Wlasciwe néwietlenie pomieszczen miesz-
kalnych jest niestychanie istotnym czynni-
kiem decydujgcym miedzy innymi o zdro-
wiu, mozliwosci wypoczynku domownikow
i walorach estetycznych izb mieszkalnych.
Jednakze tak jak kazdy rodzaj wyposazenia
mieszkania, tak i instalacja oswietleniowa
musi by¢ przystosowana do indywidualnych
potrzeb ludzkich. Po pierwsze w kazdym
pokoju, czy innym pomieszczeniu, musi
znajdowac sié zasadnicze oswietlenie — wi-
szgca lampa zamocowana do sufitu, albo
boczne oswietlenie umieszczone na scia-
nach, w poblizu najczesciej uzywanych czes-
ci pokoju. Dopiero potem, na dalszym miej-
scu znajdujg sie inne Zrédla swiatla, a wigc
stojace lampy z ozdobnymi abazurami, noc-
ne lampki czy biurkowe lampy przeznaczone
do pracy.

Jednakze najwieksze klopoty sg jak zwy-
kle z zasadniczym oswietleniem -z wiszgcy-
mi lampami. W sprzedazy znajduje si¢ wiele
rodzajéw takich lamp, ale ich wartoscei este-

‘tyczne przy wygérowanych cenach znieche-
cajg do zakupu. Proponujemy wiec samo-
dzielng budowe bardzo oryginalnej wiszgcej
lampy z abazurem zrobionym z dowolnego,
barwnego tworzywa, takiego jak cienki kar-
ton, polistyren, drewniana okleina itp. Na

ponowang lampe bez abazura i z abazurem
wykonanym z pélprzezroczystego tworzywa
sztucznego grubodcei 0,5 mm.

Konstrukeja  proponowanej lampy jest
bardzo prosta. Jej zasadniczym elementem
jest stelaz (rys. 1) wykonany ze stalowej,
aluminiowej, badZ mosigznej blachy (1) gru-,
bosci okoto 0,8-2 mm. Oczywiscie im bar-
dziej migkka blacha uzyta na stelaz, np.
aluminiowa, tym musi byé ona grubsza, by
zapewnic¢ nalezytg sztywno$é konstrukcji.
Dwa kawalki takiej blachy odpowiednio
uformowane, zloZone razem i zamocowane
na ozdobnej, niklowanej rurce (2) z nakretkg
(3) mieszczg wewngtrz ramion oprawke za-
rowki (4) stabilizowang na gwincie rurki (2)
wkretem (5). )

Prace nalezy rozpoczac od przygotowania
odpowiedniego kawalka blachy, na ktérym
trzeba wytrasowac dwa identyczne elemen-
ty stelaza wg rysunku 2. Elementy wycinamy
nozycami do blachy, a potem ich krawedzie
wyréwnujemy pilnikiem gladzikiem, po za-
mocowaniu obydwéch elementéw ztozonych
razem, w szczekach imadla. Nastepnie
w blasze wiercimy otwory: 4 otwory o $red-
nicy 5 mm postuzg do zamocowania odpo-
wiednio uksztaltowanego tworzywa sztucz-
nego do stelaza, natomiast otwor o srednicy
10 mm znajdujacy sie posrodku elementow,
przeznaczony jest do zamocowania calej
konstrukeji na gwintowanym koncu rurki

(2). -







Lampa moze by¢ zawieszona na dowolnej
wysokosci, poniewaz odleglosc od sufitu re-
gulowana jest tu dowolnie dlugoscia prze-
wodu (7) doprowadzajacego prad elektrycz-
ny do oprawki zaréwki (rys.3). Przewdd ten
przechodzi przez wnetrze rurki (2), zakon-
czonej plastykowg tulejkg (6) wkrecong na
gwintowang koncowke rurki, przechodzi
przez otwor w plastykowej oslonie (8)
w ksztalcie stozka scietego i po zaklinowa-

niu w wieszaku.(9) dolgczony jest do porce-

lanowej kostki zaciskowej (10).

