RECINA OBROBKA TWORZYW SITUCINYCH

1. Uchwyt meblowy z galalitu

Uchwyt wykonamy z paska gala-
litu o przekroju 5 X 15 mm i diu-
godci okoto 120 mm (rys. 1). Do wy-
konania uchwytu przygotujemy od-
pewiednia forme (rys. la). Forme
wykonamy z jednego klocka drew-
na, ktéry rozpilujemy na dwie czesci
wedlug ksztaltu uchwytu. Po sta-
rannym wygladzeniu plaszczyzny
rzazu pilnikiem i Sciernym papie-
rem, przymocujemy jedna polowe
formy wkretkami .do deski, a drugag
pozostawimy luino, gdyz bedziemy
dociskaé jg do pierwszej za pomocs
klina. W tym celu przymocujemy
do deski listwe oporowa w takiej
odleglosci od pierwszej polowy for-
my, aby po zlozeniu obu poldéwek
formy i zalozeniu klina powstala
szczelina odpowiadajaca grubosci
paska galalitowego.

Przeznaczony do formowania pa-
sek galalitu moZe by¢é od razu ob-
robiony do wymaganych wymiaréw
i gtadko wypolerowany (rowki moz-
na ponacinaé ostrym dilutem). Two-
rzywo to zmiekczamy w wodzie o
temperaturze bliskiej temp. wrzenia,
ale nie wrzacej, ogrzewanej w duzym
garnku (rys. 2). Aby zabezpieczyé
tworzywo od zetknigcia si¢ z dnem
garnka, umieszczamy je na metalo-
wej siatce, zawieszonej za pomoca
haczykéw na brzegach garnka, Kie-
dy pasek nagrzeje sie i stanie sie
miekki, wyimujemy go z waody,
wkiadamy do uprzednio przygoto-
‘wanej formy i zaciskamy jg klinem.
. Umieszczony w formie pasek po-
zostawiamy do wystygniecia na 24
godziny. W tym czasie nastepuje
niewielkie kurczenie sie galalitu (na
diugosé). Aby uchronié stygnacy
pasek przed popekaniem, nalezy
zluznié nieco klin Sciskajgcy forme.

winien mierzy¢ co najmniej 40 mm.
Giecie jednak powinno byé powol-
ne i ostrozne, aby nie spowodowaé
peknieé. Bardzo pomocnym Srod-
kiem zwiekszajacym stopien zmiek-
czenia galalitu w wodzie jest glice-
ryna, ktéra dodajemy do wody w
iloSci okoto 20%.

Podobrie jak galalit zachowuje sie
w obrdébce zZywica fenolowa, ktéra
— chociaz jest tworzywem termo-
utwardzalnym — w handlu spotyka
sie¢ w posfaci niezupelnie utwardzo-
nej, co zabezpiecza jg przed peka-
niem w czasie obrébki. Dlatego tez

uzyskiwane z tej Zywicy prety i pa- 2

ski mogg byé wyginane po zmiek-
czeniu ich w wodzie z dodatkiem
gliceryny, podobnie jak galalitowe,
z tym jednakie zastrzeieniem, ze
moze fo byé zmiekcezenie jednorazo-
we, gdyz po 2—3 takich nagrzewa-
niach Zywica fenolowa ulega zahar-
towaniu i dalej nie mieknie nawet
przy podwyzszonej temperaturze
wody.

W zwigzku z tg wlasciwoéeig Zy-
wicy fenolowej przyjeto za zasade
na kaide 3 milimetry grubosci . tyl-
ko trzyminutowe zanurzenie jej w
wodzie o temperaturze bliskiej
wrzenia.

