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OD WYDAWNICTWA'!

Do szanownych abonentéw zwracamy sie ponownie z usilng prosbe
o taskawe odwrotne pokrycie przedptaty za biezace potrocze, gdyz
od terminowych optat zalezny jest w znacznym stopniu dalszy
rozwéj wydawnictwa. — Z dotychczasowych doswiadczen
wiemy, ze na tle rachunkéw powstajg state nieporozumienia. Wy-
jasniamy przeto, ze rok wydawniczy ,Miodego Technika" pokrywa
sie z podziatem roku szkolnego, a zatem — | pétrocze obejmuje
okres czasu od 1. IX. — 31. I, drugie za$ od 1. lIl. — 30. VI

ADMINISTRACJA MLODEGO TECHNIKA

Rozpowszechniajcie Mtodego Technikal Abonujcie zblorowol

Warunki prenumeraty;

a) Prenumerata Mtodego Technika bez dodatku wynosi
w osobnej prenumeracie 4 zt rocznie, 2,20 zt potrocznie.
Przy zbiorowej prenumeracie (pod wspélng
opaskg) cena znizona: od 10 egz. — po 3,60 zt rocz-
nie, po 2 zt pétrocznie; od 20 egz. — po 3,20 zt rocznie, po
1,80 zt poétrocznie. Oddzielny zeszyt kosztuje 50 groszy.

b) Prenumerata Mtodego Technika z dodatkiem, obejmu-
jacym roboty kobiece, wynosi 5 zt rocznie, 2,70 zt poétrocznie.
Przy zbiorowej prenumeracie (pod wspdlng opas-
kag) cena znizona od 10 egz. — po 4,60 zt rocznie, po
2,50 zt poétrocznie; od 20 egz. — po 4,20 zt rocznie, po 2,30 zt
potrocznie. Oddzielny zeszyt z dodatkiem kosztuje 65 groszy.

Adres Redakcji: Prof. Leon Rudawski, Poznan, ul. Ciesz-
kowskiego 8, m. 9.

Adres Administracji: Poznan, Aleje Marcinkowskiego 22.
Telefon 22 41. Konto pocztowego obrotu rozrachunkowego:
Poznan Ill. nr 031.

Mtodego Technika abonowaé mozna we wszystkich od-
dziatach Ksiegarni $w. Wojciecha: w Warszawie, Al. Jerozolim-
ska 45 — w Wilnie, Dominikanska 4 — w Lublinie, Krak. Przed-
miescie 40 — oraz w Krakowie w Ksiegarni Krakowskiej, ul.
Sw. Krzyza 13, we Lwowie za$ w Ksiegarni ,Ksigzka", ul. Czar-
nieckiego 12 oraz we wszystkich innych ksiegarniach.

KOMPLETY ZESZYTOW Z UBIEGLYCH LAT NABYWAC
MOGA NOWI ABONENCI PO CENIE:
pierwszy potrocznik ., 2,— zt
nastepne sze$¢ rocznikbw po . 4,— 1zt
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STANISEAW KSIAZEK, Warszawa
PRACE Z BLACHY ZELAZNEJ

Do wykonania przedmiotéw przygotujemy blache od 0,5
do 0,8 mm grubosci, deske jesionowg lub jaworowag po wypra-
wieniu od 10— 15 mm grubg, wkretki mosiezne 10 mm i pokost
lub lakiery do powlekania blachy.

Rys. nr 1. Narysowa¢ i wycig¢é prostokat o wymiarze
260 X 90 mm. Oczysci¢ dokiadnie papierem S$ciernym obydwie
strony blachy. Narysowa¢ i wycia¢ siatke przedmiotu wedtug
wymiaréw wskazanych na rysunku. Przeciggna¢ siatke rysakiem
wzdtuz linij tak, aby latwiej byto zagina¢ blache. Zagiecia for-
mujemy na okuciu katowym. Po zagieciu boki tgczymy przez
zaginanie do wewnatrz i na zewnatrz malutkich trojkatow na ry-
sunku zaznaczonych linig przerywana. Mozna tez trojkaciki
odcia¢, a boki potgczy¢ malutkimi nitami. Wykonane tak pude-
teczko dokiadnie oczysci¢. Chcac powierzchnie powlec poko-
stem, musimy calg forme réwnomiernie nagrzaé nad ogniem
i przeciggna¢ réwno cienkg warstwa ttuszczu. Mozna tez przed-
miot pomalowaé lakierem spirytusowym, dobierajac odpowied-
nie kolory Ilub cato$¢ pokry¢ jednym kolorem. Przygotowac
deseczke jaworowg lub jesionowg o wymiarach 200 X 50 X 10
p-m. Przeciggng¢ pokostem i politurg. Przymocowa¢ wkretka-
mi pudetko wykonane z blachy do deseczki.

