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LEON RUDAWSKI

STOJACZEK NA KWIATY

Uzupetniajagc w dalszym ciggu zapo-
czatkowany cykl artykutéw o umeblowa-
niu uczniowskiego pokoju, podajemy za-
awansowanym w pracach drzewnych mio-
dym czytelnikom rysunek i sposéb wy-
konania stojaczka na kwiaty, Kktory zaj-
mujac stosunkowo mato miejsca, moze
pomiesci¢ 9 doniczek.

Materjatu mozemy uzy¢ dowolnego,
w zaleznosci od tego, gdzie umiescimy
stojaczek. Moze to by¢ sosna, dab, je-
sion lub inne drzewo.

Nie radzilibySmy struga¢ catego ma-
terjalu recznie, gdyz w obecnym czasie,
kiedy w kazdem prawie mieScie sa war-
sztaty mechanicznej obrébki drzewa, nie
optaci sie traci¢ czasu na mozolne wy-
prawianie reczne materjatu.

A zatem zamoéwimy sobie:

1 deske na péteczki o wymiarach 750X125X15 mm, z ktérej wy-
padna 4 deseczki 150X125X15 i jedna 125X125X15 mm;

1 deseczke 330X330X25 mm na podstawe;

1 listwe 1100 mm diuga o przekroju 30X30 mm na $rodkowa
podpérke;

1 listwe 3500 mm diugag o przekroju 25X25 mm na cztery
podpérki do bocznych péteczek i na poprzeczki podpoérki;

wreszcie 1 listwe na 100 mm diugosci o przekroju 35X35 mm
na krzyzak pod podstawe.

Otrzymany materjat nalezy oczysci¢ skrobaczkag i szklakiem
i poprzerzynaé¢ go (odsadnicag!) wedtug wymiaréw podanych na
rysunku, zostawiajac przy podpérkach pewien zapas materjatu



na taczenia. Sztorce de-
seczek nalezy wyrow-
na¢ strugiem w wsporni-
nicy.

Po przygotowaniu
materjatlu na poszcze-
g6lne czesci nalezy wy-
znaczy¢ na podpérkach
miejsca na czopy oraz
na gorne laczenia po-
przeczek. Czopami (o-
kragtemi) ztaczymy pod-
porki z podstawag, a
do poprzeczek goérnych
przymocujemy  po6zZniej,
poteczki. Sposéb 13-
czenia poprzeczek z pod-
pérkami pokazano na
rysunku 2.

W $rodkowej pod-
pérce nalezy powyzna-
cza¢ miejsca, gdzie wej-
dg poteczki, wpuszczo-
ne na 1 cm gieboko.
Miejsca taczen nalezy
obok kresek poprzerzy-
na¢ odsadnica i zby-
teczny materjat wybraé
diétem. Wszystkie 13-
czenia nalezy wzmocnié
klejem (t. zw. zim-
nym lub klejem stolar-
skim).

Krzyzak pod pod-
stawe nalezy wykonaé
znanym z poprzednich
prac sposobem, dokleja-
jac na koncach noézki,
t. j. kubiki poodcinane
z tej samej listwy, z kto6-
rej wykonalismy krzy-
zak. Przytwierdzamy go
do podstawy kretkami
od dotu.



Poéteczki mozna réwniez potgczyé kotkami na kleju, $ciskajac
taczenie klejcami.

Po zmontowaniu catos$ci oczysci¢ stojak z resztek kleju
i przypadkowych zabrudzen, zapokostowa¢, poczem pokry¢ kilka-
krotnie politura. Jezeli umeblowanie pokoju, w ktérym umie-
§cimy stojak, wymaga podbarwienia drzewa, nalezy to wykona¢
przed pokostowaniem. Po zabejcowaniu cato$é oczys$ci¢ ostroznie
miatkim (najlepiej uzywanym) szklakiem.

Stojak ten nadaje sie do kwiatéw mniejszych.

W dalszym ciggu artykutéw z tego cyklu umiescimy opis
stojaka odmiennej konstrukcji na kwiaty duze, stolika do sza-
chéw i tatwych w wykonaniu foteli.

