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O D  W Y D A W N I C T W A !
Niniejszym donosimy uprzejmie, że wszystkich dotychczasowych 
odbiorców „ M Ł O D E G O  T E C H N I K A "  uważać będziemy za 
abonentów w następnym roku szkolnym (1939/40), o ile do 
dnia 25 sierpnia nie otrzymamy odmówienia prenumeraty. 
—  Pismo będziemy zatem nadal dostarczać tym wszystkim, 
którzy w tym terminie nie nadeślą formalnego odmówienia.

ADMINISTRACJA M ŁO DEGO  TECHNIKA

Rozpowszechniajcie Młodego Technika! Abonujcie zblorowol

Warunki prenumeraty;
a) Prenumerata Młodego Technika bez dodatku wynosi 

w osobnej prenumeracie 4 zł rocznie, 2,20 zł półrocznie. 
P r z y  z b i o r o w e j  p r e n u m e r a c i e  (pod wspólny 
opaską) c e n a  z n i ż o n a :  od 10 egz. —  po 3,60 zł rocz­
nie, po 2 zł półrocznie; od 20 egz. —  po 3,20 zł rocznie, po
1,80 zł półrocznie. Oddzielny zeszyt kosztuje 50 groszy.

b) Prenumerata Młodego Technika z dodatkiem, obejmu­
jącym roboty kobiece, wynosi 5 zł rocznie, 2,70 zł półrocznie. 
P r z y  z b i o r o w e j  p r e n u m e r a c i e  (pod wspólną opas­
ką) c e n a  z n i ż o n a  od 10 egz. —  po 4,60 zł rocznie, po
2,50 zł półrocznie; od 20 egz. —  po 4,20 zł rocznie, po 2,30 zł 
półrocznie. Oddzielny zeszyt z dodatkiem kosztuje 65 groszy.

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

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

Młodego Technika abonować można we wszystkich od­
działach Księgarni św. Wojciecha: w Warszawie, Al. Jerozolim­
ska 45 —  w Wilnie, Dominikańska 4 —  w Lublinie, Krak. Przed­
mieście 40 —  oraz w Krakowie w Księgarni Krakowskiej, ul. 
św. Krzyża 13, we Lwowie zaś w Księgarni „Książka", ul. Czar­
nieckiego 12 oraz we wszystkich innych księgarniach.
KOMPLETY ZESZYTÓW  Z UBIEGŁYCH LAT NABYW AĆ  

M O G Ą  NOWI ABONENCI PO CENIE: 
pierwszy półrocznik . . . . . 2,—  zł
następne sześć roczników po . 4,—  zł
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L E S Z E K  M A J E W S K I ,  ucz. g im n. Toruń

RO ZPIN AD ŁO  NA M OTYLE

W ielu z kolegów podczas lefnich wakacyj zajmie się ko­
lekcjonowaniem motyli. Przeto nie zawadzi teraz pomyśleć 
o wykonaniu dobrego rozpinadła, które jest niezbędne przy 
zasuszaniu motyli. Do tej pracy potrzebny będzie następujący 
materiał:

a) deska topolowa, lipowa lub olszowa wystrugana, gru­
bości 1 cm,

b) cienki pasek korka o wym. 5 0 0 X 3 0  mm,
c) pasek mocnego, gęstego płótna o wym. 5 00X 30  mm,
d) 10 małych wkrętek lub tyleż gwoździków.
Na denko (A ) rozpinadła przygotujemy wystruganą de­

seczkę o wymiarach 5 0 0 X 3 0 X 1 0  mm, na którą naklejamy 
cienki pasek korkowy tych samych rozmiarów. W  naklejony 
pasek korkowy łatwo będziemy mogli wpinać szpilki z prze­
kłutymi motylami. Dwie poprzeczki rozpinadła (B) to dwie de­
seczki, wycięte w środku na umocowanie dna. W ykonanie po­
przeczek nie wymaga objaśnień, ponieważ widzimy je do­
kładnie na rysunku, jedynie przy wycinaniu kształtu musimy 
uważać na kąt zaznaczony na rysunku, który winien w y­
nosić około 10°. K iedy już poprzeczki mamy gotowe, przy­
kręcamy lub przybijamy do spodu denko A tak, żeby po­
przeczki były oddalone o 5 cm od końców denka.