Ostone (8) mozna albo kupi¢ w sklepie ze
sprzetem elektronicznym, albo zrobi¢ samo-
dzielnie z dowolnej, niewielkiej ksztaltki
7 tworzywa sztucznego, np. z barwnego ku-
beczka do mycia zebow czy z jednorazowego
kubka do napojow. Jednakze wiercgc w dnie
ostony otwér dla przewodu elektrycznego
nalezy zwréci¢ uwage na jego srednice, ktéra
powinna by¢ taka, by ostona ciasno dala sie
przesuwaé wzdluz przewodd

Nieco uwagi nalezy poswiecic¢ wieszakowi
lampy (9). Zrobimy go z kawalka twardego

tworzywa sztucznego, np. z ebonitu grubosci

4-+6 mm. Wieszak wycinamy pila do metalu,
jego krawedzie wyrownujemy pilnikiem,
a na koniec w bocznej powierzchni wieszaka
wiercimy trzy otwory o s§rednicy 6,5 mm.
Dwa z nich postuzg do przeciggnigcia przez
nie przewodu, ktory w ten sposob bedzie
trwale zamocowany w wieszaku, zas trzeci,
gbérny otwor postuzy do zawieszenia calej

konstrukeji na haku tkwigcym w pow1erzch--

ni sufitu.
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Po wykonaniu wszystkich omoéwionych
elementow i zmontowaniu stelaza mozemy
zabrac sie do przygotowania abazura z od-
powiedniego materialu. Oczywiscie najpros-
ciej bedzie uzy¢ tu cienkich arkuszy niepal-
nego tworzywa sztucznego, kolorowego kar-
tonu itp.

Abazur sklada sie z czterech, identycz-
nych elementow wycietych wg rys. 4 i zwi-
nigtych w podwdjny rulon tak, jak to widac
na rys. 5. Dwa boczne naciecia w zwezaja-
cych sie krawedziach elementéw abazura
umozliwiajg jego zwiniecie podobnie jak
faworek™. Aby umozliwi¢ sobie wykonanie
odpowiedniego ksztaltu elementow abazu-
ra, na rys. 4 zostal narysowany taki jeden
element na kratce umozliwiajgcej proste po-
wigkszenie ‘do wlasciwych wymiaréw. Naj-
pierw na duzym arkuszu papieru, np. pako-
wego, rysujemy kratki o rozstawie linii co
50 mm, a potem nanosimy na nie ksztalt aba-
Zura wzorujac sie na zamieszczonym rysun-
ku. Potem z papieru wycinamy szablon, by
przykladajac goi obrysowujgc czterokrotnie
na arkuszu tworzywa uzyskaé cztery, iden-
tyczne elementy.

W gotowych elementach abazura wyko-
nujemy otwory pod wkrety mocujgce abazur
do stelaza, za pomocg przebijaka o srednicy
okoto 5 mm, zas w jego bocznych krawe-
dziach robimy naciecia wg rysunku, szero-
kosci réwnej grubosci tworzywa uzytego na
abazur,

Nastepnie skrecamy elementy abazura
i mocujemy je wkretami (11) zobustronnymi
podkladkami i nakretkami do stelaza wgrys.
f. Kazdy wkret lgczy dwa skrzydetka abazu-
ra z jedng blachg stelaza, ktora znajduje sie
miedzy arkuszami tworzywa. Pozamocowa-
niu elementéw abazura lampa jest gotowa
i mozna jg zawiesi¢ na haku tkwigcym w po-
wierzchni sufitu. Przed tym jednak nalezy
upewnic sig, ze przewody zasilajace lampe,
zakonczone porcelanowsg kostka zaciskowg
sg odlgczone od sieci. Najlepiej w tym celu
odigczyé bezpieczniki w mieszkaniu, a do-
datkowo zaciski kostki sprawdzi¢ neono-
wym wskaznikiem. Pamietajmy, ze odlgcze-
nie lampy wylacznikiem sieciowym nie wy-
starczy! Nastepnie w oprawke lampy wkre-
camy zaréwke, ktorej moc nie moze przekra-
cza¢ 60 W. Wigksza zaréwka spowoduje
przegrzewanie oprawki i stelaza.

