nr y Materiat
crgici Liczba
wg rys. Nazwa czgécl czedci
1i2 (szt)) nazwa, rodzaj, wymiary
gatunek {mm)
1 Pioza 2 drewno dowolnego 1800X 100X
gatunku X24
2 Ncsek 2 drewno dowolnego 150X 40X
» gatunku X24
3 Siedzisko 1 sklejka 1000X
X 400X 20
4 Kiocek 3 sklejka lub drewno 42X 40X 20
dystansowy dowolnego gatunku
5 Uchwyt 2 drewno dowolnego 900X 24X
gatunku X24
6 Stabilizujgcy drewno dowolnego 40X 40X 20
tréjkat gatunku
101 Wkret 20 | stal mosigdzowana P6X40
102 Sznur 1 : baweina $10X2000
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Rys. 2. Czesci sanek

Praktyczna
zawieszka

Proste trzy haczyki wkrecone w spodniq czedé
jednej z pélek lub gorng czesé szafki postuiq
do zawieszenia ielazka, miksera czy suszarki do
wlosow.

Sprzety te zajmujq wtedy mniej miejsca i latwo
je w razie potrzeby wyciggnqé. (tm




Estetyczny wyglad, prosta
konstrukcja oraz ruchome
lustra czyniq toaletke (rys. 1)
bardzo praktycznym meb-
lem moiliwym do ustawie-
nia nawet w bardzo malej
sypialni.

Podstawowe elementy nos-
ne toaletki to: plyta bocz-
na (2) i noga (5) (rys. 2).
Wszystkie potrzebne do wy-
konania toaletki czesci po-
dano w zestawieniu, a ich
ksztalt i wymiary na rysun-
ku 3.

Plyte wierzchniq (1) oraz
plyte boczng (2) otrzymuje
sie przez sklejenie klejem
Wikol dwéch sklejek od-
powiadajgcych wymiarami
odpowiednim plytom. No-
ge (5) wytacza sie z drew-
na na tokarce lub obrabia
strugiem i tarnikiem (moi-
na wykorzystaé trzonki od
narzedzi ogrodniczych):

Kulki (7) i (8) wytacza sie
na tokarce i czesciowo Sci-
na ich powierzchnig tarni-
kiem.

Montaz rozpoczyna sie od
polqczenia plyty wierzchniej
(1) z plytg bocznq (2) kol-
kami (101) powleczonymi
klejem do drewna. Te czyn-
no$é nalezy wykonaé szcze-
gélnie starannie zwracajqc
uwage na utrzymanie kqtow
prostych pomiedzy plasz-
czyznami lqczonych plyt.
Nastepnie wkleja sie w ply-
te wierzchnig (1) noge (5).
Kulke (7) z noga (5) lqczy
sie kotkami (101). Do piyt
bocznych luster (3) oraz
drqikéw nosnych (6) przy-

kreca sie zawiasy (107)
(rys. 4). Plyte $rodkowq lu-
stra (4) lqczy sie zlgczami
mloteczkowymi (102) stosu-
jac podktadki (9) z kulka-
mi (8) zamocowanymi u-
przednio na draikach nos-
nych (6) (rys. 5). Drqiki

Toaletka

noéne (6) mocuje sie w ply-
cie wierzchniej (1). Przycie-
te do odpowiednich wy-
miaréw lustra mocuje sie
do plyt bocznych (3) i ply-
ty $rodkowej (4) metalowy-
mi zaczepami (105) za po-
mocq wkretéw (106). W tak




Rys. 1. Toaletka

Rys. 2. Wzajemne usytuowanie
elementéw toaletki
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Rys. 3. Czesici toaletki




Rys. 4. Sposéb mocowania plyty
bocznej lustra z drqikiem nos-
nym

zlozonej toaletce brzegi
czesci (1), (2, (), i (4)
moina okleié¢ okleing na-
turalng. Dodatkowo na
brzegach wewnetrznej po-
wierzchni luster wydrapaé
mozna warstwe ochronng i
powierzchnig lustra, a pow-

Zestawienie czesci i materialéow

Rys. 5. Sposéb montaiu zlqcza
mioteczkowego

stale w ten sposéb obra-

mowanie pomalowaé kolo-
rowq farbg.