Teraz przygotowujemy wierzch C rozpinadła. Są to dwie 
deseczki gładko wystrugane, długości po 50 cm każda, tak 
przycięte, że przy jednym końcu mają po 70 mm szerokości, 
a przy drugim po 65 mm. Zestawione ze sobą tak, jak poka­
zuje rysunek, tworzą szparę przy jednym końcu 15 mm, a przy 
drugim 5 mm szeroką. Szpara umyślnie nie jest równa, ażeby 
na tym samym rozpinadle można było rozpinać motyle o roz­
maitych grubościach tułowia. Powierzchnie deseczek stano­
wiących wierzch rozpinadła muszą być idealnie gładkie, żeby
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rozpinanym motylom 
nie ścierały się o nią 
skrzydła. Przygotowa­
ne deseczki zestawia­
my przy sobie tak, aby 
tworzyły żądaną szpa­
rę, którą od spodu 
podklejamy paskiem 
płótna. Tak złączone 
deseczki przykręcamy 
lub przybijamy do po­
przeczek rozpinadła, 
uważając na szerokość 
szpary. Szpilka z mo­
tylem, przebita przez 
płótno i wpięta w ko­
rek trzyma się nieru­
chomo i dość mocno.

Na rozpinadle o 
podanych wymiarach 
można naraz rozpiąć 
od 6 do 10 motyli.

I N Ż .  E.  H A B E R M A N N  

M ATO W AN IE M ETALI
W szystkie metale techniczne ulegają pod wpływem po­

wietrza i wilgoci pewnym zmianom chemicznym, objaw iają­
cym się w utracie naturalnego połysku. Przyczyną tego jest 
tworzenie się na powierzchni czystego metalu cienkiej powłoki 
różnych związków chemicznych drogą łączenia się metalu 
z tlenem, dwutlenkiem węgla i wilgocią powietrza.



Należy rozróżnić d w a  r o d z a j e  tworzenia sią takiej 
n a l e c i a ł o ś c i  na powierzchniach metalowych. Jeżeli utwo­
rzona cienka powłoka mocno się trzyma metalowego spodu, 
to tworzy ona jakby naturalną warstwę ochronną, która chroni 
spód ten od dalszego działania powietrza i w ilgoci, jak to ma 
miejsce z cynkiem, ołowiem i aluminium. Jeżeli natomiast 
pierwotnie utworzona cienka naleciałość trzyma się spodu 
słabo, lekko odskakuje i kruszy się, to tym samym coraz nowe 
i głębsze warstwy metalowego spodu ulegają działaniu po­
wietrza i wilgoci i proces ten kończy się dopiero wtedy, kiedy 
spód metalowy jest zniszczony na wylot. Zmiany tego rodzaju 
nazywamy, jak wiadomo, k o r o z j ą  m e t a l i ;  przykładem 
pospolitym takiej korozji jest niszczenie przedmiotów żelaznych 
i stalowych przez rdzę. Chcąc niszczące skutki korozji wstrzy­
mać należy powierzchnię żelaza lub stali u s z l a c h e t n i ć ,  
tzn. pokryć sztuczną warstwą ochronną.

I w jednym i w drugim wypadku chemiczna zmiana po­
wierzchni metalowej połączona jest z niekorzystną zmianą jej 
zewnętrznego wyglądu: naturalny połysk znika, tworzą się na 
niej mniej lub w ięcej barwne naleciałości, różne plamy i za­
nieczyszczenia, jako skutek przylegania kurzu i drobnego brudu 
do miejsc zatłuszczonych. Chcąc więc nadać takim zanieczysz­
czonym powierzchniom wyglądu czystego metalu, należy 
wszystkie te zanieczyszczenia usunąć.