FRANCISZEK BUCZKOWSKI
PRACE Z BLACHY ZELAZNEJ

Powszechne jest mniemanie, ze blacha zelazna ze wzgledu na
swojg wrazliwo$s¢ na wplywy atmosferyczne nie nadaje sie na
wyroby codziennego uzytku, a tem mniej na przedmioty o cha-
rakterze uzytkowo-dekoracyjnym.

Doswiadczenie jednak wykazuje, ze blacha zelazna, uzyta
witasciwie i poddana bardzo prymitywnym zabiegom, jest dosko-
naleni i pieknem tworzywem. Przyktady prac, ktérych mozli-
wosci form i celow sg prawie nieograniczone, widzimy na zalg-
czonych perspektywicznych rysunkach.

Do prac dla naszych celéw uzyjemy blachy Zelaznej t. zw.
czarnej, dajacej sie tatwo przecina¢, formowa¢é¢, a nawet wyklepy-
wacé. Blachy twarde (stalowe) do prac amatorskich nie nadaja sie.
Blachy zelazne znajdujemy w handlu w grubosciach od 0.362 do
5.432 mm znaczone Nr. Nr. 30—2. W pracach amatorskich uzywa
sie najczesciej blach grubos$ci od 0.362—2,173 mm, ktére mozna
naby¢ w kazdym sktadzie zelaza.

Przedmioty przedstawione na zalgczonych rysunkach mozna
wykonaé z blachy grubosci okoto 0.50 mm przy uzyciu naste-
pujacych narzedzi i $rodkéw pomocniczych: rysaka, nozyc do
ciecia blachy, miotka drewnianego, odcinkéw zelaza katowego,
kawatkow rur o réznych Srednicach i pilnika do metali. Prace
te majag te ceche, ze nie sg taczone zadnemi Srodkami pomoc-
niczemi.

Przez naciecie blachy w pewnych naznaczonych miejscach

nadajemy blasze przez formowanie rézne ksztatty, zalezne od
przeznaczenie przedmiotu, ktére w catosci tworza rzecz nie-
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jednokrotnie o pieknej i ciekawej formie, witasciwej tylko dla
tego tworzywa, Formowanie polega na uwaznem nadawaniu
ksztattu blasze, z ktérej mamy wykona¢ zaprojektowany przed-
miot. Wszelkie zawiniecia materjalu musza by¢ tagodne.

Kilka podanych przyktadéw formowania (tabl. 1) zorjentuje,
jakie istniejg mozliwosci techniczne.

O kolorowaniu i utrwaleniu powierzchni przedmiotéw zelaz-

nych byt artykut, umieszczony w zeszycie M4, Technika za luty
1936 .

Tablica | przedstawia przyktady formowania blachy. Rys. 1
i 11 przedstawia pudeteczka na drobiazgi, rys, 2 i 3 — serwet-






niki, rys. 4, 5, 6 i 7 — popielniczki, rys. 8 — wieszaczek na pu-
deteczko zapatek, rys. 9 i 13 — rameczki na fotografje, rys. 10 —

wieszaczek na przybory do czyszczenia zebéw, rys. 12 — puharek
na otéwki, rys. 14 — podstawke na zapatki, rys. 15 — wieszak
na zegarek, rys. 16 — popielniczke, rys. 17 — katamarznice.

R. R.

LUTOWANIE

Uzupetniajac podane w poprzednich rocznikach Mtodego
Technika wiadomos$ci o lutowaniu, przytaczamy ponizej kilka
praktycznych wskazéwek, ktoére niewprawnym amatorom utatwiag
niewatpliwie te czynnos¢.

