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Pod redakecja Jerzego Niebojewsklego

WROTKI (mgr Janusz Gérny) — ZASILACZ DO ODEBIORNIKOW TRANZYSTORO-
WYCH (in%. Witold Kozak) — CO 1 JAK MOZNA WYKONAC Z WALCOWKI PRO-

FILOWEJ (Jerzy Niebojewski) —

LOPATEA OBOZOWA

(Piotr Gasiorowski)

WROTKI

W okresie zimowym ulubionym
sportem milodziezy jest jazdana lyz-
wach., Korzystanie jednak z tego
pieknego i do§¢ popularnego sportu
uzaleznione jest w duzej mierze od
kapryséw zimy, co nie pozwala na
ciagle jego uprawianie.

Obok zazywania jazdy na lyzwach,
rownie przyjemnym rodzajem spor-
tu jest jazda na wrotkach, prawie
niezalezna od pory roku i dostepna
dla kazdego posiadacza wrotek.

Jazda na wrotkach jest jeszcze
malo popularna, ze wzgledu na brak
wrotek w sprzedazy i dosé wysokg
ich cene. Aby jednak ulatwi¢ zwo-
lennikom tego pozytecznego sportu
zaopatrzenie sie¢ we wrotki, podaje-
my opis ich wykonania (w sposéb
amatorski) z odpadéw blachy i pre-
téw oraz gotowych kélek z tworzy-
wa sztucznego, dostepnych do naby-
cia w sklepach , Eldomu” po 4 ziote
#za sztuke (sg to kélka zapasowe do
pralek).

Proponowane przez nas wrotki
skladaja sie z kilku cze$ci: a) dwu-
czeSciowych oparé pod stopy; b)
wspornikéw z osiami; c¢) wigzania
laczacego czesé " przednig wrotki z
czeécia tylng; d) koélek i e) paskéw
skorzanych.

Do wykonania wrotek potrzebne
beda: 1) 2 kawalki blachy stalowej
grubosei 1,5 mm o wymiarach 120 X
66 mm i 2 kawalki blachy tej samej
gruboéci o wymiarach 105X 96 mm
na oparcie dla stép; 2) 2 kawalki
blachy stalowej grubofei 2 mm o
wymiarach 114 X100 mm i 2 ka-
watki o wymiarach 114 X 76 mm na
wsporniki; 3) 2 odeinki plaskownika
stalowego o przekroju 34 X3 mm i
dlugogei po 150 mm kazdy albo dwa
paski blachy tej samej szerokofci,
grubosci i dlugoci, na wiazania do
oparé i wspornikéw; 4) cztery odcin.
ki preta stalowego o ¢» 6 mm i diu-
gosci po 105 mm kazdy; 5) dwie éru-
by (zamkowe) o ¢ 5 mm i dlugosci
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20 mm z nakretkami motylkowymi;
6) 20 szt. nitéw o ¢ 3 mm i dlugobci
10 mim; 7) 16 szt. podkladek metalo-
wych grubosci 1 mmi o Srednicy we-
wnetrznej 6,2 mm; 8) 8 szt. nakretek
M6: 9) 8 sztuk kdlek z tworzywa
sztueznego o @ 50 ¥am i grubosdei 20
mm; 10) 4 paski skorzane do przy-
pinania wrotek do butéw, o wy-
miarach wedlug potrzeby.

Wykonanie wrotek poprzedzimy
przygotowaniem wzornikéw (z tek-
tury) potrzebnych do wyznaczania
na blasze ksztaltéw poszczegélnych
elementow wrotek wedlug wymia-
réw podanych na rysunkach. Wycie-
te z tektury wzorniki przykladamy
do przygotowanych kawalkéw bla=-
chy i obrysowujemy ich kontury
ostrym kolcem.

Najpierw wyznaczamy na blasze
gruboéci 1,5 mm zarysy oparcia sto-
py (czeéé przednig i tylng) (rys. 1 i
2), Potem wyznaczymy na blasze
grubo$ci 2 mm zarysy wspornikéw
(rys. 3 i 4) i wreszcie na blasze gru-
boéci 3 mm — dlugoéé i szerokosé

paskéw przeznaczonych na wigzanie
opart i wspornikéw w obu wrot-
kach. Nastepnie wyznaczone zarysy
elementéw wrotek wycinamy nozy-
cami dzwigniowymi i wyréwnujemy
na przekrojach pilnikiem réwnia-
czem, a krawedzie zaokrgglamy nie-
co pilnikiem gladzikiem. Obrobione
w ten sposdb wsporniki wyginamy
w imadle pod katem prostym,
wzdiluz linii przerywanych, przy
uzyciu odpowiednich plaskownikow
stalowych. Podobnie uformujemy o-
parcia dla piet.