2. Puderniczka z galalitu

Z galalitu moZna réwniez formo-
waé na gorgco talerzyki lub misecz-
ki (rys. 3). Z dwoéch takich mise-
czek mozna wlasnie wykonaé pu-
derniczke. Do formowania miseczek
potrzebna bedzie dwuczesciowa for-
ma, kiérg wykonamy z twardego
drewna na tokarce (rys. 4). Obie
czesei formy musza byé tak do sie-
bie dopasowane, aby po wilozeniu
pomiedzy nie galalitu dokladnie do

Paski lub plytki galalitu grubo-™-siebie przystawaly. Poniewaz gala-

§éci do 8 mm mogg byé wyginane
pod katem prostym z pewnym za-
okragleniem, ktérego promien po-
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"4t w czasie wystygania ulega skur-

czeniu, nalezy wyciaé go z arkusza
nieco” wiecej. Szlifowanie i polero-
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wanie przeprowadza sie najlepiej na
gotowym wyrobie (rys. 5). Zmieck-
czanie wykonuje sie jak poprzednio.
Po nagrzaniu wklada sie tworzywo
do formy i powoli Sciska sie forme
w prasie §rubg. Linie krawedzi mi-
seczki zarysowuje sie jeszeze w for-
mie za pomocs ostrego noza lub
diuta. Zbywajgcy material spitlowuje
sie pilnikiem réwniaczem i wygla-
dza $ciernym papierem. Podstawe
puderniczki mozna wykonaé z od-
dzielnej plytki galalitowej grub.
6—8 mm i przyklei¢ ja do dolnej
‘miseczki za pomocg kleju kazeino-
_wego.

G6rng miseczke zaopatmjemy w
uchwyt wykonany z kawatka pre-
ta galalifowego, przymocowanego
wkretka (rys. 5a). .

3. Branscletka 7 metakrylanu

Podstawowym zagadnieniem, z
ktérym nalezy sie powaznie liczyé
przy formowaniu metakrylanu, jest
zmniejszenie do minimum oddzialy-
wania formy na wyr6b, czyli uni-
kanie jakichkolwiek $§ladéw odci-
$niecia formy na wyrobie z niej
zdejmowanym.

Formy nalezy tak zaprojektowac
i wykonaé, aby jak najgladziej sty-
katy sie z formowanym w nich two-
rzywem. W tym celu praktykuje sie
wyklejanie form wewnairz gladkim
suknem albo zamszem. Dotyczy to
szczegolnie formowania wyrobow
z metakrylanu, na ktérych bardzo
latwo odciskaja sie wszelkie nie-
réwnosci formy.

Z tych tez wzgledéw czesto sto-
suje sie do formowania tego two-
rzywa metode cisnieniowo-powietrz-
ng. Metoda ta wykazala te wyzszosé
nad metodg formowania za pomo-
cg tloczenia (Sciskania), ze nie po-
zostawia na powierzchni wyrobu
zadnych $ladéw nieréwnoSci.

Na razie oméwimy tylko formo-
wanie wyrobé6w z metakrylanu za
pomocg zginania ich lub skrecania.
W naslepnych za$§ artykulach wy-
jasnimy szczegélowo, na czym be-
dzie polegaé formowanie metakry-
lanu pod zwigkszonym cisnieniem.

Przyjemny wyglad posiada meta-
krylan w postaci spiralnie skreco-
nych pretéw o przekroju kwadrato-
wym lub prostokatnym, zginanych
pod réznymi katami lub na okraglo
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(bransoletki, pierscienie do serwe-
tek, litery, uchwyty, czesci lamp).

W omawianym przez nas przykia-
dzie (rys. 6) do wyrobu bransoletki
uzyjemy paska metakrylanu o prze-
kroju 10X 10 mm. Pasek ten po
wygladzeniu  zmiekezymy  przez
ogrzewanie. W tym celu umieszcza-
my nad grzejnikiem elekirycznym
albo paleniskiem kuchennym siatke
druciang, przymocowang do ramy
drewnianej zaopatrzonej w nézki,
przykrywamy ja mocnym, gladkim
papierem i kladziemy na nig przy-
gotowany pasek metakrylanu. Sto-
pien nagrzania metakrylanu nalezy
wyprébowaé najpierw na jakim$
odpadku o podobnym przekroju.
Nalezy ngmn uwazaé, aby tem-
peratura na nia nie przekxoczy-
la 140° gdyz przegrzanie materiatu
ponad "te temperature powoduje
pézniej jego pekanie. Pasek wlasei-
wie nagrzany staje sie tak wiotki,
jak guma. Po nagrzaniu chwytamy
pasek z jednego konca drewniany-
mi szczypcami i zaciskamy go w
drewnianym imadle (rys. 7), a z dru-
giego konca osadzamy w deseczce
(w wycieciu) i skrecamy go kilka
razy w jedng strone, wyciggajac
przy tym nieco do siebie.

