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OD WYDAWNICTWA

Niniejszym donosimy uprzejmie, ze wszystkich dotychczasowych
odbiorcow ,MtODEGO TECHNIKA" uwaza¢ bedziemy za
abonentéw w nastepnym roku szkolnym (1939/40), o ile do
dnia 25 sierpnia nie otrzymamy odmoéwienia prenumeraty.
— Pismo bedziemy zatem nadal dostarcza¢ tym wszystkim,
ktorzy w tym terminie nie nade$la formalnego odmowienia.

ADMINISTRACIA MLODEGO TECHNIKA

Rozpowszechniajcie Mtodego Technika! Abonujcie zblorowol

Warunki prenumeraty;

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

b) Prenumerata Miodego Technika z dodatkiem, obejmu-
jacym roboty kobiece, wynosi 5 zt rocznie, 2,70 zt pétrocznie.
Przy zbiorowej prenumeracie (pod wspoélng opas-
ka) 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
po6trocznie. 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 s$w. Wojciecha: w Warszawie, Al. Jerozolim-
ska 45 — w Wilnie, Dominikariska 4 — w Lublinie, Krak. Przed-
miescie 40 — oraz w Krakowie w Ksiegarni Krakowskiej, ul.
Sw. Krzyza 13, we Lwowie zas w Ksiegarni ,,Ksigzka", ul. Czar-
nieckiego 12 oraz we wszystkich innych ksiegarniach.

KOMPLETY ZESZYTOW Z UBIEGLYCH LAT NABYWAC
MOGA NOWI ABONENCI PO CENIE:
pierwszy po6trocznik . . . . . 2,— zt
nastepne sze$¢ rocznikébw po . 4,— zt



mfodg technik

cza/opi/mo po/uuiQConQ zajQCiom
praktYCzngm mfodzipzg rzkolnej

Rok VIII Poznan, czerwiec 1939 Nr 10

LESZEK MAJEWSKI, wucz. gimn. Torun
ROZPINADLO NA MOTYLE

Wielu z kolegbw podczas lefnich wakacyj zajmie sie ko-
lekcjonowaniem motyli. Przeto nie zawadzi teraz pomysleé
o wykonaniu dobrego rozpinadta, ktére jest niezbedne przy
zasuszaniu motyli. Do tej pracy potrzebny bedzie nastepujgcy
materiat:

a) deska topolowa, lipowa lub olszowa wystrugana, gru-

bosci 1 cm,

b) cienki pasek korka o wym. 500X30 mm,

c) pasek mocnego, gestego ptétna o wym. 500X30 mm,

d) 10 matych wkretek lub tylez gwozdzikéw.

Na denko (A) rozpinadia przygotujemy wystrugang de-
seczke o wymiarach 500X30X10 mm, na ktorg naklejamy
cienki pasek korkowy tych samych rozmiaréw. W naklejony
pasek korkowy tatwo bedziemy mogli wpina¢ szpilki z prze-
ktutymi motylami. Dwie poprzeczki rozpinadta (B) to dwie de-
seczki, wyciete w $érodku na umocowanie dna. Wykonanie po-
przeczek nie wymaga objasnien, poniewaz widzimy je do-
ktadnie na rysunku, jedynie przy wycinaniu ksztaltu musimy
uwaza¢ na kat zaznaczony na rysunku, ktory winien wy-
nosi¢ okoto 10°. Kiedy juz poprzeczki mamy gotowe, przy-
krecamy lub przybijamy do spodu denko A tak, Zzeby po-
przeczki byty oddalone o 5 cm od kohcéw denka.

Teraz przygotowujemy wierzch C rozpinadia. Sg to dwie
deseczki gtadko wystrugane, diugosci po 50 cm kazda, tak
przyciete, ze przy jednym koncu majg po 70 mm szerokosci,
a przy drugim po 65 mm. Zestawione ze sobg tak, jak poka-
zuje rysunek, tworzg szpare przy jednym koncu 15 mm, a przy
drugim 5 mm szeroka. Szpara umys$lnie nie jest rbwna, azeby
na tym samym rozpinadle mozna byto rozpina¢ motyle o roz-
maitych grubosciach tutowia. Powierzchnie deseczek stano-
wigcych wierzch rozpinadta musza by¢ idealnie gtadkie, zeby



rozpinanym motylom
"N/Q < nie Scieraty sie o nig
M 3 skrzydta. Przygotowa-
i -Jo- ne deseczki zestawia-
my przy sobie tak, aby
-Ms. tworzyly zadang szpa-
— 6S-— iy —"j-- re, ktérag od spodu
podklejamy  paskiem
ptotna. Tak zilgczone
deseczki przykrecamy
lub przybijamy do po-
przeczek rozpinadia,
uwazajac na szerokosé
szpary. Szpilka z mo-
tylem, przebita przez
ptotno i wpieta w ko-
rek trzyma sie nieru-
chomo i dos¢ mocno.
Na rozpinadle o
podanych wymiarach
mozna naraz rozpiaé
od 6 do 10 motyli.

tu

INZ. E HABERMANN
MATOWANIE METALI

Wszystkie metale techniczne ulegaja pod wptywem po-
wietrza i wilgoci pewnym zmianom chemicznym, objawiaja-
cym sie w utracie naturalnego potysku. Przyczyng tego jest
tworzenie sie na powierzchni czystego metalu cienkiej powtoki
roznych zwigzkow chemicznych drogg tgczenia sie metalu
z tlenem, dwutlenkiem wegla i wilgocig powietrza.



Nalezy rozrézni¢c dwa rodzaje tworzenia sig takiej
naleciatos$ci na powierzchniach metalowych. Jezeli utwo-
rzona cienka powtoka mocno sie trzyma metalowego spodu,
to tworzy ona jakby naturalng warstwe ochronna, ktéra chroni
sp6d ten od dalszego dziatania powietrza i wilgoci, jak to ma
miejsce z cynkiem, otowiem i aluminium. Jezeli natomiast
pierwotnie utworzona cienka nalecialo$¢ trzyma sie spodu
stabo, lekko odskakuje i kruszy sie, to tym samym coraz nowe
i gtebsze warstwy metalowego spodu ulegajg dziataniu po-
wietrza i wilgoci i proces ten konczy sie dopiero wtedy, kiedy
spod metalowy jest zniszczony na wylot. Zmiany tego rodzaju
nazywamy, jak wiadomo, korozjg metali; przykiadem
pospolitym takiej korozji jest niszczenie przedmiotow zelaznych
i stalowych przez rdze. Chcac niszczace skutki korozji wstrzy-
maé¢ nalezy powierzchnie zelaza lub stali uszlachetnic,
tzn. pokry¢ sztuczng warstwa ochronna.