Na podst.

»Selber Mahen"

oprac. (jp)

Nr Liezba Ao
el | Nawa cagtei -
112 o '“":"" wymiary (mm)
1 Plyta wierzchnia 1 sklejka 1110X500X 40
2 | Plyta boczna 1 sklejka 720X 500X 40
3 | Plyta boczna 2 sklejka 320X320
lustra
4 | Plyta srodkowa 1 sklejka 680X 340X 20
lustra
5 Noga 1 drewno dowolne- | (940X700
go gatunku
6 | Drqzek nosny 2 drewno dowolne- | (930X 360
go gatunku
7 Kulka 1 drewno dowolne- | 50
go gatunku
8 Kulka 2 drewno dowolne- | @40
go gatunku
9 Podkladka 2 MC 58 @12X5
101 Kotek 7 drewno bukowe $8x30
102 Ztqcze mlotecz- 2 stal Mé
kowe M6
103 Lustro boczne 2 - 320X 320
104 Lustro $rodkowe 1 - 680X 340X 20
105 Zaczep 1?2 stal handlowe
106 Whkret 12 stal ®3X15
107 Zawias 4 stal handlowe

Naprawa lustra

Ubytkl snbnym] polewy mohu uzu-
pelnié dki w
(dap)

aluminiowq 'ollq

Koncoéwka tasmy

Pokazany na rysunku sposéb praykle-
]onlc tﬂkévll tasémy izolacyjnej lub
na ,“' jej uiycie

Riad i

ber

lhobmmc z rolki.

Regenorvmnie tasmy
magnetofonowej

-hhnlc el mlqd:y dwie blbuly 1
ie letnim telazki @

przep




Podwéjny
hak sufitowy , 35"

Podwdjny hak sufitowy sklada sig z dwéch czesci wygie-
tych z drutu stalowego o érednicy od 1,5 do 4,5 mm.
Jedng czeéé stanowi hak z odgigciem przeciwleglym w
kierunku odwrotnym do czeéci hakowej, drugq za$ hak
2 odgieciem przeciwleglym w kierunku zgodnym z czesciq
hakowq. Nadaje sie on do mocowania ciezkich przed-
miotéw pod stropami wykonanymi z elementéw pustych
w $rodku.

Metodq opukania nalezy okreslié miejsce najciefisze np.
w belce stropowej typu ,,Zerai” i w wykonany $lepy otwér
zalozyé podwéjny hak sufitowy wedlug rysunku. Haki takie
stosowaé mozna réwniei wszedzie tam, gdzie mocowanie
stale napietych ciegien musi nastqpi¢ w $lepych otwo-
rach wykonanych w mocnym podiozu.

Podwéjne haki sufitowe moizna tei wykonaé¢ z drutu mie-
dzianego o odpowiednio wigkszej srednicy — 3 mm, sq
wtedy znacznie odporniejsze na korozje. Haki stalowe dla
zabezpieczenia przed korozjq moina cynkowaé lub kad-

mowaé,
(jww)

Rys. Juliusz Puchalski

Rys. 1. Mocowanie haka w pu-
staku stropowym

Rys. 2. Mocowanie haka w belce
- stropowej typu , Zerari”




Szafka na buty

JACEK KOLENDOWICZ

Wykonanie szafki (rys. 1)
rozpoczyna sie od przygo-
towania materiatléw wedtug
zestawienia oraz dodatko-
wo:  okleiny naturalnej
(najlepiej takiej, jakq okle-
jane sq plyty wiérowe), kle-
ju Wikol i Epidian 5, bejcy
do drewna i lakieru bez-
barwnego do drewna. Na-
stepnie przystepuje sie do
wykonania elementow z za-
chowaniem ksztattdw i wy-