W  uformowanych elementach
wrotek, tj. w oparciach, wsporni-
kach i wigzaniach, wyznaczymy osie
otworéw okraglych oraz zarysy o-
tworow kwadratowych i prostokat-
nych.

Wyznaczone osie otworéw okrag-
lych napunktujemy i wywiercimy
wiertlem o @ 3 i 5 mm. Natomiast
otwory kwadratowe wykonujemy w
inny sposdb, a mianowicie: najpierw
wiercimy olwér okragly o Srednicy
réwnej Srednicy kwadratu i nastep-
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nle plinikiem o prrekroju kwadrato-
wym spilowujemy go a? do wyzna-
ezonych tarysow. Podobnie postepu-
Jemy prry wykonywaniu otwordw
prostokatnyeh z ty tylko rodnies, Ze
wywlercamy w nich szereg otwordw
jeden przy drugim o drednicy row-
nej szerokobci wymnaczonego olworu
i nastepnie usuwamy resztki metaly
za pomocq prrecinaka | pilniks albo
tylko pilnjka. Przy dopilowywaniu
tych otwordw nalezy szezegdlnie o-
siroinie | z wycruciem postugiwad
sig pllnikami, aby nie uolegly one
zakleszezenio lub zinmaniu.

Fo wykonaniu otwordw we wsrys-
tkich elementach wrolek, przystepu-
jemy do zlogenia ich w calodé. Naj-
plerw polgerymy za pomocsg nitdw
przednie oparcie z przednim wspor-
nliclem, potem tylne z tylnym wspor-
nikiem 1 wraszele wiazanie polgesy-
my z przedniy czescly wrothki za po-
mocs Sruby, B z tylng za pomocy
nitéw. Dla zrdwnanla zakuwelk ni-
téw = powierzchnis wspornika
przedniego | tylnego (od spodu) roz-
wiercamy wyloty tych otwordw
wiertlemm o dwukrotnle wickszej

tredniey do polowy grubodel blachy.
Chodzi tu réwnlet o umoiliwienis
przesuwania wigzania przy wydlu-
saniu lub skracaniu wrotek,

Srube zamkows umieszezamy W
olworze kwadratowym, wykonanym
w przednim oparciu | wspornilku, |
nastepnis przesuwamy jy prex po-
diuiny otwéor w wigzanio, po czym
whrecamy nakretke motylkowsy od
spodu, uzyskujac w ten sposob polg-
czeniie ruchome obu creicl wrotki
(preedniej 1 tylnei) Tot. 1)

Przeznaczony do wykonania osl
pret stulowy starannie oszlifujemy
i wypolerujemy do gladkodci, po
ciym potnlemy go pila na 4 rowne
odeinki, kazdy dlugadcl 162 mm. Na-
stepnle kaidy odreinek nagwintuje-
my = obu kofcdw narzyvoks MG
na dlugoécl 6§ mm. Nagwintowane
prity (osie) osadzamy symetrycznie
w otworach wywierconych w  obu
wsporfiikech (powinny one wchodzit
w olwory dost ciasno) | przyluto-
wiijemy je cyna do boecmmych dcia-
nek wspornikdw od wewnatrz. Na
wystajace kofice osi nekludearmny pod-
kindkl metalowe, fak aby kdlka nie
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przylegaly begrpofrednic do &clansk
wspornilkedw. 'Otwory w kélkach roz-
wisrcamy wlertlem o @ 6,2 mm, aby
kitkn lekko obracaly sie na osiach,
P2 ctym kolkn csadzamy na koficach
osi, dajemy Jeszeze nn nie podkiad-
ki metalowe | wkrecamy nakretkl
(fot. 2). Podkindkl naleiy ink dobras,
aby po dokrecenin nakretek kdlko
moglo sie¢ preesuwad wrdlud osi z
toleranciy 1 mm. Ostatnls ezynnos-
cly, Jakg musimy wykonaé, bedzie
pomalowenie wrotek trw. srebrolem
{dwukrotnie) cienka warstwg i zalo-
zenie paskdw w prostokatne otwory
W oparciy tylnym 4  wsporniku
prrednim, w ebu wrotkach,
Gotowe do jazdy wrotki sq preed-
stawione na fot. 3. Uwagn: Przed
jozda zleca si¢ posmarowanie kof-
cowek osl wazeling {echniczng
(Henky warstwsa) lub towotam.

Mgr Janusz Girny