Rys. nr 2. Praca o tych samych wymiarach i wykonywana
\v ten sam spos6b co poprzednia, rozni sie tylko nachyleniem
bokoéw pudetka wykonanego z blachy. Boki zagina sie¢ pod ka-
tem prostym.

Rys. nr 3. Wycig¢ i oczysci¢ prostokat z blachy o wymia-
rach 320 X 180 mm. Zlagodzi¢ ostros¢ bokéw. Przeciggnac
rysakiem siatke po liniach, jak wskazuje rysunek 3a. Uformowacé
na rurze lub precie dwa podituzne walce r = okoto 10 mm przy
pomocy rak i miotka drewnianego. Nacig¢ doktadnie blache
po liniach wyznaczajagcych prostokacik, z ktdrego uformujemy
walce poprzeczne r = 18 mm. Wykonang tak prace dokladnie
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oczysci¢, wyrownac i powlec pokostem lub lakierem. Z drzewa
jesionowego lub jaworowego przygotowa¢ dwie listewki o wy-
miarach 140 X 20 X 10 mm. Listewki te oczysci¢, zapokosto-
wac i przeciggna¢ politure. Potgczy¢ z forme wykonanag z blachy
jak na rys. 3a. Listewki przybijamy od dotu.

Rys. nr 4. Przygotowaé¢ podanymi juz sposobami prosto-
kat z blachy o wym. 440 X 80 mm. Z koncow prostokata ufor-
mowa¢ dwa poprzeczne réwne walce $rednicy do 35 mm.
Przygotowaé listewki dostosowane do wypetnienia bokow i
szersze listewki na podstawe pudetka. Wymiar list. 80 X 25

£60



X 10 mm. Zmontowaé catosé, uzywajac do taczenia wkretek
lub gwozdzikow.

Rys. nr 5. Narysowa¢ i wycigé siatke z blachy o wymiarach
podanych na rys. 5a. Ze skrzydetek podiuznych uformowac¢ na
rurze boki przedmiotu. Z pozostalych dwéch koncowych pta-
szczyzn uformowa¢ walce poprzeczne. Przygotowaé listewki
0 wymiarach 80 X 25 X 10 mm. Potaczyé czesci drzewne z me-
talem, jak na rysunku nr 5.

Rys. nr 6. Praca ta sktada sie z trzech kawatkéw blachy.
Z jednego kawatka wykonamy pudetko o podstawie kwadratu,
z drugiego — podtuzng rynienke, z trzeciego — cienkg rurke,
ktérej koniec niezwiniety przechodzi pod rynienkg i pod pudet-
kiem tgczac je z soba. Z blachy mosieznej lub bialej wycigé
siatke na pudetko wedtug wymiaréw, jak wskazuje rys. 6a.
Z blachy czarnej wycig¢ prostokaty o wymiarach 150 X 50 mm
1100 X 20 mm. Uformowaé¢ pudetko zaginajgc i lutujgc ze
soba poszczegolne boki. Z prostokatu 200 X 70 mm wygigc
na rurze podtuzng ptytkg rynienke. Z paska 150 X 50 uformo-
wac¢ na jednym koncu rurke $rednicy 10 mm. Pozostaly odci-
nek postuzy nam do poigczenia catosci. Tak powstale czesci
doktadnie oczysci¢ i powlec podanymi juz sposobami. Pudetko
wykonane z blachy mosieznej lub biatej po wypolerowaniu
przeciagna¢ werniksem. Cato$¢ taczymy przy pomocy malut-
kich nitow: pudetko z paskiem na 3 nity, rynienke z paskiem
na 2 nity.



Rys. nr 7. Serweinik moze by¢ wykonany z réznego ro-
dzaju blach. Wycigé, oczysci¢ i ztagodzi¢ ostro$¢ bokéw pro-
stokatbw o wym. a) 210 X 100 mm, b) 228 X 100. Z kon-
cow pierwszego uformowaé dwa walce $srednicy 20 mm. Wal-
ce te najbardziej wysunietymi punktami tukéw nie dochodza do
siebie na przestrzeni 20 mm. Z drugiego prostokgta uformowac
skrzydetka, jak na rysunku, zostawiajac Srodkiem ptaski odstep
szeroki na 18 mm. Zagig¢ pod katem prostym skrzydetka.
Oczysci¢, powlec powierzchnie i zmontowa¢ cato$é, uzywajac
do potgczenia malutkich nitow.