Zasadniczo istnieją trzy drogi do osiągnięcia tego celu:
1. mechaniczne czyszczenie,
2. odtłuszczanie,
3. chemiczne czyszczenie.
Zależnie od sposobu i stopnia stosowania tych trzech me­

tod, które można stosować oddzielnie lub też kombinować, 
otrzymujemy czystą powierzchnię metalową albo bez połysku, 
tj. w naturalnej barwie danego metalu, albo też z połyskiem, 
mniej lub więcej jaskrawym. W  pierwszym wypadku mówimy 
o m a t o w a n i u  metali, a w drugim o ich p o l e r o w a n i u .

Mając na uwadze te potrzeby, z jakimi się styka młody 
technik w swej praktyce, omówimy w pierwszym rzędzie czysz­
czenie mechaniczne i chemiczne, ograniczając się na razie do 
s p o s o b ó w  w y k o n y w a n i a  m a t o w a n i a  m e t a l i .  
Omówienie polerowania wymaga specjalnego artykułu w  je ­
dnym z następnych numerów „M łodego Technika".

M e c h a n i c z n e  m a t o w a n i e  jest identyczne z wstę­
pnym szlifowaniem powierzchni metalowej, mającym na celu 
usunąć z niej wszystkie zanieczyszczenia i plamy przed w łaści­
wym polerowaniem dążącym do nadania jej metalicznego po­
łysku.



W  najprostszy sposób odbywa się matowanie za pomocą 
szczotek, i to s t a l o w y c h ,  do metali twardszych lub m o ­
s i ę ż n y c h  do metali miękkich. Tam, gdzie chodzi o mato­
wanie grube, można używać i odpowiednich wiórów. Szczotki 
te mogą być wprawiane w  ruch albo r ę c z n i e ,  albo też 
m e c h a n i c z n i e .  Celem zwiększenia tarcia można jeszcze 
dodać mniej lub w ięcej twardego p r o s z k u  s z l i f i e r ­
s k i e g o ,  np. piasek, pumeks, szmergiel lub korund (ułożone 
w kierunku wzrastającej twardości). Tam gdzie chodzi o ma­
sowe matowanie, można się posługiwać t a r c z a m i  s z l i ­
f i e r s k i m i .

C h e m i c z n e  m a t o w a n i e  jest identyczne z proce­
sem trawienia metali za pomocą różnych płynów chemicznych; 
ponieważ płyny te często określamy jako bejce, w ięc sam 
proces trawienia nazywamy bejcowaniem metali.

Chodzi przy tym i o to, by wszystkie naleciałości na po­
wierzchni metalowej usunąć. Starczyłoby w tym celu podziałać 
na nią słabymi kwasami: siarkowym H» SO4, solnym H CL lub 
azotowym H NO:i, ponieważ tlenki, wodorotlenki i węglany, 
składające się na powstanie naleciałości, w tych kwasach się 
łatwo rozpuszczają. Jeżeli pomimo to nie stosujemy zbyt sła­
bych kwasów do matowania, to robimy to dlatego, że takie 
kwasy, po rozpuszczeniu cienkiej powłoki zanieczyszczeń, za­
czynają oddziaływać dosyć energicznie na czysty metalowy 
spód, wywiązując wodór, który powoduje, w wypadku żelaza, 
pewną kruchość metalu. Przy mocniejszych kwasach zjawisko 
to występuje w mniejszym stopniu ponieważ mocne kwasy sto­
sunkowo łatwo rozpuszczają tlenki, wodorotlenki i węglany na 
powierzchni, natomiast trudno rozpuszczają czysty metal. O d­
nosi się to do żelaza, miedzi, cynku i ich stopów. W ażną więc 
jest rzeczą stosować kwasy lub bejce do matowania w odpo­
wiedniej koncentracji.