miaréw podanych na ry-
sunku 2. Pilq wycina sie
blat (1), plyty boczne (2) i
(3), drzwiczki uchylne (4),
potki (7), listwy tqczgce (6),
uchwyty drzwiczek (5) oraz
listwy (9) i (10). Otwory pod
kotki lqczqce (11), zaréwno
w plytach bocznych (2)i (3),
jak i w blacie (1) oraz w li-
stwach lqczqcych (6) nale-
7y wykonaé bardzo staran-
nie, tak by rozstaw miedzy

nimi byl jednakowy w pa-
rach lqczonych elementéw.
Mozina sig w tym celu po-
stuzyé specjalnie wykona-
nym szablonem z blachy.
Kotki tqczqce (11) moina
kupi¢ gotowe, ewentualnie
wykonaé samemu. Elemen-
ty z blachy: blaszki nosne
(12), ciegna (13) i (14),
uchwyty ciegien (15) i (16)
oraz blaszki zawiasowe (17)
wycina sie pitkq do meta-
lu lub nozycami, obrabia
pilnikiem i wierci w nich
otwory. Tuleje zawiasowe
(18) nalezy wykonaé na to-
karce. Wszystkie elementy
stalowe mozna poczernié
w oleju. Po wykonaniu ele-
mentow okleja sie (okleing
naturalng) za pomocq Wi-
kolu brzegi widoczne na
zewnqtrz blatu (1), piyt (2)
i (3) oraz listew {gczgcych
(6). Przy oklejaniu nalezy
zwrécié uwage na to, aby
klej nie dostal sie na po-
wierzchnie zewnetrzne plyt,
gdyz miejsca zabrudzone
klejem nie dadzq sie po-
tem pomalowaé bejcq.

Po wyschnigciu kleju obci-
na sie nadmiar okleiny, wy-
gladza powierzchnie papie-
rem sciernym, pokrywa bej-
cq (moina zostawié w ko-
lorze naturalnym) i kilkoma
warstwami lakieru bezbar-
wnego (zaleznie od jakosci
lakieru, zqdanej gladkosci
i polysku).

Po catkowitym wyschnieciu
lakieru przystepuje sie do
montazu. W plyty boczne
(2) i (3) wkleja sie Epidia-
nem 5 tuleje zawiasowe
(18) oraz wbija kotki oporo-
we (20). W drzwiczkach u-
chylnych (4) montuje sie
wkretami (101) blaszki za-
wiasowe (17), a nastepnie
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Giecie aluminiowej rury

T

W przedstawiony sposob moz-
na giqé rury o srednicy do 25
mm. Potrzebne narzedzia: pal-
nik do lutowania twardego za-
silany z butli gazem propan-bu-
tan lub palnik benzynowy, wzor-
nik i $cisk stolarski. Promien

ey

wzornika powinien odpowiadaé
promieniowi gigcia. Wzornik mo-
cuje sig do podstawy wykona-
nej z blachy lub twardego drew-
na. Stosunek promienia gigcia R
do promienia gigtej rury r nie
powinien byé mniejszy niz 6-8,

np. gdy rura ma srednice 15
mm, to minimalny promien gie-
cia powinien wynosi¢ 90 mm.

Rure przed gigciem moina wy-
petni¢ suchym piaskiem lub tez
mozna jq giqé bez wypelnienia,
dopuszczajqc niewielkie splasz-
czenie w miejscu giecia. Do
wzornika mocuje sig jq $ciskiem
stolarskim. Miejsce, w ktérym ru-
ra bedzie podgrzewana palni-
kiem, smaruje si¢ szarym myd-
tem. Sluzy ono jako wskaznik
temperatury — gdy zmienia ko-
lor na czarny, podgrzewanie na-
lezy przerwaé, gdyz grozi to
stopieniem rury. W czasie pod-
grzewania palnik nalezy przesu-
waé wzdluz miejsca giecia, na-
ciskajgc  jednoczesnie rure z
jednej strony rekq. Gdy ustepu-
je pod naciskiem reki, trzeba jq
dogiqé do wymaganego ksztaltu.
Po skohczeniu gigcia nalezy od-
czekaé, ai rura nieco ostygnie
i dopiero wtedy zmyé $lady my-
dla wodq lub benzynqg. RK|