Rys. nr 8. Praca ta powinna by¢ wykonywana w ten sam
spos6b co i poprzednia, z tym tylko, ze podstawe odwrécimy
uformowanymi rurkami ku gorze.

LEON RUDAWSKI
T A CE

Przedstawione na rysunkach tace wykona¢ mozna z blachy
i drzewa. Blacha moze by¢ zelazna, cynkowa, aluminiowe, mo-
siezna lub nowosrebrna (alpakowa). Drzewo — debowe, olcho-
we, klonowe, orzechowe lub inne $ciste.

Blache zelazng i cynkowg mozna pomalowaé emaliag odpo-
wiedniego koloru, mosiezng i zelazng mozna da¢ do poniklo-
wania, a mosiezng, aluminiowg i nowosrebrng mozna tylko wy-
polerowaé¢ lub zmatowaé. Grubos$é blachy zaleznie od wymia-
row' tac moze sie waha¢ w granicach okoto 1 mm.

Czesci drewniane nalezy wypoliturowa¢ w naturalnym ko-
lorze albo pobejcowaé¢ na ciemny kolor i wypoliturowaé. Do
wykonywania tac nalezy uzy¢ listewek pocietych i postruganych
maszynowo. Na raczki i podstawki mozna uzy¢ listewek o prze-
kroju prostokatnym, w ktérym szeroko$¢ dwukrotnie jest wiek-
sza od grubosci; na pobocznice — listewek cienkich o przekroju
kwadratowym lub prostokatnym.

Wymiar tac zalezy od ich przeznaczenia. Jezeli taca be-
dzie przeznaczona np. na szklanki, to szerokos$¢ i dtugos¢ we-
wnetrznej ptaszczyzny uzytecznej tacy wypadnie z wielokrotno-
$ci powierzchni zajmowanej przez jedng szklanke, rozmieszczo-
nej na projektowanej ptaszczyznie.

Tace muszg by¢ wykonane bardzo starannie.

Blache nalezy formowa¢ ostroznie, zaginajac jg przez de-
seczke miotkiem lub wyginajgc w imadle, przy czym nalezy
uwaza¢, azeby nie powstaty nieréwnosci, bo po niklowaniu
lub po pomalowaniu kazda nieréwnos$¢ wystapi bardzo wyra-
Znie.
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Pierwsza taca ma dno z podgietymi dituzszymi bokami.
No6zki i ragczki stanowig listewki drewniane umocowane kret-
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kami od dotu przez blache. Na wierzchu reczek se przymoco-
wane kawatki blachy wysuniete na zewnetrz.

Dno drugiej i trzeciej blachy wykonano z ptaskiego kawat-
ka blachy.

Tace czwarta, pieta, szésta i sibdma maje krotsze boki bla-
chy wygiete w dwdéch miejscach pod ketem prostym. ROznig sie
miedzy sobe drewnianymi cze$ciami. Reczki tacy szostej i siod-
mej skiadaje sie z dwoch czesci, miedzy ktére wchodze krotsze



boki uformowanej blachy. Uchwyty le umocowane sg kretkami
od dotu.

Konce blachy w facach 6smej i dziewigtej sg zagiete pod
katem prostym i uformowane w tuk.

Dwie nastepne tace (10 i 11) majg konce zgiete pod katem
rozwartym.

Tace przedstawione na rys. 12— 18 majg uchwyty wyciete
albo z bokéw, albo ze $srodka i odpowiednio uformowane.
U dwoch tac (14 i 15) boczne czesci nadciete uformowano w
rurki, ktére stuzg jako noézki.

Uchwyty tac obejmujgce drewniane rgczki (np. 12, 15, 16,
17 i 18) nalezy przytwierdzi¢ do drzewa matymi kretkami od
dotu.

Rys. la, 6a i 9a orientujg, jak nalezy wykonywaé rysunki
rzutowe, omawianych tac.

