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URZADIENIE DO DIIURKOWANIA FOLII

Laczenia poszczegblnych elemen-
téw przy wykfnywaniu przedmio-
téw z folii igelitowej, ze skéry czy
dermatoidu, dokonuje sie réinymi
sposobami, z ktérych kazdy ma swo-
je wady i zalety. Np. zszywanie na
maszynie elementiiw z folii rzadkim
sciegiem jest dosé mocne, ale folie
oslabia, Sklejanie folii jest dosé
latwe, ale Wymaga odpowiedniego
czasu, Sciskania sklejanych elemen-
tbw i bardzo starannego oczysz-
czenia ich przed nalozeniem kleju.

Zszywanie elementéw za pomocyg
tzw. troka (waskiego paska z tego
samego tworzywa, z ktérego wy-
konujemy przedmiot, lub z innego,
albo z tworzywa o innej barwie)
stosuje sie dodé czesto do lgczenia
elementéw z folii lub ze skoéry.

Spotykane niejednokrotnie Wyro-
by ze skéry, np, portmonetki, port-

feliki, futeraly itp. szyte sg waski-
mi paseczkami skory (trokiem) scie-
giem okretkowym, ktéry jednoczes-
nie zdobi przedmiot, Ten spasob
laczenia elementéow wWymaga jed-
nak odpowiedniego podziurkowania
ich na obrzezach jeszeze przed
zszyciem.

Dziurkowanie elementéw jest
czynnoscia dosé pracochlonng i
uciazliwg i wymaga pewnej spraw-
nosci w postugiwaniu sie przebija-
kiem i miotkiem. Reczne dziurko-
wanie — to pobijanie mlotkiem
przylozonego do materialu przebi-
jaka w WYyzZnaczonym miejscu.
Trzymanie przebijaka bywa czesto
nieprawidlowe (nieprostopadie d»
powierzchni materialu) uderzenia
tez bywaja nier6wne, albo za sta-
be, albo za mocne, co powoduje
wbicie dziurkacza gleboko w pad-
kladke i klopetliwe jege wyciaganie.



Przygotowanie  elementébw  do
zszywania trokiem wymaga dosko-
natego opanowania techniki dziur-
kowania recznego, tj. postugiwania
sie przebijakiem i mlotkiem.

Dla utatwienia 1 przyspieszenia
czynno$ci dziurkowania mozZna tei
wykonaé¢ urzgdzenie, ktore reczne
dziurkowanie zamienia na dziur-
kowanie zmechanizowane, nie wy-
magajace specjalnego przygotowa-
nia ani wymienionych wyzej umie-

jetnosci.
Budowa tego urzadzenia jest tak
pomy$lana, aby mlodzi technicy

mogli wykonaé¢ je we wlasnym za-
kresie bez wiekszych trudnosci,
Cale to urzgdzenie przedstawiono
na rys. 1 w trzech rzutach i ozna-
czono ogdlnie jego wymiary i wy-
miary niektérych czeSei skilado-
wych, Pokazane na rysunku urzg-
dzenie sklada sie z pieciu cze-
§ci drewnianych, czterech metalo-
wych, przebijaka i elementow lgcz-
nikowych (6 wkretek, 4 Srub z na-
kretkami i 2 sworzni o ¢ 6 mm
uzytych do polagczenia podstawy ze

statywem).

Do czeSci drewnianych zalicza
sie: 1) podstawe (1) — o wymia-
rach 210 X 128 X 28 mm; 2) sta-
tyw (2) — o wym. 165 X 58 X 28
mm; 3) diwignie (3) — o wym.

230 X 26 X 22 mm; 4) podkladke (4)
do ramienia dZwigni ¢ wym. 63 X
® 22 ¥ 12 mm; 1 5) podkladke och-
ronng (5) o wym, 110 X 56 X 6 mm,
do dziurkacza, na ktérej bedzie
ukladana folia do dziurkowania.
Wymienione czesei powinny byé
wykonane z drewna twardego li-
§ciastego (jesionowego, bukowego,
brzozowego itp.).