Jerzy Pietrzyk



(1)

W technice, przemysle i zyciu codziennym kle-
. jenie coraz czeSciej zastepuje inne operacje, ale
dzieje sig tak tylko w przypadkach, gdy potrafimy
precyzyjnie dobra¢ klej do zamierzonej pracy.
Szybki rozwoj wytwaorczosci klejow sprawil, ze ze
srodka pomocniczego awansowaly one do roli
pierwsZzoplanowej. Co wiecej, wiele nowoczes-
nych konstrukeji i technologii opracowanych jest
od razu pod kgtem stosowania klejow, a nawet do
okreslonych zadan sg specjalnie opracowane ze-
stawy érodkow klejgeych.

Oczywiscie niemozliwe jest omdowienie nawet
w 3 artykulach wszystkich kombinacji i warian-
tow klejonych materialéw oraz znanych klejow.
Dlatego tez w podawanych tabelach klejéw ogra-
niczymy sie do najbardziej typowych, a przede
wszystkim dostgpnych na naszym rynku. Problem
wlasciwego przygotowania powierzchni zostanie
omowiony rowniez tylko na wybranych przykla-
dach. Pozostalych zas wiadomoscei 1 wskazéowek
zainteresowani musza juz szukac samiw fachowej
literaturze, ktore] wykaz zamiescimy. Zajmiemy
sie teraz sprawg jednoznacznie warunkujgeg po-
wodzenie wszelkiego rodzaju klejenia, a mianowi-
cie doborem odpowiedniego kleju.

Tak jak weérdd ludzi nie ma geniusza znajgcego
sie dokladnie na wszystkich dziedzinach wiedzy,
tak nie ma uniwersalnego kleju umozliwiajgcego
nam trwale laczenie wszystkiego ze wszystkim.
Pozostajge przy tej analogii, wiemy z doswiadcze-
nia o isthieniu genialnych dyletantéw strojacych
sig w piorka wszechwiedzgcych omnibusow. Mar-
nie jednak wychodzg wierzgcey im ludzie. Rownie
smutnie wyjdziemy i m¥, jezeli zaufamy reklamo-
wym hastom nieuczciwych producentow zapew-
niajacych o uniwersalnogci zastosowan wytwa-
rzanych przez nich klejow. Prawda jest taka: kleju
uniwersalnego nie ma i by¢ nie moze. Whasnie
dlategn musimy opanowac umiejetnos¢ dobiera-
nia odpowiedniego kleju do konkretnego przy-
* padku laczenia réznych materialow. Konieczne
jest rawniez poznanie sposobow przygo'towania
ich powierzchni. W kolejnych artykutach omadwi-
my klejenie trzech najwazniejszych grup materia-
tow, ktorymi sg:

- metale,

- drewno i materialy drewnopochodne,

- tworzywa sztuczne.

Poniewaz wymienione grupy. chociaz bardzo
wazne, sj dalekie od wyczerpania pozostalych
kombinacji materialéw mozliwych do klejenia,
przewodnikiem po tej ,.dzungli” bedzie zamiesz-
czona w kolejnych odcinkach tabela. Odpowiada
ona na pytanie stanowigce tytul tego cyklu arty-
kutow ,,czym i co z czym kleié™.

Klejenie metali

Klejenie nalezy do najmlodszych, ale dzis po-
wszechnie juz stosowanych metod laczenia metali.
Odznacza sie wielu korzystnymi, waznymi i tylko
dla tej metody specyficznymi wlasdciwosciami, Do
najwazniejszych z nich nalezg:

- latwe i trwale wzajemne lyczenie réznych meta-
1i, jak tez i metali z rozmaitymi innymi materiata-
mi - tworzywami sztucznymi, ceramikg, papie-
rem, tekstyliami; ;

- wzajemne lgczenie bardzo cienkich folii, dru-
tow i innych matych elementéw, bardzo trudne do
przeprowadzenia innymi metodami;

- latwe i szybkie laczenie duzych powierzchni
metalowych;

- wzajemne lgczenie roznych metali bez obawy
powstania groznych elektrochemicznych ogniw
korozyjnych;