Zestawienie czesici i materialow

Nr Material
asiel Licsba
wg Nazwa czeici czefci nazwa, gatunek, wymiary
s 1 (szt.) rodzaj (mm)
1 Blat 1 plyta wiérowa +16,750X 340
okleinowana
2 Plyta boczna 1 plyta wiérowa #16,960X 400
prawa okleinowana
3 Plyta boczna 1 plyta wiérowa 16,960 400
lewa okleinowana
4 Drzwiczki uchylne 4 plyta wiérowa #+16,746 X200
okleinowana
5 Uchwyt drzwiczek 4q drewno, dgb, 20X30X130
sosna
6 Listwa {qczqca 2 plyta wiérowa #16,750X 66
okleinowana
7 Pétka 4 plyta wiérowa #12,748 X345
8 Plyta tylna 1 plyta piléniowa +5,890X 750
9 Listwa pionowa 2 drewno, sosna 5X 5X800
10 Listwa pozioma : drewno, sosna 5X5X750
1" Kotek tqczqcy 12 drewno, dgb p8x2s
12 Blaszka nosna ) blacha, St5 #1,40X 40
13 Ciegno dlugie 4 blacha, St5 #+1,165X12
14 Ciggno krétkie 4 blacha, St5 +1,140X12
15 Uchwyt ciegna | 4 blacha, St5 #1,50X12
16 Uchwyt ciegna II 4 blacha, St5 #1,50X35
17 Blaszka zawia- 8 blacha, St5 +1,50X30
sowa
18 Tuleja zawiasowa 8 pret, MO58 ®12X15
lub PA2
19 O$ zawiasowa 8 pret, St5 $8X50
20 Kotek oporowy 16 pret, St5 ®8Xx30
21 Nézka 4 file +6,15X40
101 Wkret do drewna 120 stal P3X16
102 Wkret do drewna 8 stal »5X30
103 Nit 12 PN-70/M-82952 5X8
104 Podkiadka 24 PN-78,M-82006 53

przewierca otwory (0 8X30
i wkleja w nie Epidianem 5
osie zawiasowe (19). Z ko-
lei klei sie i dokreca wkre-
tami (102) uchwyty drzwi-
czek (5). Teraz moina
zmontowaé calq  szafke
skladajac drzwiczki (4) z
plytami bocznymi (2) i (3),
z blatem (1) i listwami lq-
czqcymi (6). Wszystkie po-
fqczenia klei sie¢ Wikolem i
wzmacnia blaszkami nosny-
mi (12). Z tylu szafki przy-
kleja sie Wikolem (i przy-
kreca) listwy (9) i (10), a
do nich przykreca plyte tyl-
nq (8). Nastgpnie montuje
sig ograniczniki otwarcia
drzwiczek, tak dobierajgc
miejsca zamocowania u-
chwytéw ciegna | (15), aby
po otwarciu wszystkie cztery
pary drzwiczek byly réwno-
legle do blatu (poziome).
Ostatniq  czynnosciq jest
przyklejenie nézek (21) oraz

wlozenie pélek (7).
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Kregle wytacza sie na to-
karce z drewna dowolnego
gatunku. Najlepiej wytacza
sie je po dwa i odcina do-
piero po oszlifowaniu i po-
malowaniu.  Wymiary i
ksztalt kregla przedstawio-
ne na rysunku, sq orienta-
cyjne, nalezy wiec dostoso-
waé je do posiadanego ma-
teriatu i tokarki.
Kolorowe paski nakleja sie
lub maluje obracajqc kreg-
le w tokarce.

wielkosci

Gra w kregle jest prosta,
polega na ustawieniu ich
tak, by tworzyly tréjkat o
dowolnej podstawie (zaw-
sze jednak jednakowej w
danej kolejce gry). Zawod-
nik, ktéry np. pitkg teniso-

wqg zbije w dziesieciu rzu-
tach najwiekszq liczbe kre-

gli, wygrywa. Mozina tez
umowié sie, ze wygrywa
ten, kto najszybciej uzyska
sto punktéw, liczac jeden
punkt za kaidy przewrdco-
ny kregiel. (ppl)
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Makatka
z resziek

materialéw

Pokazana na zdjeciu makatka
jest przeznaczona do zawiesze-
nia w pokoju dziecinnym. Za-
leinie od naszytego motywu mo-
ie ona ozdabiaé takie inne po-
mieszczenia domu.