I w jednym i w drugim wypadku chemiczna zmiana po-
wierzchni metalowej potaczona jest z niekorzystng zmiang jej
zewnetrznego wygladu: naturalny potysk znika, tworzg sie na
niej mniej lub wiecej barwne naleciatosci, rézne plamy i za-
nieczyszczenia, jako skutek przylegania kurzu i drobnego brudu
do miejsc zattuszczonych. Chcac wiec nadac¢ takim zanieczysz-
czonym powierzchniom wyglagdu czystego metalu, nalezy
wszystkie te zanieczyszczenia usunac.

Zasadniczo istniejg trzy drogi do osiggniecia tego celu:

1. mechaniczne czyszczenie,

2. odttuszczanie,

3. chemiczne czyszczenie.

Zaleznie od sposobu i stopnia stosowania tych trzech me-
tod, ktére mozna stosowaé¢ oddzielnie Ilub tez kombinowad,
otrzymujemy czysta powierzchnie metalowg albo bez potysku,
tj. w naturalnej barwie danego metalu, albo tez z potyskiem,
mniej lub wiecej jaskrawym. W pierwszym wypadku moéwimy
0O matowaniu metali aw drugim o ich polerowaniu.

Majgc na uwadze te potrzeby, z jakimi sie styka miody
technik w swej praktyce, omoOwimy w pierwszym rzedzie czysz-
czenie mechaniczne i chemiczne, ograniczajgc sie na razie do
sposoboéw wykonywania matowania metali.
Omowienie polerowania wymaga specjalnego artykutu w je-
dnym z nastepnych numeréw ,Mtodego Technika".

Mechaniczne matowanie jest identyczne z wste-
pnym szlifowaniem powierzchni metalowej, majgcym na celu
usunaé¢ z niej wszystkie zanieczyszczenia i plamy przed wtasci-
wym polerowaniem dazgcym do nadania jej metalicznego po-
tysku.



W najprostszy sposéb odbywa sie matowanie za pomoca
szczotek, i to stalowych, do metali twardszych lub m o -
sieznych do metali migekkich. Tam, gdzie chodzi o mato-
wanie grube, mozna uzywa¢ i odpowiednich widréow. Szczotki
te moga by¢ wprawiane w ruch albo recznie, albo tez
mechanicznie. Celem zwiekszenia tarcia mozna jeszcze
doda¢ mniej lub wiecej twardego proszku szlifier-
skiego, np. piasek, pumeks, szmergiel lub korund (utozone
w kierunku wzrastajgcej twardosci). Tam gdzie chodzi o ma-
sowe matowanie, mozna sie postugiwa¢ tarczami szli-
fierskimi.

Chemiczne matowanie jest identyczne z proce-
sem trawienia metali za pomocag réznych ptynéw chemicznych;
poniewaz ptyny te czesto okresSlamy jako bejce, wiec sam
proces trawienia nazywamy bejcowaniem metali.

Chodzi przy tym i o to, by wszystkie naleciatlo$ci na po-
wierzchni metalowej usungé. Starczytoby w tym celu podziatac
na nig stabymi kwasami: siarkowym H» SO4, solnym H CL lub
azotowym H NO:i, poniewaz tlenki, wodorotlenki i weglany,
sktadajgce sie na powstanie naleciatosci, w tych kwasach sie
tatwo rozpuszczaja. Jezeli pomimo to nie stosujemy zbyt sta-
bych kwaséw do matowania, to robimy to dlatego, ze takie
kwasy, po rozpuszczeniu cienkiej powtoki zanieczyszczen, za-
czynajg oddzialywa¢ dosy¢ energicznie na czysty metalowy
spod, wywigzujgc wodor, ktory powoduje, w wypadku zelaza,
pewng krucho$¢ metalu. Przy mocniejszych kwasach zjawisko
to wystepuje w mniejszym stopniu poniewaz mocne kwasy sto-
sunkowo tatwo rozpuszczajg tlenki, wodorotlenki i weglany na
powierzchni, natomiast trudno rozpuszczajg czysty metal. Od-
nosi sie to do zelaza, miedzi, cynku i ich stopéw. Wazng wiec
jest rzeczag stosowaé kwasy lub bejce do matowania w odpo-
wiedniej koncentracji.

Matowanie zelaza i stali. 1 Najprostszy sposéb
polega na stosowaniu 5% roztworu kwasu siarkowego lub sol-
nego przez krotki czas, nastepnym plukaniu w wodzie, dalej
w stabym roztworze tugu, wody wapiennej lub sody, ponow-
nym piukaniu w czystej wodzie i suszeniu. Chcgc proces przy-
$§pieszy¢, mozna chemiczne bejcowanie poprzedzi¢ krétkim
mechanicznym czyszczeniem.

2. Do przedmiotéw lanych zaleca sie 1— 10%, do przed-
miotow kujnych 10%, a do stalowych 20% kwas siarkowy.

3. Do biatlego matowania zelaza i stali stosuje sie stezony
kwas azotowy o mocy 40" Beaume czyli 62°.



Matowanie miedzi i jej stopo6w (mosigdzu,
brezu, nowego srebra). Do tego stuze 2 bejce: wstepna
i matowa.

a) Wstepna bejca sklada sie z 200 cz kwasu azotc
wego 36° Beaume (53%), 1—2 cz. dobrej sadzy i 1—2 cz. soli
kuchennej. Przedmioty zanurza sie do otrzymania czystej po-
wierzchni, dobrze piucze w czystej wodzie, nastepnie zanurza
do wrzecej wody i po wysuszeniu daje sie do bejcy matowej.

b. Matowa bejca skiada sie z 300 cz. kwasu azo-
towego 36° Beaume, 200 cz. kwasu siarkowego 60° Beaume
(prawie 100%), 1—2 cz. soli kuchennej, po ostygnieciu ptynu
dodaje sie jeszcze roztworu z 1 cz. siarczanu cynku w 5 cz.
wody. Im diuzej przedmioty pozostaje w bejcy, tym sie staje
wiecej matowymi. W razie gdyby matowa powierzchnia byita
nietadna, mozna je poporawi¢ przez przepuszczenie przez trze-
cie bejce: 75 cz. kwasu azotowego 40° Beaume, 100 cz. kwasu
siarkowego 66° Beaume i 1 cz. soli kuchennej.

Uwagi. 1 Kwas siarkowy nalezy dodawa¢ do kwasu
azotowego powoli, stale mieszajec; poczeka¢ do ochtodzenia
sie mieszaniny. 2. Nalezy pracowaé¢ pod wyciegiem Ilub na
Swiezym powietrzu poniewaz przy matowaniu wydzielaje sie
trujece gazy — tlenki azotu.

Matowanie cynku. Bejca skiada sie z zimnej mie-
szaniny rownych czesci wagowych, kwasu siarkowego 66°
Beaume i kwasu siarkowego 36° Beaume. Zanurzyé¢ na krotki
czas i w stanie suchym. Ewentualnie operacje powtorzyé. Na-
stepnie ptuka¢ w wodzie, w roztworze sody i znowu w wodzie.

