MIEDIIANE
PIERSCIONKI

Pierfeionki ksztallowsne z pdl-
szlachetnych lub szlechetnveh me-
tall byly | sg zawsze midym | prey-
jemnym upominkiem symbolizujg-
cym uczucie wdzriecznobel lub przy-
jainl. Wytwory te cechowaas nie-
jednokrotnie doia inweneja ariy-
stycena, mistrzowskie wykonanie |
starannosé wylkoficzenia,

Tematem niniejszegn artvkulu nie
bgda jednak drogie wyroby jubiler-
gskie ze ziota { drogich kamieoni, lecz
rnacznie skromniejsze | tanaze wy-
twrory plastyozne wykonywane na
zithno = odpadkdw miedzi za po-
mocg recinych narzedzi | przybo-
réw (patrz ,Mlody Technik" nr 11
£ 1966 r.).

Do tego cele najleple] nadalg sie
niewielkie Scinki blachy miedziane]
grub.  0,5—0,75—1,0 mm o wymia-
rach 60X 55 mm orar kawalki dru-
fu o @ 2—3 mm i FAugodci G0—120
mm. Mogg tek byt wykorzysinne
odpadikl  pretéw  miedzianyeh o
przekroju (14X5 mm), (234 mm)
1 (1L,5XT mm). Jefli trafiy wie dcinki
blachy grub. 1—2 mm, to rdwnle:
bedzie je moina wykorzystaé po
pociecie na waskie paseczki szero-
kodeli & mm. Znajge rownied migle-
koié | ciggliwoéf miedel, mokemy
przystosowad do naszych potrzeb 1
znacznie grubsze odpadkl miedzi,
ktore dadzy sie dowolnie wydiuiad
lub %cieniat (kosztem grubosci) na
kowadelku =za pomocg zTwylklego
miotka £lusarskiego.

Aby wydiuiony | fcleniony w ten
sposib  kawalek miedzi, nieco
stwardnialy na skutek uderzen
miotka, nadaws! sie do dalszej ob-
robki plastyezne], nalery go roz-
farzyé nad plomieniem gazowym
lub spiryviusowym [ zanorzyé do
zimmej wody. Miedf jak wiadomao,
po takim zablegu staje sie znowu
mighksa i podatna do wyilepywania.

Po przygotowanio tak plastyczne-
g0 1 pigknego tworzywa (miedf od-
znacza sle pleknym crerwonym od-
cieniem) nalety = kalel przystapié
do opracowania szkicowego wzordw
pierscionkéw. Wrory te mogg byé

proste lub bardrzie] zlotone, doie
lub male, zdobione skromniej lub

haogaciej — jednym slowem — mao-

g8 priedstawiaé roine formy do
plastyeznego uksztaltowanla, w za-
leznoéel od nsobiste] Inweneii twihbe-
cze)l wykonawcey, uryskanego mate-
rialu do plastycrnego formowania I
poziadanych narzedz.

Dla  zorientowania — przyaziveh
tworcow 1 wykonawedw, na czym
polega projektowanie rétnych
form plerdcionkdw, podajemy kilka
privkladéw frys. 1—10). Zamiesz-
czone szkice nie powinny byd fyw-
cem koplowane, lecz uwainie prre-
analizowane |, po odpowiednich
zmianach, dostosowane do upodo-
hafy | gustdw przysziveh ich oyt-
kownikdw. Wiadeiwy ksztalt pier-
Seiomks wypada dopracowad samo-
deiplnle, biorge pod uwage takie
wartobcl, jak jego uwivtkownodt,
whagciwodt rmaterialy i narzedzi,
poczucle pigkna | opanowane umie-
jetnodel technicine Fawsze jednak
lepie] raczyned od form prostszych
i stopniowos, w miare nabywania
wprawy | dofwiadczenia kompozy-
cyinggo, opracowywad formy bar-
dziej ziofone i trudniejsze do wy-
:riu?ama, ale pleknisjsze w wygli=

zie.

Plerdcionk] r drutu splaszrzonego
jub cienkieh i waskich paskdw bia-




chy moina formowaé w oparciu o
wybrany wlasny szkic projektowy,
bez szczegblowego precyzowania o-
statecznych ksztaltéw i zdobin, po-
niewaz przebieg procesu technolo-
gicznego jest dla poczatkujgcych
amatoréw jeszeze do$¢é trudny i
zbyt zlozony.

Proces ten (rys. 11—18), obejmuje
nastepujgce czynnosei:

1. Przygotowanie paska miedzi
o wymiarach 1,4X5X90 mm,

- 2. Opilowanie jego koficow pilni-

kiem gladzikiem. s

4, Qceysicrenie paska z Huszery
i brudu za pomocg szmatki i roz-
puszczalnika benzynowego.

4. Wyprostowanie paska na ko-
wadelku za pomocg mlotka metalo-
plastycznego.

5. Wyznaczenie kolcem zaryséw
przecieé z obu koficdw paska na
diugofei 15 mm.

6. Przecigcie paska (wzdluz rys)
przecinakiem na kowadetku przy
uzyciu milotka $lusarskiego.

7. Odgiecie rozcietych kohcdw
111; li)oki za pomocg szczypiec plas-

ch.

£, Spilowanie pilnikiem odgie-
tych kofcéw pod katem ostrym.

