SCISKI - KLEJCE KATOWE

Lgczenie klejem drewnianyeh ram (uly spawanie
katownikow i innveh przedmiotow. w kiorveh musi
by zachowany stalv kgt. nic jest latwy czynnosciy.
Oprocz dokladnego ustawicnia lyezonveh elemen-
1w, konicczne jest jeszeze dodatkowo dobre docis-
nigie tveh przedmioidw,

Brak na rynku prostveh prayrzgdow utatwiajy-
cveh wymienione prace nie stanowi ulatwicnia dla
ludzi. chegeveh whisnorgeznic wykonad roznnie
uzvtkowe przedmioty do wlasnego domu.

Wykonanic nieskomplikowanveh $ciskow nic,
jest zbvt trudne, wobece tego cheemy zaproponowad
Cevielnikom wykonanie kilku takich przyrzadow
o roznym stopniu trudnosel wykonania,

Na rys. | pokazany jest majprostszy pravrzad
Seiskajgey wykonany 2 drewna. Do tego celu nalezy
uzve twardego, dobrze wysuszonego drewna, zehy
nie tlegaln paczening moze to byé np. dab. buk ip,

7. deski grubosci okolo 45 cm odeinamy kawalek,
drewna o wymiarach okolo 20 - % cm 1 po wywicer
ceniv wonim otword o Sredniey okota 100 mm,
wycinamy 7 niego klgeek w kszialeie klina, Zamias
wiercenia otwort mozna zrobic wyeigeie dopicro po
wykonaniu klina. -

Kgtowe wycigeie w klocku trzeha bardzo staran
niv ohrobié, mozna to zrobic np. 7a pomocy pilnika
tarnika 1 papieru sciernego.

Da sprawdzenia kata mozemv uzve szkolne
chkicrki, zwracajge jednoczesnic uwagy aby Scianki
kytowego wyeigein byvly prostopadle do bocrnej
powicrzchni deseczki, W podobny sposab musimy
starannie obrobic takze klin.

Sposab uzyeia prevezadu pokazany jest naeys, |
Do &eignipcia klejonych przedmioton w prayezgdzic
tzvwamy Scisku swolarskiego.

Padobny przyrzgd mozemy wykonad catkowicic
2 metaluz uzvie na prayezgd materialy sy laiowo
dostepne. i\uj.pivr\\' Jdo podstawy 7 blachy gruboge
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4-5 mm przyspawamy kawalck stalowego katowni-
ka (na rysunku podane sy wymiary cspsoi. jukic
zostaly zastosowane praes sutora).

W celu polgezenia kgtownika 7 podstaws. nalezy
zamocowac obie ezesei w imadle tub skrecic razem
W inny sposob i dopicro w tej pozycji Zespawad.
Wawcezas unikniemy niepozgdanyeh odksztaleen.

W sposib pokazany na rys. 2 spawamy w naro-
zach podstawy kygtowniki, 2 wezesnic przyspawa-
nymi nakre¢tkami.

Po prayspawaniu nukretek do kgtownikow nale-
2y przewiercic otwory w katownikach i nagwinto-

72

wiic je prowadzge gwintownik od strony nakretki,
W otwory 1e wkrgeamy sruby o odpowiednicj diu-
Hose.

* Bardzo wygodne jest zakonczenie eub obrote
wymi talerzykami (rys. 3), jednak dla uproszczenia
mozni pod srube podkladac kawalek grubej blachy
lub inng podkladke. _

Nu rys. 4 preedstawionn bardziej uniwersalny
pravezgd, mogyey thied zastosowanic zarowno do
klejenia, jak i spawunia, bowiem wycigeic w podsta-
wie umozliwia operowanie palnikiem lub elekirody,
Spawinie, np. odpowicdnio przycigtyeh kgtowni-
kow, w tym prayregdzie zapewnin ich wladeiwe
ustawienie, Rysunck dokladnic wyjasnia sposih
wykonania preyrzgdua klocek, w ktory jest wkreco-
hit Sritbi dociskowa, moze byvd zastgpiony kgtowni-
kiem # nakrgtkyg — podobnie jak na rys. 2. Musi byé
natomiast dokladnic zachowany kgt 90 migdzy
adpowiednimi elementami,

Wreszcie na rys. S pokazany jest uniwersulny
przyrzgd umozliwiajgey kytowe klejenic w zikresie
M -120. Jest to najbardziej pracochlonne do wy-
konania urzadzenic sposrad prezentowanych Wy
preyrzpdow, woktarvin zastosowano rozwigzinia
nane juz z poprzednich rysunkow,

Podobnie juk poprzednio, do wykonania podsta-
wy uzyta stalowej blachy grubosci S mm, 7 tej samej
blachy wycigte zostaly rownies ruchome ramiona
preyrzgdu. Do ramion spawamy kytowniki oporo-
we oniz kgtowniki 7 nakretkami do srub Sciskajy-
cyeh,

Pracy rozpoczynamy od wyeigeia ruchomyeh ra-
mion wg rys. 6. Nastgpnie wycinamy podstawy. Po
prayspawanit kytownikow do ramion, wiercimy
otwory; odleglose osi otworow w obu ramionach
muszy byd jednakowe. Osic tych otworow musz
by¢ riwnoleghe do oporowyeh plaszezyzn katowni-
kow, Po wykonaniu tych caynnosi maocujemy ra-
miona na Srubie umieszezonej w osi obrotu podsta-
WY i ustawiamy ramiona tak. aby uzyskac kgt 90 .
Nastgpnic  pracnosimy  otwory, najdujyee siy
w drugim koneu ramion, na podstawg. rozwicramy
rownomierpie ramiony ustawiajge je pod kytem
1200 § powtdrnic praenosimy otwory na podstaw.
Teraz mwory w podstawie mozemy polgezy¢ proes
wypilowanie pilnikiem przestrzeni miedzy otwo-
rami.

Jezeli zakres 90 <1 200 jest dla nas niewystarczajy-
Cv. 1o mozemy go odpowiednin zwigkszyd.

Zamaczamy jednoczesnic, e spawanic mozng
2 powodzeniem zasigpic 1t przez nitowanic lub
skrecanic na wkrety lyezonyeh clementow, zaleznie
od posiadanyeh mo2liwosed,

Stefan Zbudniewek