Do wykonania makatki jest po-
trzebny odpowiedniej wielkosci
kawalek szarego ptétna lub in-
nego sztywnego materiatu, do-

brane kolorystycznie scinki réz-
nych tkanin, arkusz papieru
(najlepiej kalki technicznej) o
takiej samej wielkosci jak plét-
no, pomyst motywu do naszycia.
Wzér motywu moze byé wlasne-
go pomystu lub tez odwzorowa-
ny z ilustracji. Motyw do naszy-
cia na makatke do pokoju dzie-
cinnego moina latwo odwzoro-

waé z ksigzki do kolorowania,
kupionej w sklepie papierni-
czym.

Wielko$é wzoru nalezy dostoso-
waé do wielkosci makatki. Naj-
czeiciej wzér trzeba powiekszyc
do odpowiednich rozmiaréw. W
tym celu trzeba narysowaé na
nim siatke, czyli ,,pokratkowaé”
go na kwadraty o boku na
przyklad 2 cm. Nastepnie na ar-
kuszu papieru rysuje sie rowniez
siatke, ktéra zawiera tyle samo
kwadratéw, ale o diuiszym bo-
ku. Z kolei nalezy, starannie
odwzorowaé maly motyw wzoru
na duiej siatce, rysujgc doklad-
nie w kaidym duiym kwadracie
powigkszony motyw z malego.
Powiekszony wzér nalezy prze-
kopiowaé na materiat (np. przy
uzyciu kalki).

Z kawatkéw kolorowych mate-
riatéw wycina sie fragmenty
wzoru i przyszywa je na piétnie
maszynq $ciegiem zygzakowym.
Nalezy przy tym bardzo doklad-
nie przemysleé¢ (szczegdlnie przy
bardziej skomplikowanych zesta-
wieniach), ktéry element czy
fragment elementu bedzie ,.na
wierzchu”, a ktéry ,pod spo-
dem”.

Jesli materiat cho¢ troche prze-
$wituje, trzeba go dokladnie
przyciqé, by pod spodem nie
zostaly nitki. Na kofcu nalezy
wszystkie wystajqce nitki i ka-
watki materialu przycigé, uwa-
zajgc, aby nie uszkodzié szwow.
Dla uatrakcyjnienia  makatki
moina niektére czesci wzoru wy-
pchaé watq lub zostawié nie
przyszyte (np. wlosy lalki).

Makatke po uszyciu trzeba do-
brze wyprasowaé i rozpiqé na
blejtramie lub arkuszu sklejki,
przytwierdzajqc petelke do za-
wieszenia.

(HKS)




Kleje

wlasnej roboty

W warsztacie majsterkowicza
kleje sq wainym materialem,
bardzo czesto jednak sq trud-
nosci z ich nabyciem. Przedsta-
wiamy wigc recepty na kleje i
kity naturalne oraz syntetyczne
do samodzielnego wykonania.

Kleje naturalne
z surowcow roslinnych

Kleje skrobiowe

Proces przechodzenia skrobi w
klej, czyli tzw. proces rozkleja-
nia, polega na hydrolizie skro-
bi pod wplywem wody z odpo-

L

wiednimi dodatkami. Sposréd
wielu sposobéw i metod rozkle-
jania skrobi, najprostsze jest o-
trzymywanie kleju do papieru,
kartonu i tektury.

® 100 g skrobi (mqgki ziemnia-
czanej) miesza si¢ w emaliowa-
nym naczyniu ze 100 cm?® wody
i ogrzewa w laini wodnej do
temperatury 55°C. Przy tempe-
raturze tej wlewa sie powoli,
malymi porcjami, stale miesza-

jac, roztwér 3 cm?® steionego
kwasu siarkowego w 20 cm?®
wody.

