Twardy polichlorek winylu (PCW),
zwany popularnie winidurem, jest two-
rzywem, z ktdrym spotykamy sic w Zy-
ciu codziennym niemal na kazdym kro-
ku. Plyty z PCW, ze wzgledu na mozli-
wos¢ giecia w stanie podgrzanym, do-
skonale nadajg sig do wykonywania
wszelkiego rodzaju pudelek, wanienek,
obudowan do przyrzadéw i urzadzen.

Powaing trudnos¢ stanowi jednak Ig-
czenie poszezegdinych elementow wyko-
nanych z PCW, gdyZ tworzywo to jako
trudno rozpuszczalne nie tworzy do-
brych pofgczen klejonych. Do lgczenia
wyrobow z PCW stosuje si¢ wigc spawa-
nie za pomocg palnikow na spre¢zone go-
rgce powietrze.

Palnik taki (rys. 1) mozna stosunkowo
* latwo wykonaé¢ wykorzystujge jako
Zrodlo sprezonego powietrza — odku-
rzacz, a jako element grzejny — grzalke
elektryczng do lutownicy.

Sprezone powietrze z odkurzacza do-
prowadzone kroccem (5) dostaje sig¢ do
wngtrza palnika, nastgpnie przeplywa
pomigdzy grzalka (2) i obudowg (3),
ogrzewajyc si¢ od grzatki, i wyplywa
koncowka wylotowy (6). Dla zwigksze-
nia powierzchni, od ktérej przeplywa-
jgce powietrze przejmuje cieplo, w prze-
strzeni pomig¢dzy grzalka (2) i obudowsg
(3) znajduje si¢ nagrzewnica (4) wyko-
nana z blachy falistej. Ilos¢ przeplywajg-
cego przez palnik powietrza regulujemy
pokrecajgc §rubg (7), kidrej stozkowa
koncowka zmieniajgc swoje polozenie
w stosunku do gniazda (8) zmienia jed-
noczesnie wielko$¢ jego czynnego prze-
kroju. W palniku uzyta zostala szamo-
towa grzatka (rys. 2) o mocy 250 W
do lutownicy elektryczne;j.

Prac¢ przy budowie palnika rozpocz-
niemy od wykonania obudowy (3) z ru-

ry stalowej o srednicy zewnetrznej 40 mm
i grubosei $cianki 1,6 mm (rys. 3). Na-
grzewnice (rys. 4) zrobimy z blachy z
puszki po konserwach. Aby ulatwié so-
bie prace przy wyginaniu blachy na-
grzewnicy. naleZy przygotowaé dwa
prety stalowe o @ 6 mm i dlugoéei okolo
120 mm i z jednego konca spilowac je
tak, aby utworzyly si¢ dwic réwnolegle
plaszczyzny (rys. 5), umozliwiajace moe-
ne uchwycenie prgtéw w imadle po wio-
zeniu migdzy spilowane powierzchnie
blaszki (A) grubosci okolo 0,6 mm
(rys. 6).

Teraz ponuqdzy prety wsuniemy bla-
che na nagrzewnicg (rys. 6) i wygniemy
ja do polozenia zaznaczonego liniami
przerywanymi. Nastgpnie przelozymy
blachg¢ w odwrotne potozenie (rys. 7),
znéw wygniemy do polozenia oznaczo-
nego liniami przerywanymi itd.

Gotowg nagrzewnicg owiniemy wokol
grzatki (2) i wsuniemy do obudowy (3).
Gdyby przy montowaniu nagrzewnicy
wystgpil luz, nalezy odpowiednio pod-
gigé blache. Przewody grzalki wyprowa-
dzimy przez otwory w obudowie i na-
wleczemy na nie szamotowe koraliki
izolacyjne (rys. 1). Stozek (9) wykona-
my z blachy stalowej grubosci 0.5 mm.
Rozwinigeie pobocznicy stozka przed-
stawione zostalo na rys. 8. Po wycigciu
blachy zwiniemy ja w stozek i zlutujemy
mosigdzem (lutowanie cyng nie nadaje
sig). Dla zwigkszenia wytrzymalosci po-
laczenia spawanego, krawedzie blachy
od strony zewnetrznej, wzdhuz tworzacej
stozka, nalezy lekko spitowac pod odpo-
wiednim katem. Obsade stozka (rys. 9)
i obsade koncoéwki (rys. 10) wykonamy
z kawalkéw pretow stalowych. Teraz
wszystkie te elementy, tj. stozek, obsade
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stozka i obsadg¢ koncowki, polaczymy
razem lutujgc je mosigdzem (rys. 11).

Lutowanie mosigdzem jest jedyna
czynnoscig, ktérej nie zdolamy przepro-
wadzi¢ w warunkach domowych, trzeba
tu skorzysta¢ z pomocy warsztatu me-
chanicznego. Po lutowaniu wszystkie
spoiny oczyscimy i wyréwnamy pilni-
kiem. "Tak przygotowany zespdl pola-
czymy z obudowa dwoma wkretami
M3 dlugodci 5 mm, a w obsadzie (I11)
za pomocq wkreta M3 dhlugosci 5 mm
umocujemy koncoéwke wykonang z rurki
stalowej wg rys. 12.