Matowanie aluminium. Bejca sktada sie z 10%
roztworu tugu sodowego, nasyconego sole kuchenne, ktéra
tagodzi dziatanie tugu na metal. Zanurza si¢ na 10—20 se-
kund, dobrze ptucze, czysci drobnym pumeksem, ponownie
zanurza do wydzielania sie gazu, ponownie ptucze i suszy
w suchych trocinach.

Matowanie mniejszych przedmiotéw mozna wykonaé
w naczyniach szklanych lub porcelanowych, a wiekszych w na-
czyniach kamionkowych.

LEON RUDAWSKI
KASETY

Prawie wszystkie kasety przedstawione na rysunkach i zdje-
ciach se konstrukcji metalowo-drewnianej.

Drzewo moze by¢ szlachetniejsze, jak np. orzech krajowy.
Jezeli nie moglibySmy dosta¢ deszczyny orzechowej, mozna
uzy¢ olchy lub klonu; te drzewa dobrze sie bejcuje i polituruje.



Najodpowiedniejszym materiatem drzewnym bytaby deszczy-
na strugana maszynowo grubosci 8 mm na boki i wieczka oraz
grubosci 5 mm na dno.

Czesci metalowe moga by¢ z mosigdzu, alpaki lub alu-
minium. Mozna je polerowa¢ lub matowaé, po czym powlec
nalezy je bezbarwnym nitrolakierem. Podtuzne boki i dna mogg
by¢ wykonane z 1 mm blachy, wieczka powinny by¢ grubsze
(1,5 mm). Pobocznice nalezy wykona¢ z blachy 2—25 mm
grubej.

Czesci drewniane tgczy¢ ze sobag na klej, metal z drzewem
na ,cement Porsa" i gwozdziki. Gwozdziki dajemy wiasciwie
dla utatwienia pracy celem zabezpieczenia sie przed ewen-
tualnym przesunieciem sie czesci podczas schniecia kleju w $ci-
skach. Gwozdziki powinny by¢ mosiezne albo niklowane
z potokragtymi tebkami.

Kasetki przedstawione na rys. 1, 2 i 3 s3 wykonane z drze-
wa, tylko pobocznice i dodatkowe czesci maja metalowe.
Wieczka otwierajg sie na gwozdzikach wbitych w pobocznice.

Kaseta pierwsza ma naroza podiuzne uformowane do
kata prostego.



Naroza kasely drugiej sg zaokraglone.

Kaseta trzecia ma wszystkie krawedzie podtuzne,
wieczka i spodu zaokraglone; do tych zaokraglen dostosowano
ksztalt pobocznie.

Pobocznice i dno kasety czwartej wykonano z bla-
chy, zagietej na obydwu koncach pod katem prostym; podtuz-
nice i wieczko sg z drzewa.

Kaseta piata ma podituznice i dno wykonane z blachy
zgietej wzdtuz bokéw pod katem prostym. Pobocznice i wiecz-
ko sg drewniane. Wieczko powinno by¢ nieco szersze od
spodu i wystawaé z przedniej strony.

Wszystkie wieczka dotad omawiane powinny mie¢ jedng
dolng krawedz podtuzng, nizej osi obrotu zaokrgglong, ina-
czej wieczka nie mozna by odchylic.

Kaseta szOsta jest w calosci wykonana z drzewa.
Wieczko zdejmuje sie. Dokota kasety biegng dwa paski tas-
mowki. Stuza one do dekoracji i utrzymujg wieczko we wta-
Ssciwym potozeniu. GoOrny pasek tasmoéwki jest nieco wysu-
niety ponad gorng krawedz spodu, a dolny zakrywa potgcze-
nie dna z pobocznica. Na goérnej powierzchni wieczka przy-
krecono dwa klocki drzewa o przekroju prostokgtnym na pod-



stawce metalowej. Stu-
ze one jako uchwyty do
podnoszenia wieczka.

Podtuznice i dno kasety si6dmej wykonano z drzewa.
Pobocznice i wieczko se metalowe. Wieczko nalezy wykonaé
z blachy 15 mm; wchodzi ono miedzy podtuznice i pobocz-
nice, wystepujec tylko z przodu wystepem poza podtuznice.
Wystep ten stuzy jako uchwyt do odchylania wieczka. Otwiera
sie ono na dwoch kolcach, ktére nalezy uformowaé na obydwu
tylnych koncach wieczka. Na ditugos¢ kolcéw nalezy blache
na wieczko przycie¢ diuzsze. W metalowych pobocznicach
nalezy w miejscach, gdzie bede wchodzily kolce, nawiercié
odpowiedniej gtebokosci doiki.
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Kaseta 6sma ma podituznice, dno i wieczko wykonane
z blachy, pobocznice i prety o przekroju kwadratowym z drze-
wa. Wieczko zdejmuje sie. Prety, obiegajece w poprzek
wieczka kasety i podiuznice, utrzymuje wieczko we wiasci-
wym potozeniu. Czesci metalowe do pretéw nalezy przytwier-
dzi¢ klejem i kretkami od spodu, podituznice nalezy przykleié
do pobocznie i przybi¢ gwozdzikami z wierzchu.

Wymiaréw nie podano, gdyz wielko$¢ kasety zalezy od
jej przeznaczenia.

Kasety nalezy wykonaé¢ jak najstaranniej.

A. ZAFRANSKI, wucz. lic. Réwne
GRZEJNIK ELEKTRYCZNY

Dla wykonania podstawki grzejnikowej do imbryka po-
trzebny jest nast. materiat: kawatek cienkiej miki o wy-
miarach 100X120 mm; blacha zelazna 0,5 mm o wymiarach
420X140 mm; blacha angielska biata o wym. 460X48X0,5
mm; azbest o wym. 280X140X3 mm; drut oporowy chromo-
nikielinowy (j) 0,2 mm, diugosci 6,3 m; 1 wtyczka; 6 koralikbw
szklanych. Oprécz wymienionych przedmiotéw kupujemy
imbryk o $rednicy 140 mm i ksztattach jak na fotografii.

Sposdb wykonania: Na papierze kreslimy figure,
jak na rys. 2A o podanych wymiarach. Wycinamy je i przy-
ktadajec do miki wycinamy dwie takie same figury. Nastepnie



nacinamy lekko nozykiem boki miki w odstepach 1 mm i przy-
stepujemy do nawijania drutu. Dzielimy go wpierw na dwie
rowne czesci (nieprzerwane), przewlekamy przez otworki a i b
(rys. 2) i nawijamy na mike. Drut ma by¢ wcisniety do poprze-
dnio zrobionych nacie¢ i regularnie nawiniety. Przerwy w dru-
cie s niedopuszczalne. Po nawinigciu drutu wycinamy



z azbestu dwa krazki o r = 65
mm i dwa takie same z blachy
zelaznej oraz jeden krazek z
blachy zelaznej (rys. 3) o boku
90 mm X 15 mm nitujemy
w jednym z naroznikOw. Teraz
formujemy z blachy angielskiej
0 wym. 460 X 48 X 05 mm
koinierz o promieniu 72 mm
1 korice tgczymy na nity (np.
zdjecie). Dolng krawedz kot-
nierza zaginamy do wnetrza
(rys. 1A) na 3 mm i wy-
cinamy w odlegtosci 20 mm od dotu (rys. 1. B.) w miejscu
obojetnym otwoér na wtyczke, ktérg poprzednio obcieliSmy do
potowy i w ktérej wywierciliSmy otwér na gwozdz (rys. 4 a i b).