WLODZIMIERZ ZUK, Pifsk
SERWETNIKI

Podane rysunki serwetnikbw majg na celu zwrdéci¢ uwage
matych konstruktoréow na mozliwo$¢ urozmaicenia tormy tego
samego przedmiotu przez wprowadzenie drobnych zmian w po-
szczegOlnych czesciach. Mate zmiany celowo wprowadzone
i harmonizujace z catoscia powodujg czestokro¢ inny wyglad
przedmiotu.

Wszystkie omawiane serwetniki zaprojektowane sg z po-
dobnych elementéw: deseczek, listewek i szkta lub blachy.

Pierwsze serwetniki (1—6) maja rdznie uformowane czesci
podstawek: pierwszy ma czeséci uformowane pod katem pro-
stym, drugi ma konce zaokraglone, trzeci — tylko naprzemian-
legte narozniki zaokraglone, czwarty — narozniki naprzemian-
legte Sciete, — pi™y — boki ukos$nie sciete, sz6sty — boki tu-
kowato uformowane. Dalsze trzy serwetniki (7—9) majg zmie-
niong wielko$¢ poszczegdélnych czesci; z nastepnych trzech (10
do 12) uformowano S$cianki gérne; w ostatnich pieciu (13— 17)
zastosowano krdtsze listewki i nieco odmienne osadzenie szkla
(blachy).

Jezeli do omoéwionych elementéw zmiennych wprowadzimy
jeszcze nowy, mianowicie kolor (przez bejcowanie poszczegol-
nych czesci lub tylko bokéw), uzyskamy jeszcze wiekszg rozmai-
tos¢ w wygladzie przedmiotéw. Kolorowa¢ na ciemno mozna
boki wszystkich czesci drewnianych, pozostawiajac ptaszczyzny
gorne jasniejsze. Tak zastosowany kolor zwigze catos$¢ i pod-
kresli lepiej konstrukcje.
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ALEKSANDER LEWANDOWSKI, Chorzéw I
POMOCNICZY PRZYRZAD DO OBCINANIA BUTELEK

Spos6b prosty obcinania naczyhn szklanych sznurem stanie
sie niezawodnym, gdy wykonamy nizej opisany przyrzed po-
mocniczy. Przyrzed ten ma: 1 unieruchomié¢ butelke, 2) unie-
mozliwi¢ przesuwanie sie sznura na prawo lub lewo.

Materiat : dwie deski o wymiarach 180 X 220 X 25
mm, jedna o wymiarach 220 X 120 X 25 mm, kawatek dykty
50 X 180 X 4 mm i kilka silniejszych $rub do drzewa.
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Wykonanie: 2 deski sktadamy réwno razem i robimy
pitkg wyciecie wedtug rys. rzutowego. Brzegi wyréwnujemy
tarnikiem. W miejscach oznaczonych krzyzykami nawiercamy
Swidrem otwory, odpowiednie do grubosci i dlugosci Srub.
W dolnej czesci wktadamy miedzy deski dykte i nastepnie $cig-
gamy mocno $rubami. Z podstawg tagczymy na czop.

Spos6b uzycia ilustruje zalgczone zdjecie. Konieczne sa
2 osoby. W szpare miedzy deski wkiadamy mocny, twardy
sznur, a w wyciecie desek — butelke. Konce sznura przektada-
my nad butelkg. Butelke przytrzymujemy lewg reka, prawg zas
ciggniemy silnie sznur, tak jak pitg. Charakterystyczny zapach
przypalanego sznurka wskaze nam, ze butelka juz dostatecznie
rozgrzana. Szybko wyciggamy jg i polewamy lub zanurzamy
do zimnej wody. Butelka zawsze peka réwno.

E. ZIOMEK
PRZEROBKA WIERTARKI RECZNEJ NA STOLOWA

Wiertarka reczna sprawia nam dosy¢ kilopotu przy pracy,
szczego6lnie gdy chcemy cienkim wierttem wywierci¢ otwor
w grubszym kawatku metalu. Chwiejno$¢ wiertarki trzymanej
jedng reka, gdy druga nadaje obroty, powoduje czeste ztama-
nia dosy¢ drogich wiertet, poza tym wymaga znacznej sity przy
naciskaniu. Pewniejsza i wygodniejsza jest wiertarka ustalona



(stotowa). Nawet cienkie wiertto zatozone do wiertarki stoto-
wej pracuje o wiele diuzej i sprawniej przy minimalnym wysitku
i z lepszym rezultatem niz w wiertarce recznej.

Przy dobrych checiach i nieduzym naktadzie pracy mozemy
sami przerobi¢ wiertarke reczng na stotowg i to taka, ktérg be-
dzie mozna przytwierdzi¢ do Sciany albo przykreci¢ do strugnicy.