Przygotowanie wody do lutowania:

Do naczynia porcelanowego, kamiennego lub szklanego wle-
wamy surowego kwasu solnego. Kwasu wlaé¢ najwyzej do % ob-
jetoSci naczynia, poczem wrzuca¢ po kawatku odpadki blachy
cynkowej. Azeby kwas miat dostep do catej powierzchni cynku,
odpadki pozgina¢. Nie wrzuca¢ naraz duzo cynku. Wrzucaé¢ tak
dtugo, az kwas przestanie sie burzy¢. Przez caly czas wrzucania
cynku naczynie musi by¢ otwarte. Wywigzujacy sie przytem gaz
jest tatwopalny, ostroznie wiec z ogniem,

Powstaly w powyzszy spos6b ptyn zla¢ i wsypaé¢ do niego
tyle sproszkowanego salmiaku, ile zdota sie rozpuscié, poczem
ptyn przefiltrowaé przez szmate lub wate. Wkoncu dola¢ Vi
do Vi skazonego spirytusu. Spirytus utatwia zaptyniecie wody
do bardzo drobnych nawet szczelin.

Takiej wody do lutowania mozna uzywaé¢ do wszystkich me-
tali oprécz cynku i aluminjum.

Wode do lutowania nalezy przechowywaé¢ w zamknietem na-
czyniu (np. we flaszce z szeroka szyjka).

Lutownica musi by¢ czysta.

Jezeli zmuszeni jesteSmy nagrzewaé¢ lutownice na weglach,
to dobrze jest witozy¢ jg do rury zelaznej nieco szerszej i diuzszej
od miedzianej czes$ci lutownicy i z rurg ogrzewaé. Ogrzewanie
trwa wéwczas wprawdzie dituzej, ale lutownica nie brudzi sie od
wegla. Ogrzewac¢ tylko na rozzarzonych weglach. W ptomieniu
gazowym lutownica nie brudzi sie.

Zanieczyszczong lutownice oczys$ci¢ grubosiekanym pilnikiem.

Po ogrzaniu lutownicy przeciggna¢ nig kilka razy po kawatku
salmiaku. Kropelka cyny, znajdujgca sie na korncu Ilutownicy,
powlecze czyli pobieli uzyteczna czes¢ kolby. Wywiagzujacy sie
ze salmiaku dym wskazuje, ze temperatura lutownicy jest nale-
zyta, Nie nalezy nagrzewaé¢ lutownicy az do czerwonego zaru.



Lutowanie zelaza.

Miejsca, przeznaczone do lutowania, oczysci¢ jaknajdoktad-
niej i pobieli¢ cyng. Tak przygotowane miejsca posmarowaé je-
szcze wodg do lutowania, $cisngé¢ i lutowad.

Lutowanie blachy cynkowej.

Biatej blachy nie mozna lutowaé¢ przy pomocy wody do lu-
towania, gdyz miejsca lutowania pokrywaja sie czarnym nalotem.
Zamiast wody do lutowania uzywa sie kalafonji.

Lutowanie blachy cynkowej.

Przy lutowaniu blachy cynkowej uwazaé¢, by zbyt goracag lutow-
nicg nie przepali¢ dziury na lutowanym przedmiocie. Dla pew-
nosci wyprobowaé¢ lutownice na odpadku cynkowym. Woda do
lutowania blachy cynkowej powinna zawieraé¢ nieco wiecej kwasu
solnego. Miejsca lutowane obmy¢ woda.

Lutowanie naczyn Kkuchennych.

Do lutowania naczyn kuchennych nie mozna uzywaé¢ cyny
o duzej zawarto$ci otowiu, poniewaz istnieje obawa zatrucia oto-
wiem, Najlepiej do tego celu uzywaé czystej cyny.

HENRYK SMOLKO
PRACE Z NACZYN SZKLANYCH

Niniejszy artykut jest dalszym ciagiem przykiadéw prac ze
szkta, podanych w numerze 6-tym z lutego r. b. Doda¢ tylko wy-
pada, ze w tych nowopodanych pracach beda nowe czynnosci,
a mianowicie wiercenie otworéw w szkle okragtem i okuwanie
krawedzi goérnych blachg mosiezna grubosci 0,23 mm.

Dla wiercenia otworu nalezy obcietg butelke unieruchomi,
(wkreci¢ do strugnicy, ostroznie uprzednio owingwszy jej boki fil-
cem lub szmatami), a nastepnie po nacieciu pilnikiem (nakrzyz)
wierci¢ otwo6r Swidrem do szkia. Wobec tego, ze w handlu po-
jawity sie Swiderki do szkta o przekroju kwadratowym, bedziemy
ich uzywali, gdyz sg one bardziej skuteczne.