Gdy wszystko jest przygotowane, nalezy wyprobowaé
dziatanie grzejnika. Czynimy to w spos6b nastepujacy: na
krgzku azbestowym kiladziemy mike z uzwojeniem, a konce
(+ 1 —) tgczymy z sznurem instalacyjnym i z pragdem. O ile
drut rozgrzewa sie stabo (badamy to w ctemnosci), nalezy
centymetr za centymetrem odcinaé, az cate uzwojenie bedzie
rownomiernie rozgrzane do czerwonosci. Za duzo nie wolno
odcinaé, gdyz drut moze sie tatwo stopi¢. Po prébie, w czasie
ktérej mika sie wydymi i azbest zmieni kolor na bielszy, mo-
zemy ztozy¢ wszystkie warstwy w kolejnosci, jak na rys. 1,
i spigé z trzech stron blaszkami.

Krazek blaszany o r = 70 mm ktadziemy na dno. W otwor
w koinierzu wkitadamy wtyczke i przetykamy gwozdziem, ktéry
wystarcza, aby wtyczka nie wypadata, i doprowadzamy do
niej konce drutu izolowane koralikami. Cato$¢ nasuwamy
ciasno na imbryk na wysokos$ci 20 mm i grzejnik jest gotowy.

Wartosci ilosciowe obliczamy na rozstawie wzoru:

O __ W ___ 220(voll)

J 1,06 (najwyzsze dopuszczalne natezenie)
R = 2075 Dzielgc catkowity opor przez op6r 1 m drutu
chromonikielowego, ktéry wynosi 34 obliczymy dtugosé

drutu: 2075 : 34 = 6,1 m. Czas zagrzania 1 szklanki herbaty
wynosi 13 min.

Uwaga: grzejnika nie wolno ustawia¢ na stole bez pod-
stawki, gdyz wypali miejsce pod grzejnikiem. Przy nalewaniu
wody do imbryka nalezy zwraca¢ uwage, aby zadna kropla
wody nie dostata sie do grzejnika, albowiem przy zagrzewaniu
moze przepali¢ sie drut.



W. M.

FUTERAt DO APARATU FOTOGRAFICZNEGO

Futerat to po prostu skdrzane pudetko ksztattem i rozmia-
rami przystosowane do ksztattéw i rozmiaréw aparatu (rys. 1).
Opiszemy wykonanie futeratu np. dla popularnego Kodaka 620
o0 zdjeciach 6X9 cm. Catkowita dtugos¢ futeratu, roztozonego
jak siatka geometrycznej bryty, wynosi¢ bedzie 43,5 cm, sze-
roko$¢ za$ 10 cm. Boki bede diugie po 15, a szerokie po 4 cm.

Jako materiat wybieramy skore cieleca, garbowang w chro-
mie fzw. chrom cielecy. Garbowanie, jak wiadomo, polega
na dziataniu na skére pewnymi ciatami nazwanymi garbnikami,
ktére wnikajagc we wiokna surowej skory tgczag sie z jej biat-
kiem, przy czym nie tylko jg konserwuja, ale przysparzajg jej
tez elastycznos$ci i wytrzymatosci. Takim garbnikiem moze tez
by¢ metal — chrom. Jedli wygarbowana skére — a tylko taka
postugujemy sie przy naszych pracach — nalniemy i okaze sie,
Ze W nacieciu jest ona barwy zielonawej, niechybny to bedzie
znak, ze garbowana jest ona chromem. Przy zakupie skory
zwaza¢ na jej gietko$¢ i na to, by przy zginaniu nie tamata
sie. Na boki futeralu wezmiemy skére sztywniejsza: np. chrom
jatowiczy. Caty futeral od wewnatrz wysta¢ musimy miekkim
materiatem, np. flanelg lub aksamitem.

Jak przy wszystkich pracach w skorze, musimy wpierw spo-
rzadzi¢ model z tektury na podstawie rysunku technicznego
(rys. 2). Kres$limy wiec o8 A—B; w pewnym jej miejscu pro-
wadzimy prostopadta do niej, przecinajacg jg na tej prosto-
padtej odmierzamy po obu stronach osi po 5 cm. Otrzyma-
lisSmy punkty C i D. Od nich to prowadzimy w goére prosto-
padte (a wiec rownolegte do osi). OtrzymaliSmy w ten sposdb
szeroko$¢ gtownej powierzchni futeralu. Gdy na osi okre-
§limy 435 cm i od tak uzyskanego punktu poprowadzimy do
osi prostopadte, zamkniemy calg gtowng powierzchnie futeratu.
Z jednej jej strony rysujemy bok futeralu w sposéb podobny
do wyzej omowionego. Wezsze jego boki zaokraglamy tu-
kiem o promieniu 21 cm. W rysunku jego zwazy¢ musimy na
nastepujacy szczegot futeralt musi by¢ szczelny, skora gtéwnej
powierzchni obejmowaé musi boki tak $cisle, by po zamknieciu
futeralu jego wieczko nie odstawalo od bokéw. W tym celu
trzeba z jednej strony (na rysunku zewnetrznej) na przestrzeni
10 cm od dotu ku goérze odcig¢é od boku skrawek takiej sze-
rokosci, jak gruba jest skéra gtéwnej powierzchni, ktéra na
rysunku przyjeliSmy jako 2 mm. Na ten odciety skrawek do
boku przyszyta zostanie poOzniej skora gtownej powierzchni
futeratu, ktéra odciety skrawek boku uzupeini do pierwotnej



szerokos$ci boku t. do 4.2
cm.

W koricu na boku za-
znaczamy miejsca naszycia
paskéw (2—3 cm do gor-
nego brzegu boku). Mozemy
jeszcze odcie¢ gorne katy
gtéwnej powierzchni futeratu.

Wedtug rysunku tech-
nicznego wycinamy z tektu-
ry modele a, wediug tych
wycinamy czes¢ gtownag i
2 boki. Nim jednak przy-
stapimy do wiasciwej pracy,
tj. do szycia, przygotowac
musimy drobiazgi, do kto6-
rych przede wszystkim na-
lezg paski. Wiadomo, ze
futerat nosi sie na pasku.
By jednak jego dilugo$¢ mo-
zna byto dowolnie regulo-
wac, przygotowujemy trzy
paski: dwa krotsze ze spin-
kami po 7 cm ijeden diuz-
szy do 60 cm, na ktérego
obydwu koncach wybijemy
dziurki. Szerokos$¢ wszystkich
jednakowa: 1—1,5 cm. Krot-



sze paski, ktére opatrujemy w spinki, przyszyte zostane do bo-
kéw, diuzszy za$ wpiety bedzie w spinki krotszych. Na diuz-
szym, jak to juz wspomnieliSmy, wybijemy dziurkaczem caly
szereg dziurek, mozemy go wiec roznie wpina¢ w spinki, a tym
samym dowolnie regulowa¢ dtugos$é catosci.