M a t o w a n i e  ż e l a z a  i s t a l i .  1. Najprostszy sposób 
polega na stosowaniu 5% roztworu kwasu siarkowego lub sol­
nego przez krótki czas, następnym płukaniu w wodzie, dalej 
w słabym roztworze ługu, wody wapiennej lub sody, ponow­
nym płukaniu w czystej wodzie i suszeniu. Chcąc proces przy­
śpieszyć, można chemiczne bejcowanie poprzedzić krótkim 
mechanicznym czyszczeniem.

2. Do przedmiotów lanych zaleca się 1— 10%, do przed­
miotów kujnych 10% , a do stalowych 20% kwas siarkowy.

3. Do białego matowania żelaza i stali stosuje się stężony 
kwas azotowy o mocy 40" Beaume czyli 62°.



M a t o w a n i e  m i e d z i  i j e j  s t o p ó w  (mosiądzu, 
bręzu, nowego srebra). Do tego służę 2 bejce : wstępna 
i matowa.

a) W s t ę p n a  b e j c a  składa się z 200 cz kwasu azoto­
wego 36° Beaume (53% ), 1— 2 cz. dobrej sadzy i 1— 2 cz. soli 
kuchennej. Przedmioty zanurza się do otrzymania czystej po­
wierzchni, dobrze płucze w czystej wodzie, następnie zanurza 
do wrzęcej wody i po wysuszeniu daje się do bejcy matowej.

b. M a t o w a  b e j c a  składa się z 300 cz. kwasu azo­
towego 36° Beaume, 200 cz. kwasu siarkowego 60° Beaume 
(prawie 100% ), 1— 2 cz. soli kuchennej; po ostygnięciu płynu 
dodaje się jeszcze roztworu z 1 cz. siarczanu cynku w 5 cz. 
wody. Im dłużej przedmioty pozostaję w  bejcy, tym się staję 
więcej matowymi. W  razie gdyby matowa powierzchnia była 
nieładna, można ję poporawić przez przepuszczenie przez trze- 
cię bejcę : 75 cz. kwasu azotowego 40° Beaume, 100 cz. kwasu 
siarkowego 66° Beaume i 1 cz. soli kuchennej.

U w a g i .  1. Kwas siarkowy należy dodawać do kwasu 
azotowego powoli, stale mieszajęc; poczekać do ochłodzenia 
się mieszaniny. 2. Należy pracować pod wycięgiem lub na 
świeżym powietrzu ponieważ przy matowaniu wydzielaję się 
trujęce gazy —  tlenki azotu.

M a t o w a n i e  c y n k u .  Bejca składa się z zimnej mie­
szaniny równych części wagowych, kwasu siarkowego 66° 
Beaume i kwasu siarkowego 36° Beaume. Zanurzyć na krótki 
czas i w stanie suchym. Ewentualnie operację powtórzyć. Na­
stępnie płukać w  wodzie, w roztworze sody i znowu w  wodzie.

M a t o w a n i e  a l u m i n i u m .  Bejca składa się z 10% 
roztworu ługu sodowego, nasyconego solę kuchennę, która 
łagodzi działanie ługu na metal. Zanurza się na 10— 20 se­
kund, dobrze płucze, czyści drobnym pumeksem, ponownie 
zanurza do wydzielania się gazu, ponownie płucze i suszy 
w suchych trocinach.

Matowanie mniejszych przedmiotów można wykonać 
w naczyniach szklanych lub porcelanowych, a większych w na­
czyniach kamionkowych.

L E O N  R U D A W S K I  

KASETY
Prawie wszystkie kasety przedstawione na rysunkach i zdję­

ciach sę konstrukcji metalowo-drewnianej.
Drzewo może być szlachetniejsze, jak np. orzech krajowy. 