Po skreceniu nawijamy go na wa-
lek drewniany (rys. 8) o odpowied-
nio dobranej Srednicy i pozostawia-
my do wystygniecia albo zanurzamy
do zimnej wody. Wykonanie tych
czynnofci powinno byé szybkie, aby
material nie stezal, gdyz potem
trzeba byloby nagrzewaé¢ go powtor-
nie i powtérnie skrecaé. Zeby tego
unikngé, zaleca sig¢ jednocze$nie na-
grzanie imadla, deseczki i watka —
gdyz w ten sposéb bez obawy zbyt
szybkiego wystygniecia materiatu
mozna przedluzyé czas trwania ope-
racji i wykonaé ja staranniej.

4. Litery z paskéw metakrylanowych

Ciekawe efekty Swietlne osiggane
w wyrobach metakrylanowych wy-
stepuja najintensywniej w napi-
sach wykonanych z barwnych Ilub
bezbarwnych paskéw metakrylanu.
Technika formowania liter z pa-
skow jest bardzo latwa i nie wy-
maga specjalnych urzadzen poza
opisanymi wyzej. Najpierw trzeba
ustali¢ tres¢ napisu i jego przezna-
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czenie, potem ilo&é liter, ich wyso-
koS¢ i szeroko&é oraz grubo$é ich
elementéw. Potem trzeba przygoto-
waé odpowiednie tlo (podklad) i na-
stepnie przystgpié do formowania
liter. Przy formowaniu ich trzeba
pamietaé, Ze najmniejszy promien
wygiecia paskéw metakrylanowych
(wewnetrzny) gruboSci 3 mm moze
wynosi¢ 6 mm. Urzadzenia po-
mocnicze do wyginania elementéw
liter s3 przedstawione na rys. 9.
Urzadzenia te moga byé réwniez
uzywane do formowania pudelek-
podstawek itp. Nagrzane paski
ujmuje sie palcami (przez rekawice)
i owija sie dokola kolkéw, nadajge
im ksztali kol, péoikoli i éwiartek
kola oraz zginajgc je pod kagiem
prostym, ostrym Ilub rozwartym.
Wygiete w ten sposéb paski pozo-
stawia sie do ostygniecia w formach.

Kofice paskéw, . zaleiznie od po-
trzeby, albo &cina sie ukosnie i 13-
czy za pomoca kleju na nakladke,
albo Scina sie pod katem prostym
i {aczy na styk. Laczenia elementow

liter mozna dokonywaé¢ za pomocy -

nitow aluminiowych albo miedzia-
nych. Do tla najlepiej litery przy-
klejaé albo osadzaé na koleczkach
posmarowanych klejem (rys. 10).

5. Pudelko z octanu celulozy

Octan celulozy jest produkowa-
ny w postaci arkuszy grubosci
0,5—1,5 mm. W tej tez postaci naj-
lepiej nadaje sie do wykonywania
wszelkiego rodzaju pudetek (okra-
glych, kwadratowych, prostokat-
nych, owalnych itp), bryl! geome-
trycznych, ramek, mikroa
itp. (rys. 11). Chcac wykona¢ z tego
tworzywa  jakiekolwiek pudelko
prostokatne, trzeba najpierw nary-
sowaé na - bialym papierze jego
siatke (rys. 12) i przeniei¢ ja na
przygotowany arkusz. Po narysowa-
niu siatki pudetka na arkuszu trze-
ba wyciat ja za pomocg noza lub
dluta (wzdluz linii ciaglych). Siat-
ke nagrzewamy réwnomiernie nad
grzejnikiem lub innym Zrédlem cie-
pla (przez przecigganie) i zaginamy
jej boczne écianki do $rodka (rys.
13)., Scianki te laczymy nastepnie
na narozach (na zakladki) za pomo-
cg rozpuszczalnika (miejsca poigczen
fcisna¢ klamerkami) (rys. 14).
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kwariéw

Po uformowaniu w ten sposdb obu

czeSci pudetka polgezymy je pa-
skiem cienkiej folii octanowej, kt6-

" ry zastapi nam zawiase (rys. 15).