Spinki osadzamy w nastepujacy spos6b: w odlegtosci 2—3
cm od jednego z koncéw paska wycinamy nozem prostokatng
dziurke dla kolca spinki. Nastepnie 2—3 centymetrowy koniec
paska, stanowigcy podgiecie, Scinamy po stronie lewej (mizdra).
Nasuwamy na pasek spinke tak, by kolec jej wystawat na
liczku paska przez wycieta prostokatng dziurke. S$ciete pod-
giecie, uprzednio dobrze po stronie mizdra namoczone, by
skora przy zginaniu nie pekata, podginamy pod o0$ kolca
(rys. 3). Nastepnie nawlekamy na pasek ,$luwke", tak zeszyta,
by w niej zmiescit sie drugi pasek. Umieszczamy jg w odle-
gtosci 1 cm od spinki i to tak, by zszyte jej konce znalazly
sie po stronie lewej paska. Na nig nakladamy podgiecie paska
i wszystko razem sklejamy i przyklejamy w oznaczonych na
rysunku technicznym miejscach do bokow futeratu. Tak przy-
klejone paski przyszywamy do bokéw Sciegiem ,maszyno-
wym", uzywajgc do tego mocnych nici siodlarskich (rys. 4).

W ten spos6b z grubsza przygotowaliSmy wszystkie czesci
do szycia. Trzeba jeszcze kazda cze$¢ od wewnatrz podkleic¢
podszewka, ktéra winna by¢ o kilka mm mniejsza od skoéry, by
z wnetrza futeratlu po6zniej nie wystawata.

Boki (do ktérych juz uprzednio przyszyliSmy paski) zszy-
wamy z gtéwna powierzchnig z obydwu stron na przestrzeni
10 cm i dotem woko6t ich zaokraglenia. Gd&ra powierzchnia
musi by¢ ruchoma; bedzie ona stanowita rodzaj wieka, zamy-
kajagcego futerat. Pozostaty otwér musi byé dosé¢ duzy, by
wktadanie i wyjmowanie aparatu nie nastreczato trudnosci.
Szyjemy S$ciegiem ,krawedziowym".

Jest to nowy sposob szycia, nie odbiegajacy jednak wiele
od znanego juz ,maszynowego" sposobu. Obydwie skoéry



ustawiamy do siebie pod katem prostym: gtdwna cze$¢ po-
wierzchni przystawaé¢ musi do boku. Dobrze by bylo tak zio-
zone czesci przytozy¢ na jaki$ prostokatny pieniek i opasac
je rzemieniem, by sie nie ruszaly. Bierzemy krzywe szydio
i przekuwamy nim w odlegto$ci co najmniej 2 mm od brzegu
skor obydwie skéry, ale nie na wylot, lecz tak, by szydio tu-
kiem przeszio przez grubos$¢ obydwu skér. Wlot i wylot dziurki
znajdg sie wiec na liczkach, a mizdro pozostaje nienaruszone.
Przez dziurke przewlekamy ni¢ (jesli uzywamy igly, to krzy-
wej). W pewnym odstepie od pierwszej dziurki (3—4 mm)
przekluwamy w ten sam sposob druga dziurke, przez ktorg
przeciggamy z jednej strony jeden koniec nici, a z drugiej
drugi koniec nici, by powstata petla. Nici mocno przyciggnac!
Przektué trzecig dziurke, znow przewlec konce nici, by znow
powstata petla itd. Lepiej nam to uzmystowi rysunek 5. Zwa-
za¢ tu musimy na to, by dziurki przektuwaé¢ w réwnych od-
stepach, by réwno przyciggaé nici, by $cieg biegt jedng linig
(naznaczy¢ ja sobie przed szyciem otdéwkiem), bo przy tym
sposobie szycia $cieg lezy z obydwu stron na liczku skor
i kazda niedoktadnos$¢ jest widoczna.

Po zeszyciu nalezy osadzi¢ zamek i zatrzask w miejscach
uwidocznionych na rysunku technicznym oraz wyczysci¢ tuterat

JAN TRYJARSKI
BUDUJMY LATAWCE

Zbliza sie upragniony czas wakacyj. Obok wielu rozrywek
mitag zabawg zaréwno dla starszych jak i dla mtodziezy jest
puszczanie latawcOw. Nieraz zapewne kazdy z nas prébowat
je budowaé, jednak nie zawsze osiggaliSmy zadowalajgce rezul-
taty. AbySmy mogli zbudowaé¢ dobry latawiec, zaznajomimy
sie pokrotce z teorig jego budowy.

Na rysunku 1 przedstawiono latawiec, znajdujacy sie
w strumieniu powietrza. Czgsteczki powietrza biegngce z szyb-
koscig V uderzaja o powierzchnie latawca, zeslizgujg sie i wy-
chodzg spodem. Z tylu latawca powstaje rozrzedzenie powie-
trza, a wiec i réznica ciSnien miedzy stronami a i b (szybkos¢
od strony b jest rowna o). Te nadwyzke cisnien nazywamy
cisnieniem predkosci i mozemy jag wyznaczy¢ ze wzoru:

g = m\ gdzie g = cisnienie predkosci, m = gesto$¢ po-
wietrza, a v = predkosc.

Sita ta przypada na jednostke powierzchni, a wiec po-

mnozona przez plaszczyzne catkowitg latawca daje nam site
wypadkowg prostopadtg do jego powierzchni. Jest ona za-
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lezna od szybkos$ci wiatru i wysokosci, na ktdrej znajduje sie
latawiec. Site te (P) rozkiadamy na dwa kierunki (rys. 2): pio-
nowy i wzdtuz sznurka. Site pionowg Pn nazywamy site nosna,
ktéra unosi latawiec w gore. Musi by¢ ona wieksza od ciezaru
latawca (Pn  G). Sita Po znosi sie przez sznurek, dzieki czemu
latawiec nie ma ruchu poziomego, tylko pionowy. Wielkos¢
sity Pn zalezna jest od kata natarcia latawca («), a kat ten od
wysokosci, na jakiej on sie znajduje i dtugosci sznurka. W celu
uzyskania statecznos$ci latawca doczepiamy do niego tzw.
»,0gon" isznurek mocujemy tak, aby sita Po, ktéra dziata na
catej powierzchni, nie wywotala duzego momentu gnacego
i nie ztamatla szkieletu latawca. Gdy puscimy latawiec, sita
Pn zaczyna rosngé, osiaga swojg warto$¢ najwiekszg, nastepnie
maleje i przy pewnej jej wartosci nastepuje réwnowaga mie-
dzy sitami dziatajacymi na latawiec, czyli nie moze on sie wyzej
unie$¢. Jak widzimy, zeby latawiec dobrze funkcjonowal, musi
odpowiada¢ nastepujgcym warunkom:

1. musi byé odpowiednie pochylenie ptaszczyzny (kat

natarcia musi by¢é wiekszy od O, a mniejszy od 90°),
2. latawiec powinien by¢ lekki w stosunku do powierz-
chni nosnej,

3. jak najbardziej statyczny,

4. mocny, aby sie pod wptywem wiatru nie ztamat.