~ catkowite wyeliminowanie zmian. jakie w me-
talach wywoluje wysoka temperatura, niezbgdna
w innych procesach laczenia (spawanie, zgrze-
wanie);

— wykorzystanie spoiny jako izolacji cieplnej albo
elekirycznej;

- calkowite wyeliminowanie naprezen powstaja-
cych w metalach przy stosowaniu innych techno-
logii tgczenia;

- przeprowadzanie procesu klejenia czgsto tani-
mi produktami i przy skromnym wyposazeniu,
a wiec:

— znaczne ubnizenie kosztow laczenia w porow-
naniu do innych metod;

— uZyskiwanie zlgez wytrzymalych na scinanie,
rozrywanie, skrecanie oraz drganie i kawitacje.

Klejenie znalazlo juz dzis szerokie zastoso-
wanie przy wszelkiego rodzaju naprawach,
wzmacnianiu istniejgcych juz konstrukeji, np. po-
lgczen srubawych, przy igezeniu rur, przy monta-
zu okien o metalowych ramach, do naklejania
tabliczek znamionowych, okladzin ciernych, do
osadzania trzonkow narzedzi metalowych.

Przy klejeniu metali cbowigzujg te same prawa,
cuo i przy klejeniu innych materialow. I tak wytrzy-
malosé powstajgcego zlacza zalezy w pierwszym
rzedzie od trzech podstawowych czynnikow:

- whasciwej metody przygotowania powierzchni
metalu, '
- kohezji powstajgcej spoiny.
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— adhezji uzytego kleju do lgczonej powierzchni
metalu. :

Czynnik pierwszy jest jednoznaczny, jasny i nie
wymaga chwilowo komentarzy, a oméwimy go
dokladnie za chwile. Natomiast teraz pragniemy
przypemniec, Ze adhezjg nazywamy sily dzialajg-
ce pomiedzy czgsteczkami cieczy (klej) a czgstecz-
kami ciala stalego (metal). Zjawisko adhezji wigze
sig gléwnie z wystepowaniem sil natury elektrycz-
nej, wywolanym nieréwnomiernym rozklademta-
dunkéw elektrycznych w czgsteczkach kleju i me-
tali. A wiec wytrzymalg spoine moze da¢ tylko klej
wykazujgcy bardzo dobrg adhezje do powierzchni
metalu. Pamietajmy, ze adhezje mozna znacznie
podniesc poprzez odpowiednie przygotowanie po-
wierzchni igczonych metali. Z kolei kohezjg lub
spéjnoscig nazywamy sily, jakimi nawzajem potg-
czone sg ze sobg czgsteczki ciala tworzgeego spoi-
ne. Inaczej méwige, aby klejone zlgeza byly moe-
ne, nasza spoina po stwardnieniu musi by¢ odpo-
wiednio wytrzymala mechanicznie.

Ogolne wytyczne konstrukeyjne zlgez

Trzeba otwarcie powiedziec, ze klejenie metali
nie zastgpi catkowicie spawania, zgrzewania, ni-
towania, zaprasowywania czy skrecania, ale jest
nowa, catkowicie samodzielng technologig lgcze-
nia i dlatego muszg by¢ przez konstruktoréw (albo
przez majsterkowiczéw) brane pod uwage wyma-
gania tej metody. Po pierwsze nalezy pamietaé, ze
zigcze jest tym wytrzymalsze, im powierzchnia
klejenia jest wigksza. PrzesledZzmy to na rysunku:
nalezy unika¢ ziaez czotowych (1), lepsze juz sg

“ zlgeza skosne (2), jeszceze lepsze zlacza zakladko-
we i z nakladkami (3, 4 i 5) lub wzmocnione (8, 7
i B). Najwyiszg wytrzymaloéé wykazujg zlgcza
wklejane (9). Pod numerami 10, 11 i 12 podano
sposoby kqtowego 1aczenia klejem cienkich blach:

a) sposoby niewlasciwe,

b) sposéb poprawny,

c) sposob najtrwalszy.