Jak widzimy na rys. nr 1, do grubszej deski (a) przymo-
cowujemy przy pomocy czopow deseczke (b), do ktérej przy-
twierdzamy wiertarke i dzwignie z pretow metalowych. Krotsze
ramie dzwigni tgczymy z dociskiem (c), ktoéry sporzadzamy z
dwoéch kawatkow deski ztgczonych pod katem prostym. tapki
metalowe (d, e) przytrzymujg docisk, pozwalajgc na przesuwa-
nie sie docisku wzdtuz deski. Dtuzsze ramie dzwigni zaopa-
trzone w drewniang raczke (f) utatwia réwnomierne i mocne
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przyci$niecie przedmiotu, w
ktorym wiercimy otwo6r do
przytwierdzonego wiertta.

Rysunek 2 przedstawia: | po-
taczenie dwoch kawatkow
deski pod katem prostym na

wczepy proste, Il ruchome
potaczenie dzwigni z do-
ciskiem, Il ruchome pota-

czenia poszczegOlnych cze-
§ci dzwigni za pomoca $rub z nakretkami. W precie metalo-
wym (g), taczacym dzwignie z dociskiem, wiercimy otwor za-
pasowy (h), ktérym regulujemy odlegto$¢ docisku od wiertar-
ki w zaleznosci od dtugosci wiertet lub od grubosci przedmiotu,
w ktdrym wiercimy otwory.
Ze wzgledu na réznorodnos$¢ ksztaltéw wiertarek recznych
spos6b przymocowania jej do deski pozostawia sie pomystowo-
$ci konstruktora.



EDMUND KONIECZNY, uczen gimn. Torun
PRZYRZAD DO ELEKTROLIZY

Z deseczki sosnowej grub. 25 mm toczymy koto S$rednicy
160 mm na podstawe. W $rodku wytaczamy wgitebienie $red-
nicy zaleznej do szyjki butelki, z ktérej wykonamy pucharek.
Gtebokos$¢ wglebienia musi by¢ taka, aby karb szyjki skryt sie
w nim catlkowicie. W odlegtosci 40 mm od Srodka wiercimy
uko$nie do wgtebienia w réwnych odstepach 2 otwory $red-
nicy 2 mm (rys. Il przedstawia przekréj otworkéw i wgtebienia).
Po wykonaniu tego mozemy podstawke opoliturowac.

Z klejonki o$miomilimetrowej wytoczymy kotko S$rednicy
70 mm i wewnatrz wytniemy otwor Srednicy szyjki butelki nieco
powyzej karbu. W ten spos6b powstanie pierscien ( rys. lll),
ktory po opoliturowaniu przecinamy po linii $rednicy na poto-
we (rys. ).

Statyw (rys. I. 1)) robimy z preta zelaznego di. ok. 260 mm
i Srednicy o 6 mm. W odlegtosci 10 mm od konca wiercimy
otwdr 3,5 mm na ramie statywu (rys. la). Ramie to robimy z dru-
tu $rednicy 3 mm, a dlugosci 115 mm. Drut gwintujemy z jed-
nego konca na diugos$¢ okoto 20 mm, nakrecamy odpo-
wiednig nakretke a po przepchaniu przez otwér w statywie
umocowujemy go nakretkg. Dla lepszego dolegania nakretek
nalezy statyw w miejscu otworu nieco spitowa¢ z obu stron
tegoz otworu. Azeby probdéwki nie przesuwaly sie, nalezy
w odpowiednich miejscach zrobi¢ naciecia pilnikiem, w ktére
wejda uszka probdéwek. Probéwki powinny wisie¢ nad elektro-
dami.

Statyw umocowujemy w szczelnej rurce z szerszym dnem
(rys. I. b). Kawatek rurki srednicy wewnetrznej 6 mm obcinamy
do kata prostego na dtugos$¢ 25 mm. Z blachy grubosci 1.5 mm
wykonujemy krazek $rednicy 18 mm. Rurke przymocowujemy
drucikiem doktadnie w Srodku krazka, smarujemy uprzednio
wyczyszczone czesci pastg do lutowania i do rurki wktadamy
maty kawatek cyny. Tak przygotowane do lutowania denko
z rurkg podgrzewamy, a po dokltadnym roztopieniu sie cyny
odstawiamy czekajgc na ostygniecie. Drucik zdejmujemy
i w wystajgcych brzegach denka wiercimy 4 otwory w réwnych
odstepach na wkretki.