Jeżeli nie moglibyśmy dostać deszczyny orzechowej, można 
użyć olchy lub klonu; te drzewa dobrze się bejcuję i polituruję.



Najodpowiedniejszym materiałem drzewnym byłaby deszczy- 
na strugana maszynowo grubości 8 mm na boki i wieczka oraz 
grubości 5 mm na dno.

Części metalowe mogą być z mosiądzu, alpaki lub alu­
minium. Można je polerować lub matować, po czym powlec 
należy je bezbarwnym nitrolakierem. Podłużne boki i dna mogą 
być wykonane z 1 mm blachy, wieczka powinny być grubsze 
(1,5 mm). Pobocznice należy wykonać z blachy 2— 2,5 mm 
grubej.

Części drewniane łączyć ze sobą na klej, metal z drzewem 
na „cement Porsa" i gwoździki. Gw oździki dajemy właściwie 
dla ułatwienia pracy celem zabezpieczenia się przed ewen­
tualnym przesunięciem się części podczas schnięcia kleju w ści­
skach. Gw oździki powinny być mosiężne albo niklowane 
z półokrągłymi łebkami.

Kasetki przedstawione na rys. 1, 2 i 3 są wykonane z drze­
wa, tylko pobocznice i dodatkowe części mają metalowe. 
W ieczka otwierają się na gwoździkach wbitych w pobocznice.

Kaseta p i e r w s z a  ma naroża podłużne uformowane do 
kąta prostego.



Naroża kaseły d r u g i e j  są zaokrąglone.
Kaseła t r z e c i a  ma wszystkie krawędzie podłużne, 

wieczka i spodu zaokrąglone; do tych zaokrągleń dostosowano 
kształt pobocznie.

Pobocznice i dno kasety c z w a r t e j  wykonano z bla­
chy, zagiętej na obydwu końcach pod kątem prostym; podłuż- 
nice i wieczko są z drzewa.

Kaseta p i ą t a  ma podłużnice i dno wykonane z blachy 
zgiętej wzdłuż boków pod kątem prostym. Pobocznice i w iecz­
ko są drewniane. W ieczko powinno być nieco szersze od 
spodu i wystawać z przedniej strony.

W szystkie wieczka dotąd omawiane powinny mieć jedną 
dolną krawędź podłużną, niżej osi obrotu zaokrągloną, ina­
czej wieczka nie można by odchylić.

Kaseta s z ó s t a  jest w całości wykonana z drzewa. 
W ieczko zdejmuje się. Dokoła kasety biegną dwa paski taś­
mówki. Służą one do dekoracji i utrzymują wieczko we w ła­
ściwym położeniu. Górny pasek taśmówki jest nieco wysu­
nięty ponad górną krawędź spodu, a dolny zakrywa połącze­
nie dna z pobocznicą. Na górnej powierzchni wieczka przy­
kręcono dwa klocki drzewa o przekroju prostokątnym na pod-



sławce mełalowej. Słu­
żę one jako uchwyty do 
podnoszenia w ieczka.

Podłużnice i dno kasety s i ó d m e j  wykonano z drzewa. 
Pobocznice i w ieczko sę metalowe. W ieczko należy wykonać 
z blachy 1,5 mm; wchodzi ono między podłużnice i pobocz­
nice, występujęc tylko z przodu występem poza podłużnicę. 
W ystęp ten służy jako uchwyt do odchylania w ieczka. Otwiera 
się ono na dwóch kolcach, które należy uformować na obydwu 
tylnych końcach w ieczka. Na długość kolców należy blachę 
na w ieczko przycięć dłuższę. W  metalowych pobocznicach 
należy w  miejscach, gdzie będę w chodziły kolce, nawiercić 
odpowiedniej głębokości dołki.
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Kaseła ó s m a  ma podłużnice, dno i wieczko wykonane 
z blachy, pobocznice i pręty o przekroju kwadratowym z drze­
wa. W ieczko zdejmuje się. Pręty, obiegajęce w poprzek 
wieczka kasety i podłużnice, utrzymuję w ieczko we właści­
wym położeniu. Części metalowe do prętów należy przytwier­
dzić klejem i krętkami od spodu, podłużnice należy przykleić 
do pobocznie i przybić gwoździkami z wierzchu.