Do czeSci metalowych naleizg 1)
dwie okladki (6) z blachy grub. 2
mm, lgczgce przegubowo ramieg
dzwigni (3) ze statywem (2); 2) pro-
wadnica przebijaka (7), uformowa-
na z plaskownika o przekroju 25 X
X 3 mm; 3) sprezynka (9) zwinieta
z drutu stalowego o ¢ 1—1,2 mm,
ktéra prowadzi przebijak pionowo
i utrzymuje go na okreslonej wy-
sokosei za pomocg przetyczki, 4)
przetyezka przebijaka (10) diug. 15—
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20 mm uformowana z drutu stalo-
wego o ¢ 1,5—1,9 mm, ktéra pod-
trzymuje sprezynke (9) na przebi-
jaku.

Do obrobienia cze$ci drewnianych
w warunkach domowych trzebsa
uzyé pity odsadnicy albo czopnicy,
struga gladzika, przymiaru kato-
wego (katownika), dluta plaskiego,
miotka, wkretaka oraz recznej wier-
tarki i odpowiednich wiertel.

W przypadku wykonywania tego
urzadzenia w szkolnej -pracowni
technicznej, gdzie znajduja sie ob-
rabiarki mechaniczne (strugarka i
pita tarczowa), wszystkie czesci
drzewne mozna obrobi¢é maszyno-
wo, oczywiscie za zgoda lub przy
pomocy kierownika pracowni.

CzeSei metalowe mozna wykonacd
przy uiyciu imadla S$Slusarskiego,
pity do metalu, miotka, punktaka,
wiertarki i wiertet oraz szczypiec
plaskich i ezqlowych. Do skladania
cato§ci urzadeenia potrzebny be-
dzie miotek i wkretak,

W przypadku obrabiania elemen-
tow drzewnych pila tarczowg —
kolejnos¢ wykonywanych czynnosci
bedzie nastepujgca: najpierw od-
rzynamy z deski brzozowej lub bu-
kowej, o odpowiednich wymiarach,
#dcinelk dlugosei 230 mm, nasteb-
nie na stole pily tarczowej usta-
wiamy przystawke (do przerzyna-
nia wzdluinego) w odlegloSei 128
mm od tarczy pily i odrzynamy z
tego odeinka material na podstawe
(1). Potem przesuwamy przystawke
na odlegto&é¢ 58 mm od tarczy iod-
rzynamy z tejze deski material na
statyw (2). Nastepnie przesuwamy
przystawke w kierunku tareczy pily
na odleglo§é 22 mm i odrzynamy
material na ramie dzwigni (3).

Z pozostalego materiatu odrzyna-
my jeszeze listewke gruboSei 12
mm na podkladke do ramienia
dizwigni 1 zmienlamy przystawke
wzdluzng na poprzeczng. Nasigp-
nie na materiale oderznietym =
szerokofci deski na podstawe (1)
odmierzamy 210 mm i przerzyna-
my go w tym miejscu.

Z materialu przycigtego na sta-
tyw (2) odrzynamy odcinek dlugo-
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$ci 165 mm i wyznaczamy na nim
z jednego kofica ukodne S$ciecie w
postaci klina, po czym odrzynamy
je pita.

W dalszej kolejnosci, z listewki
o przekroju 22 X 12 mm odrzynamy
odcinek dlugosci 65 mm, przezna-
czony na podkladke (4) do ramie-
nia dZzwigni (3). Z reszty materialu
pozostalego od podstawy odrzyna-
my w poprzek wilbkien (przy przy-
stawce wazdluznej) dwa odcinki
diugosci po 6 mm kazidy na pod-
kladke (5) pod folie i nastepnie
sklejamy je waskimi bokami kle-
jem syntetycznym lub kazeinowym,
w celu oirzymania podkladki o sze-
rokoSeci 56 mm (rys. 6). Nastepnie
w desce podstawy (1), w krotszym
jej boku, wyznaczamy (symetrycz-
nie do osi podluznej) zarys wycie-
cia o wym. 28 X 58 mm i wycina-
my go za pomocy diuta plaskiego.