Pucharek robimy z butelki litrowej od mleka, ktérg w od-
legtosci 120 mm od szyjki obcinamy i brzegi szlifujemy.

Probéwki do naszego przyrzadu powinny by¢ diugie ok.
150 mm kazda. Prawie przy samym konhcu probéwek owijamy
je raz dokota cienka gumka, na ktérg nawijamy cienki drut wy-
palany. Zakonczenie drutu formujemy w ksztatt uszka (rys. IV).



Teraz przystepujemy do wykonania najistotniejszej czesci
przyrzagdu, a mianowicie elektrod. Jako elektrody postuzg nam
2 wegielki od bateryjek razem z metalowymi zakonczeniami.
Do nich to przylutowujemy konce drucikéw izolowanych. We-
gielki umieszczamy w korku (doktadnie dopasowanym do szyjki
butelki) ukosnie w ten sposéb, aby konce zewnetrzne byty od-
legte od siebie ok. 34 mm. Montaz przyrzadu wykonujemy
w sposOb nastepujacy: naprzeciw otworkdw wywierconych
ukosnie w odlegtosci 8 mm od brzegu podstawy przykrecamy
rurke na statyw. Statyw montujemy w sposOb przedstawiony
na rys. I. Korek z elektrodami wpychamy od wewnatrz do
szyjki pucharka, a druty przeciggamy kazdy z osobna przez
przewiercone otwory na zewngtrz podstawy. Naprzeciw nich
w odlegtosci 8 mm od brzegu podstawy przykrecamy 2 przy-
ciski telefoniczne po uprzednim przylutowaniu do nich koncow
drutéw. Teraz dla lepszego zmocowania pucharka szpary po-
wstate miedzy butelkg a wgiebieniem kitujemy i do podstawy
przymocowujemy kretkami potpierscienie z klejonki tak, aby
ich konce dokladnie sie zeszly. Dla lepszej wodoszczelnosci
zalewamy z gory korek z elektrodami parafing w ten sposob,
aby elektrody wystawaly ok. 1.5 mm ponad parafine.

Teraz wystarczy tylko nala¢ do pucharka wody zakwaszo-
nej (np. kwasem solnym), zawiesi¢ na wieszaku nad elektro-
dami probowki wypetnione woda, wiaczy¢é prad przez zaciski
i aparat zacznie dziatac.



JERZY BIE2ANOWSKI, Koszecin

WANIENKA Z PtYT GRAMOFONOWYCH
DO KAPANIA FILMOW

Do wykonania wanienki kapielowej dla filmoéw nadaje sie
zniszczone ptyty gramofonowe. Masa ptyfy gramofonowej jest
odporna na dziatanie kwaséw. Z powodzeniem mozna je cie¢
nozyczkami i spaja¢. Obrdébka tej masy jest bardzo tatwa i nie
wymaga zadnych prawie narzedzi.

Plyta gramofonowa réwno i dobrze nagrzana nad jakim$
Zzrédiem ciepta lub jeszcze lepiej w gorecej wodzie daje sie do-
wolnie wygina¢ jak papier, nacigga¢ i formowaé¢. W chwili sty-
gniecia masa twardnieje i staje sie tamliwe, totez z tego powo-
du przy pracy nalezy by¢ ostroznym. W stanie nagrzania ma-
se krajemy nozyczkami.

Znajec juz technike obrébki zabierzemy sie do wykona-
nia wanienki, ktére przedstawia rys. 1. Wielko$¢ wanienki be-
dzie zalezna od szerokosci btony fotograficznej, a z powodu
ograniczonej wielkosci materialtu maksymalna dtugos$é wanienki
wyniesie 10 cm. Zaczynamy wiec prace od czesci (a) czyli wia-
Sciwej wanienki. Wyciety odpowiedniej wielkosci prostoket
masy formujemy na cieptej, odpowiednio dobranej flaszce w
ksztatcie rynienki, jak wskazuje rys al. Z masy wycinamy dwie
$cianki boczne (a2), o 4 mm szersze od przekroju rynienki,
a nastepnie ogrzewajac krawedz $ciany a2, zaginamy wystajece
brzegi a4 przy pomocy ogrzanego $rubokretu lub dtutka.