Okucie gérnych krawedzi (rysunek 1 i 4) naczyn wykonu-
jemy z blachy mosieznej grubosci 0,23 mm. Okrecamy blaszke na-
okoto butelki w tem miejscu, gdzie ona ma pozosta¢, obcinamy ja
tak, aby koniec gérny byt nieco diuzszy, i lutujemy. Gérnag czesé
powstatego w ten sposéb pierscienia zachylamy szczypczykami
do $rodka tyle, ile wynosi grubo$¢ danego naczynia. Wobec tego,
ze przy tem formowaniu wytworzg sie malenkie fatdki, nalezy je
po zdjeciu pierécienia ze szkia sklepaé, uzywajac do tego celu
miotka o ptaskiej pietce i rury gazowej.



Cukiernica (rys. 1), Z butelki odpowiedniego ksztattu
obcigé spéd i czes¢ gérng szyjki. Stawiajac szyjke wdoét, uformo-
waé na niej pierscien wysokosci 15 mm i przylutowaé¢ do pod-
stawy. Podstawe cukiernicy wykonaé¢ z blachy mosieznej grubosci
1 mm w ksztatcie kota, z tem, ze z obu brzegéw zostawié¢ nalezy
dwa korice 15 mm diugosci a 10 mm szerokosSci, aby je potem
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zgigwszy w tuk, mozna bylo przymocowaé¢ do trzymadetek. Na-
stepnie formujemy dwie raczki z paska mosieznego 10X1,5 mm
i lutujemy oba konce dolne z podstawg, a gérne z obramowaniem
butelki. Cyne w miejscach lutowania oskrobujemy starannie i czy-
§cimy catoé¢ sidolem. Aby potysk metalowy pozostat diuzej, cze-
$§ci metalowe zaciggamy politura.

Dwojaczki (rys. 2). Na wysokosci 30 mm obcigé¢ dwie
buteleczki monopoléwki $rednicy 40 mm. Z paska mosieznego



10X1,5 mm, diugiego na 290 mm, uformowaé¢ odpowiedni ksztatt
wedtug rysunku i w gdrnej czesci znitowa¢ w dwoéch miejscach.
Przygotowaé¢ dwa paski po 50 mm, pozagina¢ kohce i znitowac.
Paski u dotu nalezy przygotowaé¢ nieco wieksze od $rednicy bu-
teleczek, aby potem mozna byto te tapki wgigé nieco do $rodka,
przez co silniej one beda trzymaty szklaneczki.

Popielniczka (rys. 3). Obcigé butelke monopoléwke
$rednicy 85 mm na wysokos$ci 40 mm, przygotowaé dwie pary né-
zek z 4 mm blachy mosieznej wedtug podanej sylwety na rysunku
rzutowym. Wielko$¢ pierwszej pary né6zek wynosi 60X30 mm,
drugiej 40X30 mm. Uformowaé¢ dwa pierscienie z paska szerokosci
10 mm i przylutowac je do nézek w odpowiednich odstepach.

Wazon (rys. 4). Z ciemnozielonej butelki odcigé¢ cze$¢ gor-
ng, pozostawiajgc dolng 160 mm diugosci. U gdry butelke oku¢
paskiem blachy 0,23 mm grubosci i 25 mm szerokosci, U dotu
uformowaé¢ podstawe z blachy mosieznej 1 mm grubosci i pier-
$cienia 15 mm szerokosci. Przygotowaé¢ dwa boczne trzymadetka
wedtug wzoru podanego na rysunku 4-tym. Cztery boczne tapki
trzymadetek zaginamy: $Srodkowe w jednym kierunku, a ze-
wnetrzne w drugim i lutujemy je z pierscieniami gérnym i dolnym.
Tak taczymy czes$ci metalowe w jedng catosc.