Teraz rozpatrzymy budowe kilku latawcOw. Najprostszym
w budowie i unoszacym sie przy malym wietrze jest latawiec
przedstawiony na rysunku 4. Skiada on sie z dwoéch listewek
dtugosci 75 cm, szerokosci 20 mm i grubosci 7 mm (1, 2), skle-
janych w $rodku pod katem prostym i zbitych gwozdziem
(rys. 5). Konce listewek $cinamy tak jak wskazuje rysunek 6,
i w miejscu a robimy rowek. Gdy listewki sg zbite, przez
wszystkie cztery rowki przeprowadzamy sznurek wg rysunku 4,
i szkielet latawca jest gotowy. Oklejamy go mocnym papie-
rem do pakowania (niezbyt grubym). Najpierw smarujemy
listwy i nakladamy je na rowno roztozony papier, ktéry na-
stepnie naciggamy tak, aby na catej powierzchni nie byto faid.
Papier wystajagcy poza sznurki obcinamy réwno w odlegtosci
4 cm od sznurka i przyklejamy go wg rysunku 7. Robimy
teraz ogon z paskow papieru diugosci 30 cm i szerokosci 5 cm,
ktére przektadamy przez petelki zrobione na sznurku (rys. 8).
Dtugos¢ ogona powinna wynosi¢ okoto 2 m. Jak umocowac
sznurki i ogon, wskazuje rysunek 9 (listewki z przeciwnej strony
niz sznurki).

Bardzo efektownym jest latawiec przedstawiony na rysunku
10. Skiada sie on podobnie jak poprzedni z listewek 1 i 2
obciggnietych sznurkiem oraz przyklejonego papieru. Ogon
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wynosi okoto 3 m diugosci; sznurki przytwierdzamy wg ry-
sunku 10 i 11.

Odmiang latawca przedstawionego na rysunku 11 jest lata-
wiec zbudowany z jednej listwy gtéownej (1) i drugiej wygie-
tej (2), ktora jest naciggnieta sznurkami (rys. 12).

Latawce typu amerykanskiego sg tak zbudowane, ze nie
potrzebujg ogona. Najprostszy z nich przedstawiono na rysunku
13 i 13a. Skiada sie on z czterech cienkich listewek podtuznych

~w



(1, 2, 3, 4), ktore na koncach oblepione sa papierem (p. rysu-
nek); listewki 5 i 6 majg za zadanie utrzymywa¢ w statej odle-
gtosci listewki podiuzne. Ze wzgledu na to, ze latawiec ten
lata dobrze przy duzych wymiarach, zamiast papieru uzywamy
materiatu (najlepiej jedwabiu), ktory jest przylepiony do liste-
wek podiuznych wedtug rysunku 14 (listewki nie sg z soba
potaczone). Chcac uruchomi¢ latawiec, wstawiamy zamiast
listewek przymocowanych na state (5 i 6) rozporki, ktébre mo-
cujemy w otworach przedstawionych na rysunku 15. Konstruk-
cja ta ulatwia nam przenoszenie latawca.

Latawiec skiadany i bardzo dobrze latajgcy mamy przed-
stawiony na rysunku 16. Pokryty on jest materiatem (a, b).
W miejscach 1, 2, 3 i 8 brzegi jedwabiu sg tak zaszyte, aby
przez nie mozna byto przetkng¢ prety z bambusu. Na koncach
gtéwnej listwy pionowej (c) zrobione sg haczyki, do ktérych
przymocowane sg linki 4, 5, 6 i 7, obiegajace obwdd latawca
i napinajace catosc.

Znacznie kosztowniejszym ze wzgledu na swoje wymiary
jest latawiec przedstawiony na rysunku 17. Wymaga on gru-
bej linki, ktérg nalezy przymocowa¢ do kotowrotka wbitego
silnie w ziemie. Umocowanie pokrycia musi byé wykonane
mocno i starannie. Rodzaje i ksztalty latawcéw mogag byc
rozne, a podane powyzej nalezg do najbardziej charaktery-
stycznych. Przy budowie latawca wilasnego pomystu radzimy
zacza¢ od latawcow mniejszych, gdyz musimy zdoby¢ doswiad-
czenie, niezbedne przy budowie wiekszych.

MIROSLAW STRONSKI, Zaolzie
MODEL LATAJACEJ RAKIETY ,LAD-MIR 13"

Podany rysunek modelu nalezy narysowa¢ w naturalnej
wielkosci na papierze milimetrowym.

Konstrukcja modelu rakietowego jest bardzo fatwa.
Sktada sie ona: 1) z kadtuba, 2) 4 skrzydetek, 3) $migta, 4) gu-
my jako $rodka napedowego.

Materiat potrzebny do wykonania modelu:

1) 24 kawatkow szpilki (80 cm) (9 2 mm,

2) 15 dm2dykty grubosci 1 mm,

3) 2 kawatki drzewa lipowego,

4) V2 m drutu stalowego 0 1 mm,

5) 186 m gumy 2X2 mm,

6) 1 kawatek bambusu,

7) 10 cm drutu aluminiowego 0 6 mm,

8) 50 m nici do szycia (zwykie maszynowe),



9) 3 arkusze papieru jedwabnego,
10) klej.
Wykonanie.
1) Kadtub: Wycinamy z dykly 6 zeberek ksztalu kota
(patrz rysunek 2—7) o rozmiarach:
2 zeberka (J) 65 mm

3 N , 80
4 li I 70
5 zeberek ,, 60
6 i 1 48
7 " ., 30

1 zeberko wycie¢ z drzewa lipowego (p. rys.) 0 30 mm.
W kazdym zeberku robimy 8 zagtebien. Zagiebienia te

nie moge by¢ giebsze anizeli grubos$¢ szpilki i musze by¢
umieszczone w réwnych odstepach. Nasfepnie bierzemy 8 szpi-
lek i przymocowujemy do przygotowanych juz otworkéw

(wgtebien) na powierzchni zeberek za pomoce nitki i kleju.

2) Skrzydetka: cztery jednakowo duze skrzydetka
wykonujemy ze szpilek w ten sposdb, ze bierzemy 2 szpilki:
jedne 60 cm, druge 37 cm diuge. Jedne konce poteczymy za
pomoce bambusu (p. rys.), a drugie przymocowujemy do ka-
dtuba (p. rys.), szpilki trzeba zatem wygie¢ odpowiednio, aze-
by uzyska¢ ksztatt wyrysowany na rysunku. Dalsze 3 skrzydetka
przymocujemy na co drugiej szpilce kadtuba (wg rysunku).