W ten sposOb zamkneliSmy rynienke z obu stron $cianami,
otrzymujec take forme, jake przedstawia rys. 2. Miejsca styku
(a4) wygtadzamy silnie nagrzanym koncem S$ruboskretu tak, by
masa w tych miejscach lekko topigc spawata sie. Majec te
czynno$¢ doktadnie wykonana, nalewamy wody, by sie przeko-
naé, czy wanienka jest szczelna.

Nastepuje wykonanie cze$ci b. Wyciete dwa pasy formu-
jemy, jak wskazuje rys. 3; w miejscu b2 robimy wyciecie do po-
towy szerokosci, a w miejscu b3 wygniatamy (na gorgco) otwor.
Bede to tozyska na walec. Rys. 4 przedstawia wanienke (a)
i czesci (b) po ztozeniu.

Przystepujemy do sporzadzenia walca (c). Wyciety odpo-
wiednio prostoket masy formujemy na kawatku rurki czy preta
(X) o przekroju 10 mm, tak, jak widzimy na rys. 5. Na ogrzane
miejsca styku (cl) naktadamy topigcg sie nad ptomieniem mase,
a po wyschnieciu opitowujemy pilnikiem, tak by catly walec byt
gtadki. Walec zamykamy dwoma koétkami wycietymi z masy
i spajamy je jak w poprzednich wypadkach. Przez $srodek wal-
ca przewiercimy otwory, przez ktére przetkniemy pret kosciany






(c2), ebonitowy lub z innej masy np. ze zniszczonego szydeika
(do robot kobiecych). Rys. 6 przedstawia gotowy walec. OS$-
ke w miejscu (c2) dobrze spajamy w otworach, by ciecze przy
pracy nie przedostawaly sie do wnetrza walca. Dlugos$¢ wysta-
jacych osi rowna sie grubosci masy ptyty.

Ditugosé walca wraz z oske winna by¢ taka, by walec wito-
zony do wanienki oskami w tozyska (b2 b3) swobodnie mogt
sie obracac¢ i wyjmowac ruchem w bok przez wyciecie (b2).

Pozostata cze$é ostatnia — podstawa (d). Na wyciety pro-
stoket (d) naktadamy wanienke (a) wraz z czesciami (b) a wy-
stajacg podstawe (dl) po ogrzaniu przeginamy na dolne cze-
sci (b), jak wskazuje rys. 7.

Wanienki nie nalezy malowa¢ dla estetyczniejszego wy-
gladu, gdyz wszelkie farby i lakiery pod wptywem wywotywa-
cza rozpuszczajg sie, a tym samym ujemnie wplywaja na czy-
sto$¢ prac fotochemicznych.

INZ. JAN CZARNECKI, Poznan

MODEL UPIEKSZAJACY ZAGLOWCA ,C 6".

Fregata z pierwszej potowy 19 wieku.

Jak sama nazwa wskazuje, model stuzyé bedzie do upiek-
szenia czy to pokoju zebran na przystan klubu zeglarskiego,
czy tez ulubionego kacika amatora-modelarza.

Wykonanie modelu upiekszajgcego wymaga od modelarza
duzo starannosci i doktadnosci. Wszystkie czesSci muszg by¢ zro-
bione nadzwyczaj czysto a tgczone dokiadnie, gdyz tylko wte-
dy mozemy osiggngé etekt.

Prace przy modelu zaczynamy od kadtuba. Kadtub robi-
my z drzewa topolowego lub olchowego — w ogodle z drzewa
miekkiego tatwo obrabialnego, bez wyraznych stoi. Z drzewa
tego robimy prostopadtoscian o wymiarach podanych diugo-
§ci — szerokosci — i grubosci. Na gornej stronie rysujemy linie
srodkowa, poprzeczne oraz ksztatt kadtuba (rys. 1). Po naryso-
waniu odcinamy z prostopadtoscianu czesci zakreskowane, tak
zeby otrzymac ksztaht, ktéry w rzucie bocznym bedzie przed-
stawial rysunek boku teoretycznego. Rysujemy nastepnie znow
linie srodkowa na gdrnej czesci (poktadzie), dziobie i rufie,
a w koncu przy pomocy listewki linie ograniczajgce pokitad.
Na rufie i dziobie zaznaczamy jeszcze ich grubosci. Scinamy
teraz materiat bedacy poza liniag obrysowujgcg pokiad, wygta-
dzamy papierem naszklonym i — rysujemy na kadtubie linie
przekrojéw poprzecznych (wreg) (rys. 2). Rzut pionowy na-



szego kadiuba powinien odpowiada¢ w zupetnosci rysunkowi
pOiszerzy teoretycznej.
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Na tekturze al-
bo na grubym
papierze rysun-
kowym rysujemy
kolejno wregi
brane z owre-
Za teoretyczne-
go, tak, zeby po
wycieciu  otrzy-
mac¢ szablony po-
trzebne do nada-
nia ksztattu ka-
ditubowi (rys. 3).