Obudowg zaworu redukujacego prze-
plyw powietrza (rys. 13) zrobimy z rurki
stalowej o $rednicy 18 mm i grubosci
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gcianki 1,6 mm. W obudowg wsuniemy
gniazdo wykonane ze stalowego preta
(rys. 14) tak. by odleglos¢ od krawedzi
obudowy do czola gniazda wynosila
12 mm. Nastepnie przez otwdr o @ 2 mm
w obudowie wywiercimy otwor o takiej
samej $rednicy w gnieZdzie 1 obie czesct
polgczymy dopasowanym koleczkiem
(13) z drutu stalowego. Z drugiej strony
obudowy wcisniemy réwno z jej czolem
koncowke gwintowang (rys. 15), ktérg
wykonamy z nakretki M10, spilowujgc
jej krawedzie pionowe, na §rednice 14,8
mm. Polgczenie korcéwki z obudows
wykonamy analogicznie jak podczas
faczenia gniazda. Ostatnig czgéciy zawo-
ru jest krociec doprowadzajacy powie-
trze (rys. 16) wygiety z kawalka rurki
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stalowej | previvtowuny  do  obudowy
mworit, Kompletny zawor wsunienmy
w olwor tying Sciunki obudowy palnika
wykonanej 2o stali qrys. 17), uwiajie,
by Erdcec rmpdl prostopadie polozénie
wosiosunku do orwordw M3 w iving
dciance, Micjsce policzenta mworu zhu-
tujemy moskdsem

Pokretlo zaworn zrobimy 2e Sruby
M 10 we wymiardw podanyeh na rys, 18
Lode (rys. 19 1 mekojes (rvs. 20) wvko-
namy z twordego drewna hdcinstego,
sklentiy  ragem, o nastepnie skréciiny
dwoma wkrelami do drewna | 18) o dred-
nicy 2 mm i diugedc 20 mm,

Praystepujge 4o Odtalecsnego mont-
m puinika obudowe (3} polgerrymy 2 lo-
sem (16} za pomocy dwoch adm wycie-

4

tveh 2 blachy skalowe) pruboso 0.3 mm
(v 21) Preewdd doprowadeajgcy prad
clektryerny policeymy ¢ grealka zacis-
kajac jego konee w rurkowyeh konedw-
kach preewoddw grealki, By uniemodli-
wit precsuwnnie sie koralikow molicyg-
nych, ponuedsy obie  Eyly |3rz:'wl.‘r|.‘|li
witdwimy vorporke (rve. 22) wykonana
z presepanu gruboser | mm.

Whetrze rgkojesn samkniemy 2 obu
siron nakladlomi zrobionyma = plytha
winidorowe] (rys. 23) preykreconymi
whkretanu do drewna o Stednicy 2 mm
1 diugatei 10 mm.

Polgcrenia  palnikan 7 odkurmceem
dokonumy za pomogy korka o drednicy
3% mm, w kedrym wywieimy obwar
dopasowany do frednicy krodon (51 Ko




rek weidniemy w konicowke weza od od-
kurzacza.

Na zakonczenie — kilka wskazowek
dotyczacych procesu spawania winiduru.
Po przygotowaniu elementéw przezna-
czonych do spawania wilgczamy wtyczke
palnika do sieci elektrycznej i po okolo
2 minutach, kiedy grzatka rozgrzeje sig,
wlaczamy odkurzacz. Temperatura ko-
nieczna do spawania zawiera si¢ w gra-
nicach 250°—350°C, Poniewaz nie mamy
mozliwoéci pomiaru temperatury, dla
zorientowania si¢, czy wyplywajgcy stru-
mien powietrza jest dostatecznie roz-
grzany, do wylotu koncowki zblizymy
kawalek papieru. Jesli temperatura jest
wlasciwa, papier powinien zabarwi¢ sig
na kolor brazowy po okoto 6 s. Tempe-
rature moZemy zmienia¢ regulujgc ilos¢
doplywajacego powietrza, pokrecajac
srube regulacying (7).

Do spawania uzywa si¢ prelow spa-
walniczych z PCW. Najczgsciej spotyka-
ne sg prety o srednicach 2 i 3 mm. Pret
spawalniczy prowadzi si¢ pod katem
prostym do powicrzchni spawanych
(rys. 24) dociskajgc go tak, by wypelnial
przestrzen przeznaczong na spoing. Stru-
miefi gorgcego powietrza kieruje si¢ w
taki sposob, by jednoczeénie ogrzewac
koniec preta i powierzchnie spawane.

Prawidlowe doprowadzenie ciepla o-
sigga sie przez ustawienie koncowki pal-
nika pod odpowiednim kgtem i w odpo-
wiedniej odleglosci od spawanej po-
wierzchni.

Rozgrzany pret i spawana powierzch-
nia osiggaja ciastowata konsystencjg, ale
nie ulegaja przetopieniu, jak 10 ma miej-
sce w przypadku spawania metali, i dla-
tego konieczny jest docisk preta, by
uzyskaé¢ dobrg spoing.

Spawanic PCW nie jest wigc trudne
i, biorac pod uwage powyzsze wska-
zowki, po kilku probach kazdy moze
osiggna¢ zadowalajgce rezultaty.

Ink. Jerzy Kowalik