Calosé¢ dokladnie miesza sie i
ogrzewa w laini wodnej, utrzy-

mujqc przez 3 godziny tempe-
rature okolo 50°C. Do roztworu
dodaje sie 2-3 krople fenolo-
ftaleiny i silnie 'mieszajqc dole-
wa, malymi porcjami 10% wod-
ny roztwér wodorotlenku sodu.
Z chwilg gdy — mimo mieszania
— pojawi sie lekko rézowe, trwa-
te zabarwienie, proces zobojet-
niania jest zakonczony. Rozkle-
jonq skrobie wylewa sie na bla-
che i suszy, a nastepnie prosz-
kuje i wsypuje do stoika. W
3 cm?® wody rozpuszcza sie¢ 2g
wodorotlenku sodu. W osobnym
naczyniu miesza sie¢ 20 g uzys-
kanej wczeéniej skrobi z 25 cm?®
wody, dodajqc roztwér wodoro-
tlenku i caloi¢ ponownie do-
ktadnie miesza. Klej twardnieje
przez wyparowanie wody, trzeba
wiec przechowywaé go w szczel-
nie zamknietym naczyniu.

Jezeli posiada sie dekstryne —
miatki proszek barwy bialej, 261-
tej lub brgzowej, otrzymywany
sposobem przemystowym z mqki
ziemniaczanej — moina sporzq-
dzi¢ z niej proste kleje.

® W 25 cm? wrzqcej wody roz-
puszcza sie 35 g dekstryny, po
czym dodaje sie 25 cm?® szkla
wodnego. Klej nadaje sie do Iq-
czenia papieru i tektury.

® W emaliowanym naczyniu do-
kladnie miesza sie 40 g dekstry-
ny z 60 cm?® wody. Naczynie sta-
wia slg¢ w laini wodnej i ogrze-
wa do 70°C, mieszajqc tak diu-
go, ai powstanie jednolita za-
wiesina. Nastepnie dodaje sie




roztwér zawierajqcy 10 cm® wo-
dy, 4 g boraksu i 5-6 kropli
gliceryny. Calosé dokladnie mie-
sza sig, przelewa do glinianego
garnka i nakrywa mokrq szmat-
kq. Tak sporzqdzony klej sluizy
do prac introligatorskich.

® Do naklejania papieru na
folie metalowe moize stuzy¢ klej
o nastepujgcym skladzie: dek-
stryna — 40 g, woda — 70 cm?,
siarczan amonu - 1g, glicery-
na - 3g.

Polowq podanej ilosci wody za-
lewa sie cieplq dekstryne. W
pozostatej ilosci rozpuszcza sie
siarczan amonu oraz gliceryne,
po czym roztwér ten wlewa sie
do naczynia z dekstrynq i do-
kladnie miesza.

Kleje kauczukowe

Moina je otrzymaé z surowego
niewulkanizowanego  kauczuku.
Wyrabiane sq z niego np. biate
lub kremowe podeszwy do bu-
téw nazywane ,sloning” Ilub
.gumgq indyjskq”. Kremowa ,,sto-
nina” nawet w zdartych podesz-
wach jest doskonalym surowcem
do wyrobu kleju. Cechq charak-
terystycznq surowego kauczuku
jest jego rozpuszczalnoéé w ben-
zynie.

® Klej do lqczenia miekkiej
gumy (detki, pitki). 3 g drobno
pokrojonego niewulkanizowanego
kauczuku zalewa sie, w szczel-
nie zamykanym stoiczku, 25 cm?
benzenu Ilub czystej benzyny
ekstrakcyjnej, tzw. rozcienczal-
nikiem do farb olejnych. Do
sporzqdzania klejéw nie wolno
uzywaé nigdy benzyny samocho-
dowej — etyliny, gdyz zawiera
trujgce  domieszki. Po 2-3
dniach, gdy skrawki kauczuku
catkowicie sie rozpuszczq, prze-
znaczone do klejenia miejsca
oraz gumowe latki czysci sie
grubym papierem sciernym i po-
wleka klejem. Po okolo 10-15
minutach, gdy klej zupelnie wy-
schnie, obie powierzchnie po-
nownie powleka sie klejem i

czeka az wyrainie zgestnieje.
Przyklejonq latke pozostawia sie
w prasie na kilka godzin.