MIECZYSEAW PLUCINSKI, Warszawa
ZAGIEL NA KAJAKU

Zapewne wielu czytelnikow ,Mitodego Technika“ posiada ka-
jaki, lecz prawdopodobnie niewszyscy majg zagle na nich. Pragnac
przyczyni¢ sie do rozwoju sportu zeglarskiego ws$réd miodziezy
i dopomé6c im do prawidtowego ozaglowania ich kajakow, dziele
sie z czytelnikami skromnemi wiadomosciami z dziedziny zeglar-
stwa.

Przedewszystkiem musze zaznaczyé¢, ze nie bede tu pisat o ka-
jaku zaglowym, ktéry stanowi osobng klase todzi przewaznie wy-
Scigowych, lecz podam sposoby ozaglowania kajakéw istniejacych.

Kajak jest todzig wybitnie wiostowa i swg budowg przewaznie
nie jest przystosowany do jazdy pod zaglami. U nas jednakze
prawie wszyscy posiadacze kajakéw zaopatruja je w zagle, lecz
wyniki sa naogdt niezbyt zadowalajgce.

Najpierw zainteresujemy sie blizej tylko dwoma punktami teo-
retycznemi, ktére sg nam najwiecej potrzebne do prawidtowego
ustawienia zagla. Beda to punkty: lateralny i punkt cisnienia za-
gla. Punkt lateralny jest to Srodek ciezkosci profilu bocznego pod-
wodnej czesci kajaka, a punkt cisnienia zagla jest to punkt, w kto-



rym wyobrazamy sobie os$rodkowanie sity wiatru, dziatajacego na

powierzchnie zagla. Przy Kkilku zaglach musza by¢ punkty cisnie-

nia poszczeg6lnych zagli sprowadzone do jednego punktu catego

ozaglowania. Oba tepunkty i wzajemne ich potozenie przedsta-
wia rys. 1.

Najwazniejsza rzecza przy ustawieniu ozaglowania jest pra-

widtowe rozmieszczenie tych punktéw wzgledem siebie. Po

przeniesieniu tych  punktéw

(L'iS) na linje wodna (KWL)

powinien punkt cisnienia za-

gla S leze¢ przed punk-

tem lateralnym L o 0,04 do

0,08 dtugosci todzi w linji

wodnej, patrzac od dzioba todzi.

Naprzyktad, jezeli dtugos¢ ka-

jaka w linji wodnej b wynosi

48 m, to odlegtos¢ winna

wynosi¢ najmniej 19 cm, lecz

nie wiecej jak 38 cm. Od-

legto$¢ a najlepiej bra¢ 0,06

dtugosci todzi w linji wodnej.

Teraz zajmiemy sie zaglami. Punkt cisnienia ozaglowania S
winien leze¢ jaknajnizej, a to ze wzgledu na wywrotno$¢ todzi; im
punkt S lezy nizej, tem t6dz jest mniej wywrotna. Niektdrzy kon-
struktorzy podaja, ze odlegtos¢ ¢ powinna wynosi¢ maximum 1,2
najwiekszej szerokosci todzi, liczac do linji, przechodzacej od naj-

wyzszego punktu dzioba do takiegoz punktu na rufie (rys. 1). Jest
to stuszne przy szerokich zagléwkach turystycznych o kilku zaglach,
lecz przy kajaku z koniecznosci punkt S bedzie sie znajdowat wy-
zej, a to spowodu matej szerokosci kajaka. Skolei przechodzimy
do wyznaczania punktéw L i S. Przedewszystkiem musimy zrobié¢
rysunek podwodnego profilu kajaka, a robimy to w sposdb naste-
pujacy : kiladziemy kajak na wysokich kobytkach dnem do dotu,
zaktadamy ster i catkowicie wysuwamy miecz (jezeli kajak go po-



siada), nastepnie przeciagamy
sznurek rownolegle do linji wod-
nej w ten sposéb, aby byt stycz-
ny do najnizszego punktu kila
(rys. 2).