M;chanime i chemiczne metody
przygotowywania
powierzchni klejonych metali

Warunkami otrzymania dobrej adhezji kleju do
metalu, a tym samym otrzymania w pelni wytray-
malego zlgcza, sa:

— usunigcie z powierzchni metali produktéw ko-
rozji, tlenkéw oraz kurzu i wezelkiego brudu,

— staranne odtluszezenie,

- wlasciwa chemiczna obrébka powierzchni
metali,

Mechaniczne i chemiczne metody wstepnego
oczyszezania metali z produktéw korozji, tlen-
kow, kurzu czy warstewek konserwacyjnych sa
ogdlnie znane i powszechnie stosowane w lakier-
niach i galwanizerniach. Réwniez i odtluszezanie
metali jest procesem nienowym. Przypominamy
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tylko, ze w przemysdle przeprowadza sie go odpo-
wiednimi rozpuszczalnikami organicznymi, de-
tergentami, preparatami emulsyjnymi albo w al-
kalicznych roztworach soli nieorganicznych. I te
metody sq wlaénie powszechnie stosowane w la-
kierniach i galwanizerniach. .

W prostych warunkach amatorskich, po mecha- *
nieznym usunigciu kurzu, brudu i produktéw ko-
rozji, np. papierem $ciernym, przeznaczone do
klejenia elementy metalowe odttuszczamy cieplg
wodg zsodg, ptynem ,,Ludwik" lub rozpuszezalni-
kami organicznymi, takimi jak aceton czy benzy-
na ekstrakeyjna. Wielu niepoprawnych amatoréw
poprzestaje juz na takim przygotowaniu i od razu
przystepuje do klejenia metali. Niestety otrzyma-
ne przez nich spoiny ndznaczajq si¢ zaledwie polo-
wa wlasciwej sobie wytrzymalosei. Aby te wytrzy-
malodé podniesé | wyzyskaé maksymalnie wlasei-
wosci kleju, powierzchnie przeznaczonych do kle-
jenia metali (po wykonaniu wyzej opisanej obréb-
ki wstepnej), musimy jeszcze poddaé obrébee che-
micznej, czyli trawieniu chemicznemu. Trawienie
takie powoduje wytworzenie réwnomiernej mi-
krochropowatosei powierzchni i jej aktywacje, co
podnosi adhezjg klejow, a tym samym wybitnie
zwigksza wytrzymalos¢ powstajgceej spoiny. Che-
miczne trawienie jest® szczegdlnie przydatne
w przypadku klejenia przedmiotéw malych, bo
duze przedmioty moga by¢ poddane obrobee stru-
mieniowo sciernej takiej, jak srutowanie czy pia-
skowanie. Te procesy rownie skutecznie zwie-
kszajg adhezje klejow do metali, jednak nie az tak
jak obrébka chemiczna,

Jak juz wspominalismy, rodzaj zastosowanej
metody przygotowania powierzchni przed kleje-
niem wywiera decydujacy wplyw na jakosé, a wiec
przede wszystkim na wytrzymalodé powstajgcei
spoiny. Aby przekona¢ niedowiarkéw o skutecz-
nosei chemicznej obrébki powierzchni metali, po-
stuzymy si¢ nastepujacym przykladem:

trzy prébki tego samego gatunku aluminium
sklejono tym samym klejem epoksydowym w ta-
kich samych warunkach. Réznil sig jedynie sposéh
przygotowania powierzchni prébek.

Bylo to mianowicie:

a) odtluszczanie i szlifowanie papierem sciernym,
b) odttuszezanie i piaskowanie,

c¢) odtluszczanie i chemiczna obrébka powierz-
chni.

A oto, jakie uzyskano wytrzymalosci na écina-
nie (w kG/mm’) tak przygotowanych prébek: a)
93, b) 135, c¢) 2186,

Widzimy tu, ze pozytek z chemitznego przygo-
towania powierzchni trudno przecenié, bo wy-
trzymalosc spoiny wzrasta nawet dwukrotnie.