® Klej do {lgczenia gumy ze
skérq. W metalowym naczyniu
stapia sie 35 g kalafonii, po
czym dosypuje 40 g drobno po-
krojonego kauczuku. Calosé mie-
sza sie i ogrzewa do catkowi-
tego rozpuszczenia kauczuku w
kalafonii. Nastepnie dodaje sie
25 cm® pokostu. Gotowy do u-
zytku klej stosuje sie¢ na gorqco.
® Klej do tqczenia skéry. Do
25 g stopionej kalafonii doda-
je sie 20 cm? oleju Inianego,
nastepnie, na gorqco, wrzuca sie
10 g kauczuku. Calos¢ ogrzewa
sie i miesza, ai kauczuk catko-
wicie rozpusci sig. Skéra przez-
naczona do klejenia musi byé
sucha i doktadnie oczyszczona
papierem sciernym.

Klej kalafoniowy

Stuzy on do lqczenia tkanin i
tomofanu z drewnem lub me-
talem oraz do mocowania wi-
nyleum. W ielaznym naczyniu
stapia sie¢ 100 g kalafonii. O-
sobno, w 80 cm?® wody, rozpusz-
cza sig 11 g wodorotlenku so-
du. Po okolo 20-30 minutach
mieszania na gorqco otrzymuje
sie jednorodnq zawiesine kleju
kalafoniowego. Klej ten tward-
nieje pod wplywem utraty wo-
dy, nalezy wiec przechowywad
go w szczelnie zamknietym na-

czyniu.
(sek)
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Rys. 3. Wsporniki przyspawane
do ramy nosnej

Suszarka ta jest mocowana do
stupkéw  balustrady  balkonu.
Prety, na ktérych wiesza sie bie-
lizne, obracajq sie (pod wply-
wem wiatru, przyspieszajgc su-
szenie.

Potrzebne do wykonania suszar-
ki czesci i materialy podano w
zestawieniu. Na rysunku 1 po-
kazano wzajemne usytuowanie
czesci suszarki, a na rysunku 2
ich ksztalt i wymiary.

Montaz rozpoczyna sie od przy-
spawania do rury nosnej (1)
dwéch wspornikéw (2) (rys. 3).
Na prety (4) naciqga sie rurki
igielitowe (6). W celu zabezpie-
czenia przed zsuwaniem sie ru-
rek igielitowych (6) z pretéw
(4), na ich koncach przykreca
sie wkretami -(101) pierscienie
(5). Tak przygotowane prety
wkreca sie w otwory wykonane
w wytoczonej glowicy (3). Na-
stepnie glowice (3) z zamonto-
wanymi pretami nasadza sie na
koniec rury nosnej (1). Do pre-
téw balustrady balkonowej przy-
kreca sie suszarke za pomocq
srub, wykorzystujgc wykonane
we wspornikach (2) otwory.
Wszystkie elementy suszarki ma-
luje si¢ farbami wodoodporny-
mi.




Zestawienie czeéci i materialéow

Nr cz Material
$ci W: Nazwa Liesba
czeéci nazwa,
rys. 1, credei (s2t) rodzaij, wymiary
2 gatunek mm
1 Rura 1 rura, R35 | ¢ 28X
nosna X 1400
2 Wspornik 2 stal St3s | + 10, 80
X25
3 Glowica 1 PA 6, @ 110X
MO 58 X35
4 | Pret 16 |pret St 5 | O 8Xx770
5 Piericlef 16 PA 6, @ 30X10
MO 58
6 Rurka 16 igielit ¢ 8X755
Igielitowa (PCW)
101 Wkret 16 stal M5X(6
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Rys. 1. Suszarka balkonowa Rys. 2. Czesci suszarkl
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ZNAIDZIESZ W NICH:

® ciekawe i ekonomiczne rozwigzanie piecéw
® porady dla kierowcéw @ kolektory sloneczne