W ymiarów nie podano, gdyż wielkość kasety zależy od 
jej przeznaczenia.

Kasety należy wykonać jak najstaranniej.

A.  Z A F R A Ń S K I ,  ucz. lic . Rów ne

G RZEJN IK ELEKTRYCZN Y

Dla wykonania podstawki grzejnikowej do imbryka po­
trzebny jest nast. m a t e r i a ł :  kawałek cienkiej miki o w y­
miarach 100X120 mm; blacha żelazna 0,5 mm o wymiarach 
4 20X 140  mm; blacha angielska biała o wym. 4 6 0 X 4 8 X 0 ,5  
mm; azbest o wym. 2 8 0 X 1 4 0 X 3  mm; drut oporowy chromo- 
nikielinowy (j) 0,2 mm, długości 6,3 m; 1 wtyczka; 6 koralików 
szklanych. Oprócz wymienionych przedmiotów kupujemy 
imbryk o średnicy 140 mm i kształtach jak na fotografii.

S p o s ó b  w y k o n a n i a :  Na papierze kreślimy figurę, 
jak na rys. 2A o podanych wymiarach. W ycinamy ję i przy- 
kładajęc do miki wycinamy dwie takie same figury. Następnie



nacinamy lekko nożykiem boki miki w odstępach 1 mm i przy­
stępujemy do nawijania drutu. Dzielimy go wpierw na dwie 
równe części (nieprzerwane), przewlekamy przez otworki a i b 
(rys. 2) i nawijamy na mikę. Drut ma być wciśnięty do poprze­
dnio zrobionych nacięć i regularnie nawinięty. Przerwy w dru- 
cie są n i e d o p u s z c z a I n e. Po nawinięciu drutu wycinamy



z azbestu dwa krążki o r =  65 
mm i dwa takie same z blachy 
żelaznej oraz jeden krążek z 
blachy żelaznej (rys. 3) o boku 
90 mm X  15 mm nitujemy 
w jednym z narożników. Teraz 
formujemy z blachy angielskiej
0 wym. 460 X  48 X  05 mm 
kołnierz o promieniu 72 mm
1 końce łączymy na nity (np. 
zdjęcie). Dolną krawędź koł­
nierza zaginamy do wnętrza 
(rys. 1A) na 3 mm i w y­

cinamy w odległości 20 mm od dołu (rys. 1. B.) w miejscu 
obojętnym otwór na wtyczkę, którą poprzednio obcięliśmy do 
połowy i w której wywierciliśmy otwór na gwóźdź (rys. 4 a i b).

G d y wszystko jest przygotowane, należy wypróbować 
działanie grzejnika. Czynimy to w sposób następujący: na 
krążku azbestowym kładziem y mikę z uzwojeniem, a końce 
(+  i — ) łączymy z sznurem instalacyjnym i z prądem. O ile 
drut rozgrzewa się słabo (badamy to w cłemności), należy 
centymetr za centymetrem odcinać, aż całe uzwojenie będzie 
równomiernie rozgrzane do czerwoności. Za dużo nie wolno 
odcinać, gdyż drut może się łatwo stopić. Po próbie, w czasie 
której mika się wydymi i azbest zmieni kolor na bielszy, mo­
żemy złożyć wszystkie warstwy w kolejności, jak na rys. 1, 
i spiąć z trzech stron blaszkami.