A wigc oczyszezone z kurzu, brudu, tlenkéw
i rdzy przedmioty, po dokladnym odttuszczeniu
koniecznie poddajemy procesowi chemicznego
trawienia w roztworach odpowiednio dobranych
do rodzaju danego metalu.



Przystgpujgc do sporzgdzania kapieli trawig-
cych musimy pamigtac¢ o zachowaniu ndpowied-
nich §rodkow bezpieczenstwa. A wiec konieczne
s§ okulary ochrenne (np. gogle) oraz gumowe
rekawiczki. Waine z uwagi na bezpieczenstwo jest
tukze zachowanie podanej kolejnosci dodawania
skladnikéw kapieli. Oto zalecane kapiele i para-
metry trawienia,

Aluminium i stopy aluminium

a) woda H,;O 652 cm’
dwuchromian sodu Na,Cr,05 75 g
kwas siarkowy stez. H,;SQ, 148 em’

b) woda H,0 710 em*
fluorek sodu NaF 4g
kwas azotowy stez, HNO, 178 em’

Temperatura kapieli 15-25°C, okres trawienia 2
minuty;

c) woda Hgo #2 cm'
dwuchromian potasu KyCry0; 8g |
kwas siarkowy stez. HySO, 17 em®

Temperatura kapieli 55-80°C, czas trawienia 2-3
minuty;

d) woda H,0 20 cm’
alkohol izopropylowy 30 em’
alkohol butylowy 30 m'n'
kwas fosforowy stez. HyPO, 10 em'

Temperatura kapieli 15-25°C, czas trawienia 3-5
minuty;

Trawienie aluminium przed klejeniem moze by¢
z powodzeniem zastgpione anodowym utlenia-
niem, czyli tzw. ekaksolacjg. Wytworzona na alu-
minium powloka tlenkowa wykazuje $wietng ad-
hezje do kleju®',

Miedz i stopy miedzi (mosiadz, braz)

a) woda H,0 75 cm”
dwuchromian potasu KyCraO 8g
kwas siarkowy stez. H,S0, 20 cm”

Temperatura kapieli 15-25°C, czas trawienia 2-3

minuty; .

1000 em’

b) woda Hs0
chlorek zelaza (III) rozt.
nasye. FeCly 75 em’
kwas sturkowy stez. HySO, 150 em’

Temperatura kapieli 15-25°C, czas trawienia 2-3

minuty;

¢) woda H,O 200 em’
chlorek zelaza (II1) FeCl, 15 g
kwas azotowy stez. HNO, 30 em’

Temperatura kapieli 16-20°C, czas trawienia 2
minuty;

*)" Anodowemu utlenianiu aluminium podwigco-
ny jest caly rozdzial w ksigzce A. i S, Sekowskich
»Metale w naszym domu”, WNT 1988
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12a
d) woda H,0 30em’
chlorek zelaza (I11) FeCl, 20g
kwas solny stez. HC1 50 em’

Temperatura kgpieli 16-20°C, czas trawienia 1-3
minuty.

' Magnez i stopy magnezu

Aby uzyskac dobrg adhezje klejow do powierz-
chni magnezu oraz stopow magnezowych proces
chemicznego trawienia musi byé prowadzony
dwustopniowa,

Stopien pierwszy:

woda HyO do objetosei 1 dm’
detergent np, ,.Ludwik" 1 em'
pirofosforan czterosodowy

Nu,PyO; g
szklo wodne NaySi0, 25 cm’
waodorotlenek sodu NaOH g

Temperatura kapieli 70-80°C, czas trawienia 10
minut,

Po dokladnym oplukaniu wods, przeznaczone
do klejenia elementy przenosi sie do jednego z po-
danych nizej roztworéw trawigeych stopnia dru-
glega:

Stopien drugi:

a) woda Hs0 do objetosci ~ 100 em’
trojtlenek chromu CrOy 20g
Temperatura kgpieli 85-70°C, czas trawienia 10

minut;

b) dwuchromian potasu K,Cry04 _
do nasycenia
kwas siarkowy 20% HsSQ4 100 em’
Temperatura kgpieli 15~ 25“C czas trawienia 2-5

minut.
Stefan Sgkowski
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