Gdy szablony
mamy gotowe
— przystepuje-
my do S$cinania
materiatu wzdtuz
bokéw kadituba
w  poszczegOl-
nych przekro-
jach odpowied-
nimi szablonami.
Po zebraniu ma-
teriatu i spraw-
dzeniu szablona-
mi, ze kadtub ma
ksztatt prawidio-
wy, wygtadzamy
go bardzo sta-
rannie drobnym
papierem na-
szklonym, pokry-
wamy pokostem,
a po przeschnie-
ciu jeszcze raz
wygtadzamy (ry-
sunek 4).

Ostatnig nasza
czynnoscig przy
kadtubie bedzie
wywiercenie o-
tworéw na masz-
ty i bukszpryt






oraz zaznaczenie lekko otowkiem miejsc na pokiadzie na nad-
budowki. Oiwér kotwiczny mozemy albo upozorowaé przez
namalowanie go, albo (co lepiej) mozna zrobi¢ scyzorykiem
otwor (wgtebienie) odpowiadajace otworowi kotwicznemu.
Ostrzem igty gramofonowej robimy rysy na poktadzie ida-
ce wdtuz osi kadtuba, a imitujgce deski pokiadu. Kadtub we-
wnetrznie nie wybieramy, pozostawiajgc go peinym. Nadbu-
dowki i ozaglowanie oméwimy w nastepnym zeszycie.
Rekopiséw redakcja nie zwraca.
Redaktor odpowiedzialny: Leon Rudawski, Poznan. — Wydawca i miejsce wydania,

zaktad i miejsce odbicia: Drukarnia i Ksiegarnia $w. Wojciecha, Sp. z 0. 0. w Poznaniu.
Ttoczono na papierze z wiasnej fabryki ,.Malta".
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Ksigzka J Kisielewskiego o Stowianszczyznie
i Niemczech wspo6iczesnych zostata wyczerpana
po kilku tygodniach. Obecnie Ksiegarnia $w. Woj-
ciecha przygotowuje nowe jeJ wydanie. Cena
ksigzki zostanie obnizona. Rozmiary jednak
obnizki zaleza od wysokos$ci naktadu.

DLATEGO JUZ DZIS

nalezy zgtosi¢ w Ksiegarni $w. Wojciecha w Po-
znaniu (albo w jej oddziatach Warszawa: Al.
Jerozolimska 45, Lublin: Krakowskie Przedmiescie
40, Wilno: Dominikanska 4) gotowos$¢ zakupienia
ksigzki wptacajgc ewentualnie przy tym zt 5—.



Firma polska chmicifariska

BRACIA LILPOP, SZULC & Ska

Tet. 34-50 POZNAN, Al. Marsz. Pilsodskiego 4 Tel. 34-80
zaogatruje”jjracownieszk6t rednicl”
azenia i narzedzia do nauki zaje¢ praktycznych, znorma-
lizowane wedtug postanowien Witadz Szkolnych.
Oferty $cisle wedtug smséw”jjstalon”chprzezAMin MW" R.
iO; P; dlaJcL3j__nrin>gimn;_jjjrE8£|a"8ie_jiazadanit
Dostarczamy materiat do nauki zaje¢ praktycznych tV Kkl
gimn. Za jako$¢ dostarczonego urzadzenia i narzedzi przyj-
muje sie peitng gwarancje.

Dotychczasowe nasze dostawy uzyskaty peine uznanie szkét
panstwowych i prywatnych.

PRZEWODNIK PO WIELKOPOLSCE

profesora J. Kilarskiego

O M A W | A
676 miejscowosci

I NFORMUIJE

0 dojazdzie, kwaterunku
1 wyzywieniu

P O D A J E

co i jak nalezy zwiedzi¢

Z A W I E R A

przy wazniejszych miejsco-
wosciach i zabytkach, zwiezle
i zywo napisang ich historie

wW T E K $ C I E
kilkadziesigt ilustracyj
6 planéw, 3 mapy, 410 stron
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NAKLAD KSIEGARNI $SW. WOJCIECHA