Na sznurku mocujemy w
réwnych odlegtosciach b papier-
ki i odmierzamy w tych miej-
scach odlegto$¢ od sznurka do
dolnej linji kila ¢, d, e, f, g,
it d W ten sposéb mamy
wyznaczong linje ugiecia dna (ra-
zem z kilem), ktéra kreslimy
na grubym kartonie w skali

1 : 10. W podobny sposéb wykreslamy ster i miecz. Na-
stepnie catyrysunek wycinamy jaknajdoktadniej i zawieszamy
dwa razy w tensposdéb, jak podano na rysunku 3. Punkt prze-
ciecia dwoch linijL bedzie szukanym punktem tateralnym. Punkt
ten przenosimy na linje wodna (KWL), wystawiajac z niego prosto-
padta do tej ostatniej. Przy wyznaczaniu punktu lateralnego L dla
kajakéw z mieczami bocznemi nalezy uwzgledni¢ sume powierzchni
obu mieczéw. Rysunek do wyciecia z kartonu i zawieszenia be-
dzie wyglada¢ jak rys. 7.

Po znalezieniu punktu L nalezy oznaczyé¢ state miejsce zamo-
cowania miecz6w na kajaku. Musze tutaj zaznaczy¢, ze miecz
stuzy tylko do stworzenia bocznego oporu todzi celem przeciwdzia-
tania bocznemu poslizgowi lodzi (dryfowaniu) przy jezdzie z bocz-
nym wiatrem, a zupetnie nie chroni przed wywréceniem sie.

Przechodzimy do wyszukania punktu ci$nienia S. Rozkitadamy
zagle na poditodze w ten sposéb, jak majg byé ustawione na ka-
jaku, to znaczy przy dwoéch zaglach — grocie i foku — nalezy
utozy¢ fok tak, aby zachodzit na grot, gdyz wtedy tylko speinia
on swoje zadanie, powiekszajac wydatnie site pociggowag grotzagla
(patrz rys. 4). Zagle rysujemy w skali 1:10 na grubym, sztyw-

nym kartonie i znéw

a w podobny sposéb

\ jak przy wyszuki-

\ waniu punktu late-

\ ralnego znajdujemy

s \ punkt ci$nienia za-
\ gH S.

W ten sam

' rys4 spos6b postepujemy

' przy jednym zaglu.



Przy ozaglowaniu ,,Kat-jol* (rys. 5) znalezienie punktu cisnie-
nia S jest nieco trudniejsze i nalezy go robi¢ w sposéb nastepujacy:
mierzymy zagle i rysujemy je na kartonie w skali 1:10, a nastep-
nie obliczamy powierzchnie kazdego z nich i wyznaczamy punkty
cisnien S, i S2 (ktére znajdujg sie w S$rodku ciezkosci zagli) spo-
sobem graficznym lub zawieszaniem. Przy zaglach o ziozonych
ksztattach najlepiej oblicza¢ powierzchnie, dzielagc je na tréjkaty lub
kratkujac rysunek np. co 1 cm i obliczajgc ilo$¢ centymetréow kwa-
dratowych. Maszt tylny (bezanmaszt) stawia sie zazwyczaj tuz za
oparciem tylnego wioslarza; zamocowanie masztu podano na rys/5.

Maszt przedni umieszcza sie w odlegtosci 40— 70 cm od dzioba
w zaleznosci od odlegtosci a (odlegtos$¢ punktu L i S). Aby punkt
S wypadt w zadanej odlegtosci od uprzednio wyznaczonego punktu
L, musimy wycig¢ z kartonu przedni zagiel (grot) i utozy¢ go na
naszym rysunku (skala 1:10) w dolnem miejscu na przodzie ka-
jaka, przyciskajgc ciezarkiem, a nastepnie nakres$liwszy o0$ x-y pro-
stopadtg do linji wodnej (KWL) w dowolnem miejscu stytu +todzi,
znajdujemy punkt cisnienia zagli S w spos6b nastepujacy (patrz
rys. 5):

Pow. grot zagla SI — 3,0 m2 30 X 35 — 105
, bezan ,, S2 — 15 15 X — 0>75

Og6lna pow. zagli — 4,5 m2 Suma momentéw 11,25



5 11,25 .
Suma momentow — 2,5 metra od osi X Y.