Po przymocowaniu skrzydetek do kadtuba przytrzymujemy
je z kazdej strony dwiema poprzeczkami (ze szpilki), dla za-
bezpieczenia przed ewentualnym spaczeniem pod naciskiem
powietrza.

3) tozysko: sporzedzamy =z drutu alumioniowego
0 6 mm i dtugosci 10 cm. Drut nalezy troche sptaszczy¢ i do-
piero potem przystepie do zaginania (wedtug rysunku). Na-
stepnie nalezy wywierci¢ 2 otwory (dla osi) w oznaczonych na
rysunku miejscach.

4) O $: wykonujemy z drutu stalowego o takiej Srednicy,
aby przeszta przez otwory wywiercone w tozysku. tozysko
wraz z osie przymocowujemy do dolnej szpilki kadtuba i to
w ten sposob, ze pomiedzy tozysko i szpilke wkladamy kawa-
tek drzewa celem przedituzenia tozyska.

5) Smigto: wycinamy z drzewa lipowego i naktadamy
na o$ (p. rys. ,tozysko"). Smigto witozyé odwrotnie!

6) Guma. Gume skladamy na 30 czesci (po zlozeniu
dtugosci bedzie wynosita 62 cm), nastepnie zwiezujemy i jeden
koniec przytwierdzamy do osi, drugi — do konca kadtuba wg
rysunku 1 i ,tozysko". Przed pekaniem gume chronimy, sma-

rujgc je gliceryne.
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Tak sporzadzony szkielet N
rakiety oblepiamy jedwabnym C)
papierem. Szkrzydetka obie-
pia¢ z obu stron.

Model ten podobny jest do prawdziwejrakiety i wzlatuje
przy spokojnej pogodzie do 60 m pod katem 110", wracajac
pod tym samym katem. Wypuszczamy go z reki albo z ziemi.



W DZIEDZINIE ODZIEZY ROBOCZEJ POTRZEBNE WYNALAZKI

Nawet kapry$sna moda jest konserwatystkg w sprawach
odziezy. Nasze ubrania codzienne mato zmienity sie w ciggu
ostatnich stukilkudziesieciu lat. Uwazamy je za mozliwe, bo
przywykliSmy do nich; se one jednak niewygodne nawet przy
lekkich ruchach, przy pracy za$ przeszkadzaje i same znie-

ksztatcaje sie — staje sie z nich w krétkim czasie zmietoszony
tach. Odziez robocza tak jak kazda odziez przeznaczona do
specjalnego celu musi rézni¢ sie od domowej — musi by¢ do-

stosowana do ruchéw, materiat na nie powinien byé dobrany
celowo i krdj tez celowo obmyslany. Zasada celowos$ci pozo-
staje jednak zasade: w praktyce powtarzane se z uporem te
same tradycyjne najniepraktyczniejsze kroje prastarych czesci
ubrania. Wezmy np. ptaszcze majece chroni¢ od deszczu —
zapinane one se z reguly na guziki od przodu. Biedu tego
unikneli tubylcy Ameryki Potudniowej: ich odwieczny stroj
podrézny ,pala"™ to okrycie kroju ornatu, sptywajece szeroko
po plecach i przodzie ciata i pozostawiajece swobode rekom,
okrytym po tokcie.

I w Europie ludzie mokne, lecz jako$ nikt nie pomyslat
o zaaklimatyzowaniu w naszym odziezostanie ,pali" — wz0r
wydawat sie zbyt egzotyczny. Ale konieczno$¢ zmusza do wy-
nalazkébw — gazeciarze berlinscy dos¢ mieli mokniecia w mary-
narkowych garniturach; w ptdétnach namiotowych 55X180 cm
powycinali otwory na gtowe i ptachte take okrywali sie¢ po-
czynajec od rek na kierownicy roweru az po bagaznik z gaze-
tami. Pomyst ten spodobat sie inzynierowi gtowiecemu sie od
dawna nad skrojeniem okrycia dla ludzi pracujecych w kamie-
niotomach, przy robotach ziemnych itp. Zaczet ulepsza¢
ptachte gazeciarske i stworzyt wzorzec nowoczesnej ostony
do pracy na deszczu: szeroki ptat na plecach, siegajecy na
boki i ramiona po tokcie i przytroczony do ciata podszytym od
spodu pasem, na gtowie kaptur, od przodu pitat tylko do pasa,
bo cato$¢ przeznaczona jest do pracy w pozycji pochylonej.
Ostona ta, nagrodzona rok temu na konkursie tygodnia ochrony
pracy, jest obecnie wprowadzana w uzycie na robotach pu-
blicznych w Niemczech.

Czy i u nas nie nalezy siegng¢ do wzoréw innych niz ,ma-
rynarka" i ,jesionka"? Zrédetl mamy dotychczas wiecej niz
Niemcy, bo Zzrédtami tymi se zanikajace stroje ludowe. Jakze
doskonale do ostrego klimatu Podhala dostosowane se —
rzadko tkane, lecz na gesto zbite w foluszu — wetniaki go-
ralskie; pierwszy zbadal to i stwierdzit prof. dr W. Gadzikie-
wicz, lecz nie skorzystali jeszcze z tych badan praktycy. tapcie



Poleszukéw fo celowo pomyslany sprzet raczej niz obuwie do
brodzenia po moczarach; wie o tym kazdy, kto polowat w tzw.
woderach i zarzucat je, aby na pokiute o seki nogi natozyc
nieocenione tapcie.

W dziedzinie odziezy roboczej potrzebne se wynalazki.
Czekajg one na tych, ktorzy podpatrzg zalety i tajemnice celo-
woséci tapci, kierpcéw, naodziewkdéw, guni, Switek i nawet naj-
zwyczajniejszego kapelusza stomkowego. Zblizajgce sie wa-
kacje sprzyjajg zajeciu sie tym zagadnieniem.

O wszelkich ciekawszych pomystach w tej dziedzinie infor-
muje wyd. Instytutu Spraw Spotecznych ,Przeglad Bezpieczenh-
stwa Pracy" w specjalnym dziale pt. ,Przyktady — Pomyslty —
Udoskonalenia".

PORADNIK TECHNICZNY

KITY

a) Kity ogniotrwate:

1. Zmiesza¢ opitki zelazne z drobnym, czystym piaskiem rzecznym
i $wiezo wypalonym wapnem, zarobi¢ wode na gegstawe ciasto.

2. Drobne opitki zelazne nie zoksydowane zmiesza¢ z suche, mielone
gling, biorec na 100 g opitek 50 g gliny, zarobi¢ na ciasto octem spirytu-
sowym. Kit ten szybko wysycha.