Dla umocowania statywu w wy-
konanym wycieciu — wywiercamy
w bokach réwnoleglych do wyciz-
cia (przez calg szerokodé podstawy)
dwa otwory o @ 59 mm (rys. 2).
Otwory powinny byé wywiercone
jeden nieco wyzej, drugi nieco ni-
zej. Ze wzgledu na krétkie wiertla,
otwory przewiercimy najpierw =z
jednej strony wyciecia, a potem
z drugiej. '

Do ramienia dzwigni (3) przykre-
cimy od spodu dwiema wkretkami
po.dktadl.ﬂe ('4], po uprzednim wy-
wierceniu i nawierceniu w nim
w odlegloéei 32 mm od konca otwo-
réw do wkretek.

Prowadnice (7) formujemy z pla-
skownika stalowego o przekroju
25 X 3 mm i dlugosci 300—350 mm
za pomocg milotka, imadla i odpo-
wiednich wktadek metalowych.

Podana dlugo§é plaskownika dla
utatwienia wyginania jest nieco
wiecksza od rzeczywistej (260 mm).
Po uformowaniu prowadnicy, wy-
znaczamy na niej (zzodnie z ry-
sunkiem) osie otwordow do wkretek
na obu kofnicach i osie otwordéw na
przebijak, po czym punktujemy te
osie punktakiem, wywiercamy je
i rozwiercamy odpowiednio do wiel-
kosei wkretek.
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Statyw {(2) po dopasowaniu go do
wycigeia w podstawie (1) wyjmuje-
my i wyznaczamy na jego. diuz-
szym boku poprzez otwory wywier-
cone na koncach prowadnicy prze-
bijaka miejsca na otwory do wkre-
tek. Nastepnie nawiercamy w tych
miejscach otwory wiertlem 3 mm
do glebokoéci 8 mm i poglebiamy
je wierttem 2 mm do glebokosci
20 mm, po czym przykrecamy pro-
wadnice do statywu 4 wkretami z
dotu i z goéry. .

Okladki lgczgce diwignie (3) ze
statywem (2) wykonujemy z bla-
chy stalowej grub. 2 mm. W tym
celu wyznaczamy na blasze zarys
obu okladek (6) (rys. 8) i osie otwo-
row, po czym wycinamy okladki
nozycami diwigniowymi lub prze-
cinakiem i wiercimy w nich otwo-
ry wiertlem o ¢ 4,2 mm. Dla przy-
spieszenia pracy, obie okladki skta-
damy razem i Sciskamy w imadls.
Naroza obu olitadek i ostre kra-
wedzie wyréwnujemy pilnikiem
i nieco zaokraglamy.

Gotowe okladki przykladamy =z
obu stron do gérnej czeéci statywu
i wyznaczamy na nim zarys wgle-
biefi (wysoko$é i glebokosé).

Weglebienia wyrzynamy pitg albo
wycinamy dilutem, po czym umiesz-
czamy w nich okladki i przewier-
camy przez nie otwory w drewnie,
wierttem o @ 4 mm. Nastepnie w
wywiercone otwory wkiladamy od-
powiednie S$ruby i skrecamy calpsé
nakretkami.

W podobny sposdth wyznaczamy
otwOr na kofcu diwigni i wierci-
my go wierttem o ¢ 4,2 mm, po
czym zakladamy w mniego Srube
i skrecamy jg nakretks. Otwér be-
dzie nieco wiekszy od $rednicy éru-
by — aby dZwignia mogla sie na
niej obracaét.

Polgczony w ten sposdb statyw
z déwignia — osadzamy w wycie-
ciu podstawy i wbijamy w wy-
wiercone w podstawie poziome
otwory dwa stalowe trzopienie o @
6 mm. Zamiast trzpieni mozna whbié
koleczki z twardego drewna o ta-
-kisj samej Srednicy (rys. 12).



i o% : \_ !
S - .@ — | o

|1 11 L il

. S$Z 02




W irzonie przebijaka recznego
(rys. 11), ktérego otwoér uzytkowy
ma érednice 2 mm — w odleglosci
22 mm od czola wiercimy na wylot
otwér o ¢ 1,5—2 mm na przetyczke
do sprezynki (9) (rys. 10).