9. Uformowanie z tych kofich-
wek matych spiral za pomocsg
szezypiec okraglych i plaskich,

10. Wybicie wzdluz paska perel-
kowych wglebiefi za pomocg mo-
delatora perelkowego i milotka na
klocku z twardego drewna.

11. Wybicie na odwrotnej stro-
nie paska, -na tymze Kklocku, po-
przecznych wglebiet pomiedey pe-
retkami przy uiyciu modelatora li-
niowego i miotka.

12, Formowanie ksztaltu pier-
Scionka na precie stalowym o ¢ 16
mm za pomoca miotka cyzelerskie-

go.
18, Zabarwienie piericlonka na
ciemnobrazowy kolor nad plomie-

niem gazgwym lub spirytusowym
a4lbo na mmocno rozgrzanej plycie
kuchennej.




14, Oczyszczenie powierzchni
pierScionka szczoteczkg druciang,
wypolerowanie wypuklosci obu-
chem mlotka cyzelerskiego i pozo-
stawienie wszelkich wglebiefi ciem-
no-matowymi.

15. Nawoskowanie powierzchni
piericionka (wewnetrznej i zewne-
trznej) i wypolerowanei jej do po-
lysku za pomocg szmatki flanelo-
wej i zwyklej szczoteczki do zebow.

Po takim wykoficzeniu piericio-
nek zakladamy na palec i spraw-
dzamy, czy lekko wchodzi, czy nie
posiada zadzioréw lub ostrych brze-
g6w i czy nie jest za ciasny lub za
luiny. Wszelkie zauwazone usterki
lub drobne niedociggniecia usuwa-
my z pierScionka matychmiast i za-
bezpieczamy go przed zakurzeniem
i zabrudzeniem przez umieszczenie
w malej torebce lub pudeleczku.

Proces wytwarzania pierécionka z
blachy miedzianej ma nieco inny
przebieg i sklada sie z nastepuja-
cych operacji i zabiegéw technolo-
gicznych (rys. 21—27):

1. Dokonania wyboru formy
pierécionka z przygotowanych szki-
cow 1 narysowania jego siatki
(ksztaltu w rozwinieciu) na karto-
nie¢ w naturalnej wielkoéei.

2, Wyciecia siatki i uformowa-
nia recznego modelu kartonowego
pierfcionka dla ustalenia ostatecz-
nych jego wymiardw i proporeji.

3. Po dokonaniu w kartonowym
modelu pier§cionka ewentualnych
poprawek lub zmian przerysowanie
(w rozwinieciu) jego ksztaltu na
przygotowang blache miedziang.
4, Wpyciecia wyznaczonej na bla-
sze siatki pieScionka nozycami do
ciecia blachy.

5. Starannego wyprostowania
wycietej z blachy siatki pierécion-
ka, miotkiem metaloplastycznym na
kowadelku. i

6. Dokladnego wyr6éwnania
wszystkich przekrojow blachy i
spilowania ostrych krawedzi pilni-
kiem gladzikiem,

7. Utlozenia wycietej i opilowa-
nej siatki pier§cionka na klocku
z twardego drewna i uformowania




za pomoca mlotka cyzelerskiego ze-
wnetrznej wypukloéci pierscienia i
nadania mu jednoczeénie odpo-
wiedniej faktury.

8. Wybicia poérodku wypukiosci
pierscionka na przekroju klocka za
pomoca modelatora perelkowego i
milotka Slusarskiego trzech wgle-
bien, tzw. perel.

9. Odgiecia brzegéw dolnego i
gornego luku wypukloSci pierscion-
ka lekko ku przodowi (réwniez za
pomocg miotka cyzelerskiego i
klocka drewna). _

10. Uformowania ostatecznego
ksztaltu pier§cionka na precie lub
rurce i nadania mu jednoczeénie
wlasciwej faktury.

11. Nagrzania pier§cionka nad
plomieniem dla uzyskania ciemno-
brazowego koloru.

12. Oczyszczenia jego powierzch-
ni druciang szezoteczka i wypole-
rowania obuchem milotka metalo-
plastyecznego do polysku wszysi-
kich *wypukloéei z pozostawieniem
ciemnych i matowych wgtebiefi,

13. Pokrycia powierzchni we-
wnetrznej i zewnetrznej woskiem i
przetarcia jej az do uzyskania pel-
nego polysku zwykla szczoteczkg i
miekkg szmatka.

Zamiast woskowania, ktére nada-
je pierscionkowi bardzo subtelny
polysk, mozna zastosowac lakier
przezroczysty nuitro”, Do rozeiefi-
czenia lakieru ,nitro” uzywa sie
rozcieficzalnika ,nitro”. Lakier ten
naklada sie na powierzchnie pier-
Scionka za pomoca pedzelka z
miekkiego wtosia. Oksydowanie i
barwienie wyrobéw z miedzi Srod-
kami chemicznymi bedzie omoéwio-
ne w nastepnym artykule,

Na zakonczenie opisu nalezy
stwierdzié, #e wytwarzanie Dpier-
Scionkéw w sposébb amatorski nie
jest ani zbyt trudne, ani zbyt kosz-
towne, lecz wymaga jedynie do-
kladnej i starannej pracy oraz Czy-
stego wykonczenia i pewnego zami-
lowania do prac metaloplastycz-
nych.

Michal Rosolak