3. Zmieszac 120 gramoéw opitek zelaznych z 60 gramami
tonu i 30 gramami glinki szamotowej; ugniata¢ matymi kawatkami jak za-
ciereczki, nastepnie po wyrobieniu doda¢ wody mocno osolonej tyle, aby
utworzy¢ dajece sie smarowaé ciasto. Wode najlepiej osoli¢ w ten sposéb:
wsypa¢ do szklanki wody dobre t6zke soli, zamieszaé¢, zostawi¢ w spokoju
na godzine, dwie, znéw zamieszaé¢, da¢ sie usta¢, zla¢ z wierzchu wode
i uzy¢ tyle, ile potrzeba do Kkitu.

4. 80 gramoéw opitek z lanego zelaza, 100 g opitek zelaznych z ku-
tego, 10 g soli amoniaku i 5 g siarczku rteci uttuc razem, rozprowadzi¢
wode na ciasto, smarowa¢ pekniete miejsca cienko, dobrze $cisne¢ i zosta-
wi¢ w spokoju na tydzien.

5. Opitki zelazne zmiesza¢ p6t na pét z meke i zarobi¢ na ciasto
osolone wodeg, posmarowaé¢ pekniecia czy ztamania, ztozyé¢, powoli mocno
nagrzac.

6. Zmiesza¢ w réwnych czesciach mielone gume arabske, opitki ze-
lazne i gips, wypetni¢ nimi peknigcia, zwilzy¢ woda. Kit ten jest niewraz-
liwy na ogien i wode.

7. 5 dkg opitek zelaznych, tylez przesianego popiotu, tylez soli
i tylez atunu, zagnie$s¢ z pot kg miekkiej gliny na ciasto, ktérym smaru-

jemy szpary i peknigecia w piecykach pokojowych, ptytach kuchennych itp.



b) Kity rézne:

Kit do skory: Namoczy¢ dobry klej stolarski (kostny) na noc
w zimnej wodzie, wyjgé, wtozy¢ w kubek, wstawi¢ w rondelek z gotujaca
wodga, rozpusci¢ nie dodajac wody. Na 100 g kleju wla¢ 20 g gliceryny
i wsypa¢ 30 g tzw. popularnie kromkalu (Cali chromali). Dwa osobne
kawatki skéry beda sie dobrze trzymaty, jezeli je posmarowaé, ztozy¢é
i dobrze przycisnac.

Kit do trzonkéw irgczek: Rozpusci¢ troche kalafonii w ku-
beczku, wstawionym w gotujacag wode, kiedy bedzie pitynna, dodacé¢ tyle
kredy szlamowanej, aby sie zrobito ciasto, dajace si¢ smarowaé. Mozna
tym kitem przykleja¢ trzonki od nozy itp.

Kit do metali iszkta: Pokost kopalowy, pokost Iniany, olej
terpentynowy i klej stolarski rozpuszczony, jak opisano przy kicie do skory,
zmiesza¢ z glejta otowiang, wapnem i bielg cynkowa.

Kit do kalli:

1. Zarobi¢ miatkg gline, make ziemniaczang i s6l kuchenng zimng
wodg na gesfawe ciasto.

2. Zarobi¢ krede szlamowang biatkami od jajek.

ROZNE PORADY

Jak usunag¢ stare farby olejne ze sprzetéow?

Mozna je opali¢ za pomocg dmuchawki, przy czym stara farba cze-
sciowo sie spala, czesciowo mieknie, tak, ze tatwo szpachtlg daje sieg
usunag¢. Drugi sposéb usuwania resztek starych farb: za pomocag tugu so-
dowego, czyli zracego, lub mieszaniny wapna gaszonego i zwyczajnej
sody. Takg mieszaning zarobiong na papke smaruje sie¢ powierzchnig,
pokryta farbg, pozostawia sie przez pewien czas i potem usuwa. Farba
schodzi w zupetnosci. Musi sie jednak potem bardzo doktadnie zmy¢
wszystkie resztki goracag woda, aby nie zostat $lad tugu i uzytych mate-
riatébw zracych, gdyz pézniej na tym by sig¢ nie trzymata nowa warstwa
farby. Dlatego tez uzywa sig¢ chetniej trzeciego sposobu polegajacego
na stosowaniu pitynéw i past, bedacych zazwyczaj mieszaninig rozpuszczal-
nikéw do farb i lakierow. Jako takie rozpuszczalniki wchodzg w rachube
benzol, benzyna, terpentyna, tréjchloroetylen itd. Oczywiscie, ze istnieja
tez gotowe S$rodki do wusuwania starych farb, ktére zazwyczaj najlepiej
spetniaja to zadanie, gdyz sg odpowiednio przyrzadzone i zawierajag mig-
dzy innymi sktadniki powodujace, ze dany $rodek wysycha szybko i nie
Scieka ze $cian pionowych,tylko trzyma sie ich, aby rozpuszczalniki mogty
silnie dziata¢. W kazdymrazie po usunigciu starej farby, powierzchnig,
ktérag chcemy $wiezo polakierowaé¢, nalezy doskonale zmy¢ i wyczys$cic.

Rekopiséw redakcja nie zwraca.
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Z | EM 1 A

GROMADZI
PROCHY

DOKUMENT MILOSCI | NIENAWISCI
DZIEJE ZMAGAN, CIER-
PIEN | CHWALY — ZIEMI

ODERWANEJ OD OJCZYZNY

NAD OZDOBIENIEM TEJ KSIAZKI PRACOWALO
KILKUNASTU ARTYSTOW

NOWOSCE KSIEGARNI SW. WOJCIECHA

STRON 511 . CENA Zt 15—



Firma polska, chrzescifarniska

BRACIA LILPOP, SZULC & Ska

Tet. 34-50 POZNAN, Al. Marsz. Pitsudskiego 4 Tel. 34-80

zaogatruje_£racownieszkéonrednich;/*owszechnyc”™wjirza-
(Izenia i narzedzia do nauki zaje¢ praktycznych, znorma-
lizowane wedtug postanowien Wtadz Szkolnych.

Oferty Scisle wedtug smsow~stalon~ch”~rzezMii*W jR.
iO; P; ddakLIJ lirill_giinn;_~ESE|a8iEnazgdh»nie.

Dostarczamy material™o_2jg2i]iN2iSN-E12/MI£22i£iLDLJI
gimn. Za jako$¢ dostarczonego urzadzenia i narzedzi przyj-

muje sie pelna gwarancje.

Dotychczasowe nasze dostawy uzyskaly petne uznanie szkét
panstwowych i prywatnych.

zl 2,50

ZA KAZDY TOM Z CYKLU
POWIESTC.I
DLA DOROSLYCH 1MLODZIEZY:

J. Kilarski — Biaty krol Gonawy
Z. Kossak — Z mitosci
Z. Kossak — S. 0. S.!
G. Morcinek — Byli dwaj bracia
G. Morcinek — Serce za tamg
M. Reuttbwna — Maryjka
J. Szczepkowski Synowie buntu

POLECA

KSIEGARNIA SW. WOJC 1ECHA
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