Nag:rzewajac octan celulozy warto
pamigtaé, Ze moze on byé poddany
dzialaniu wyzszej temperatury i na-
stepnie przed formowaniem go nie-
co ostudzony. Jest to lepsze niz nie-
dogrzanie materialu, ktére potem
ogromnie utrudnia zaginanie $cia-
nek pudetka. Do klejenia octanu
celulozy uzywa sie nie kleju, lecz
rozpuszczalnika (acetonu), ktéry
zmigkeza obie powierzchnie i umo-
zliwia w ten spos6b trwate ich po-
1gczenie.
6. Podstawka do piér i oldowkow
z octanu celulozy

Do wykonania podstawki uzyje-
my nieprzezroczystego octanu celu-
lozy grub. 1,5 mm, najlepiej barw-
nego. Matehal ten po odpowiednim
nagrzaniu mozna tloczyé w doé
gitebokich formach drewnianych. Te
jego wlasciwoéé postaramy sie wy-
korzystaé przy wykonywaniu ‘pod-
stawek do piér (rys. 16). Najpierw
przygotujemy forme z drewna licia-
stego (rys. 17), olchuwego Iub topo-
lowego. Forma ta powinna skladaé
sig z dwéch czefci: matrycy i stem-
pla. Obie czesci muszg byé¢ wyko-
nane bardzo dokladnie i gladko, tak
aby po ich zloZeniu powstal miedzy
nimi luz grubosci 1 mm. Ogrzang
czes¢ arkusza octanu ukladamy na
matryey (rys. 18) i dociskamy jg
W prasie za pomocg Sruby (ry's 19),
PO ezym po osmgniecm granicy lu-
zu — pozostawiamy jg do catkowi-
tego ostygniecia w formie. Aby przy
tloczeniu powierzchnia tworzywa
nie stracila swego polysku, nie moz-
na nagrzewaé¢ go do temperatury
wyiszej niz 100° — a wiec tylko we
wrzacej wodzie. Oczywiscie, ze lep-
szg elastyczno§é tworzywa osigga sie
w temperaturze 140°, ale tez i latwiej
mozna uszkodzié jego powierzchnie,
porobi¢ odciski ifp. Wszystkie po-
trzebne podczas tloczenia przybory
i pomocnicze urzgdzenia powinny
byé przygotowane wczeéniej, aby
nie tracié czasu na szukanie ich i
dopasowywanie. Wazng jest réwniez
rzeczg podgrzanie obu czeSci for-
my orzynajmmej do temperatury
40—50°.




Przedstawiony na zalagczonym ry-
sunku przedmiot nalezy n a r y-
sowad w perspekty-
w i e réwnmoleglej lub zbieinej (bez
1 cieniowania) i przestaé do Redakeji
| [ B4 H4E i:1 »Mlodego Technika” w terminie do

| 20 lutego 1960 r., z dopiskiem ,Ea-
migléwka rysunkowa“ oraz doklad-
‘nym adresem.
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g Za najlepsze rozwigzania Redakcja
: rozlosuje miedzy autoréw 5 warto-

ESNEE
SKUTER WEDLUG NASZEGO OPISU

Wykonal go na podstawie zamieszczonych w Dziale ,Na warsztacie’
wskazéwek (nr 1, 2 z 1955/56 r.) kol. Henryk Sieradzki. W dolaczonym do
fotografii liscie konstruktor pisze:

»Dzigki Redakcji dorobilem sig wiasnego pojazdu. Wierzcie mi, Zze w rzeczywistofct
jest o wieie tadniejszy, niZ na tej fotografii. Pragnqibym zachecié innych ko.egéw
do w.asnorecznej budowy skutera. Zadowo.enie, jakie daje taka praca, jest nie do

op&sla'u!ui Z wszystkimi, ktérzy zdecydujq sig na takq budowg, chetnie podziele sig

jrr

Nie pozostaje nam wiec nic innego, jak — gratulujae koledze Sieradz-
kiemu sukcesu — udostepnié mitoSnikom motoryzacji jego adres: Kol,
Henryk Sieradzki mieszka w Eodzi przy ulicy Wilezej 11/2.