Sprezynke spiralpa (rys. 9) moz-
na nawinaé na trzonie przebijaka
zamocowanego w imadle, drutem
stalowym grubo$ci 1 mm. Mozna tez
wykorzystaé do tego celu odpo-
wiednia sprezynke gotowa. Uzwo-
jenie sprezynki powinno byé¢ luzne,
poniewaz bedzie ona dziala¢ na
iciskanie, a nie na rozcigganie. Dlu-
gosé sprezynki powinna byé nieco
wieksza od odleglosci miedzy oby-
dwoma ramionami prowadnicy —
w ktérej ta spreiynka bedzie pra-
cowat.

Sprezynke weiskamy pomiedzy
ramiona prowadnicy (na osi otwo-
téw, w ktérych przesuwat sie bg-
dzie przebijak) i osadzamy w niej
przebijak. Sprezynke uginamy nie-
co do dotu (za pomea szczypiec lub
nozyczek) poniiej otworu wywier-
conego W przebijaku i zakiadamy
w niego przetyczke, przygolowang
uprzednio z drutu stalowego o
1,5—1,8 mm.

Na podstawie (1) pod przebija-
kiem umieszczamy podkladke (5)
o prostopadlym do podstawy kie-
runku wldkien i cale urzgdzenie do
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przebijania otlwordéw jest gotowe
Nastepnie na podkladce kladziemy
kawatek folii igelitowej lub skéry
miekkiej i naciskamy do dolu ra-
mie diwigni. Jesli krawedZ tnaca
otworu w przebijaku bedzie ostrg,
to i przebity otwoér bedzie ma kra-
wedziach gladki i réwny.

Otwér w przebijaku (wzdlui je-
go osi) powinien byé doskonale
wygtadzony za pomocg zwinietego
w rolke papieru §&ciernego i wy-
polerowany patyczkiem zwilzonym
oliwg i posypanym szlamem szmer-
glowym albo karborundowym oraz
pezyszezony do sucha patyezkiem
owinietym waty. Gladko$é Scianek
tego otworu jest niezbedna dlategs,
aby wyciete z folii lub skéry ké-
leczka nie zatykaty go, lecz latwo
przesuwaly sie do gbry i wysuwaly
na zewnatrz,

Po zakonczeniu  dziurkowania
trzeMa usungé reszte koleczek 1
otworu przebijaka, aby nie zwil-
gotniaty i nie przywarly do Scianki
otworu. Dla latwiejszego ich usu-
niecia ustawia sie pod otworem
przebijaka krotki gwozdzik i na-
ciska diwignie. Opuszczajgcy sig
w tym momencie przebijak natrafia
na gwozdzik i w ten sposéb otwir
zostaje oczyszczony.

Przeznaczong do dziurkowania
folie przesuwamy pod przebijakiem
razem z podkladka (5), a nie po
podkladce i naciskamy dZwignie,
ktéra z kolei naciska na przebijak
podkladky (4) i powoduje wycigcie
w folii otworu. Po samoczynnym
podniesieniu sie diwigni do géry
(dzieki spreiynce) przebijak unosi
sie do gbry i umozliwia nam po-
nowne przesuniecie folii do przodu.

Cheac usprawnié dziurkowanie
mozemy przybié do podstawy ukos-
nie listewke i wzdiuz niej prze-
suwaé. folie wraz z podkladka w
ustalonej odlegloéei od brzegu.

Stepiona krawedZ tnaca przebija-
ka trzeba ostrzyé drobnoziarnisty
oselka oczywiscie po wyjeciu go
z prowadnicy i sprezynki (po wy-
jeciu przetyezki).

Jozef Swiecik