Ogo6lna pow. zagli 4,5

Punkt ci$nienia obu zagli S bedzie lezat na odlegtosci 2,5 m
od osi X Y na linji, tgczacej punkty: S! i S2. Z punktu tego S
spuszczamy prostopadtg do linji wodnej i sprawdzamy, czy odle-
gtoé¢ punktu cisnienia zagli S od punktu lateralnego L jest prawi-
dtowa. Jezeli bedzie zbyt duza, przesuwamy grotzagiel ku tytowi

X(j/f2ucjVrd

todzi i znéw szukamy punktu S sposobem podanym powyzej. Przy
odlegtosci a zbyt malej grotzagiel przesuwamy do przodu. Usta-
wiajac maszty przy kazdym typie ozaglowania, nalezy je pochylié
ku tytowi od 3—6°.

Najtariszem i najtatwiejszem do wykonania i obstugi jest oza-
glowanie typu ,,Kat-luger*, najlepszem za$ dla kajakéw, wybitnie
powiekszajacem zwrotno$¢ i zdolno$¢ manewrowania, to ozaglowa-
nie typu ,,Kat-jol" (rys. 6).

A teraz zajmiemy sie przygotowaniem i ewentualnemi przerdb-
kami kajaka, aby go przystosowa¢ do zeglowania. Kajaki jako
todzie wiostowe sa naogdét mato zwrotne; aby powiekszy¢ zwrot-
no$¢, co jest konieczne przy todziach ozaglowanych, bedziemy mu-
sieli nada¢ profilowi bocznemu czesci podwodnej linje jaknajbar-
dziej wygieta. W tym celu nalezy $cig¢é kil na przedzie i tyle,
jak podano na rys. 7, najlepiej w ten sposéb, aby go zostawi¢
tylko w $rodkowej czesci todzi. Trzeba przytem uwazaé, aby go
zostawi¢ jaknajwiecej w miejscu najbardziej zanurzonej czesci ka-
jaka. Na dziobie i rufie natomiast skasowaé¢ go zupeinie. Jezeli
mamy kajak o linji dna mocno wygietej (w widoku bocznym)



i 0 wzniesionym dziobie i rufie, to najlepiej bedzie skasowac¢ Kkil
zupetnie, a na jego miejscu przybi¢ pasek blachy mosieznej. Na-
stepnie, jezeli kajak nie posiada miecza, nalezy go zaopatrzy¢ przy-
najmniej w miecze boczne i ster. Najlepszy ster bedzie z meta-
lowg opuszczong pietwa, waska, lecz diuga, siegajaca w giab, co ma
duze znaczenie przy silnych przechytach todzi, gdzie ster nawet
duzy, lecz niezanurzony gteboko wychodzi z wody i przestaje dzia-
ta¢, podczas gdy gteboko opuszczony dziata zawsze nawet przy
bardzo duzych przechytach. Zanurzona powierzchnia pletwy ste-
rowej powinna wynosi¢ od 15 do 20% og6lnej powierzchni profilu
bocznego podwodnej czesci kajaka, liczac zanurzona czes$¢ kajaka
razem z mieczem. Grubo$¢ pletwy steru dla kajakéw do 5 m2
zagla, wykonanego z blachy zelaznej, wynosi 3 mm, grubos¢ mie-
cza 3—4 mm.

Rysunek steru i miecza podaje rys. 8.

A teraz rzecz najwazniejsza: jak duzy zagiel mozna zastoso-
waé¢ do danego kajaka? Mozemy to obliczy¢ w przyblizeniu
w sposéb nastepujacy: mnozymy diugos¢ todzi przez szerokosc,
a otrzymany iloczyn przez 1,4. Naprzyktad: jezeli dtugos¢ kajaka
wynosi 5 m, a szeroko$¢ 80 cm, to maksymalna powierzchnia oza-
glowania wyniesie: 5 X = 5,6 m2

W tym wypadku ozaglowanie winno by¢ podzielone na 2 za-
gle (np. ,Slup® lub ,,Kat-jol“ rys. 6), aby punkt ciSnienia S wy-
padt jaknajnizej, a to dlatego, aby kajak byt niewywrotny przy tak
duzem ozaglowaniu.

O wykonaniu zagli, masztéw i t. p. czesci takielunku napisze
innym razem.

Rekopiséw redakcja nie zwraca.
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