Krążek blaszany o r =  70 mm kładziem y na dno. W  otwór 
w kołnierzu wkładam y wtyczkę i przetykamy gwoździem, który 
wystarcza, aby wtyczka nie wypadała, i doprowadzamy do 
niej końce drutu izolowane koralikami. Całość nasuwamy 
ciasno na imbryk na wysokości 20 mm i grzejnik jest gotowy.

Wartości ilościowe obliczamy na rozstawie wzoru:
O  ___  W ____ 220 (v o l! )

J 1,06 (n a jw yższe  d o p u szcza ln e  na tę żen ie )

R =  207,5 Dzieląc całkowity opór przez opór 1 m drutu
chromonikielowego, który wynosi 34 obliczymy długość 
drutu: 207,5 : 34 =  6,1 m. Czas zagrzania 1 szklanki herbaty 
wynosi 13 min.

U w a g a :  grzejnika nie wolno ustawiać na stole bez pod­
stawki, gdyż wypali miejsce pod grzejnikiem . Przy nalewaniu 
wody do imbryka należy zwracać uwagę, aby żadna kropla 
wody nie dostała się do grzejnika, albowiem przy zagrzewaniu 
może przepalić się drut.



W . M .

FUTERAŁ DO APARATU FOTOGRAFICZN EGO

Futerał to po prostu skórzane pudełko kształtem i rozmia­
rami przystosowane do kształtów i rozmiarów aparatu (rys. 1). 
Opiszemy wykonanie futerału np. dla popularnego Kodaka 620 
o zdjęciach 6 X 9  cm. Całkowita długość futerału, rozłożonego 
jak siatka geometrycznej bryły , wynosić będzie 43,5 cm, sze­
rokość zaś 10 cm. Boki będę długie po 15, a szerokie po 4 cm.

Jako materiał wybieramy skórę cielęcą, garbowaną w chro­
mie fzw. chrom cielęcy. Garbowanie, jak wiadomo, polega 
na działaniu na skórę pewnymi ciałami nazwanymi garbnikami, 
które wnikając we włókna surowej skóry łączą się z jej b ia ł­
kiem, przy czym nie tylko ją konserwują, ale przysparzają jej 
też elastyczności i wytrzymałości. Takim garbnikiem może też 
być metal —  chrom. Jeśli wygarbowaną skórę —  a tylko taką 
posługujemy się przy naszych pracach —  nałniemy i okaże się, 
że w nacięciu jest ona barwy zielonawej, niechybny to będzie 
znak, że garbowana jest ona chromem. Przy zakupie skóry 
zważać na jej giętkość i na to, by przy zginaniu nie łamała 
się. Na boki futerału weźmiemy skórę sztywniejszą: np. chrom 
jałow iczy. C a ły  futerał od wewnątrz wysłać musimy miękkim 
materiałem, np. flanelą lub aksamitem.

Jak przy wszystkich pracach w  skórze, musimy wpierw spo­
rządzić model z tektury na podstawie rysunku technicznego 
(rys. 2). Kreślimy więc oś A — B; w pewnym jej miejscu pro­
wadzimy prostopadłą do niej, przecinającą ją na tej prosto­
padłej odmierzamy po obu stronach osi po 5 cm. Otrzyma­
liśmy punkty C i D. Od nich to prowadzimy w górę prosto­
padłe (a więc równoległe do osi). Otrzymaliśmy w ten sposób 
szerokość głównej powierzchni futerału. G dy na osi okre­
ślimy 43,5 cm i od tak uzyskanego punktu poprowadzimy do 
osi prostopadłe, zamkniemy całą główną powierzchnię futerału. 
Z jednej jej strony rysujemy bok futerału w sposób podobny 
do wyżej omówionego. W ęższe jego boki zaokrąglamy łu- 
kiem o promieniu 2,1 cm. W  rysunku jego zważyć musimy na 
następujący szczegół: futerał musi być szczelny, skóra głównej 
powierzchni obejmować musi boki tak ściśle, by po zamknięciu 
futerału jego wieczko nie odstawało od boków. W  tym celu 
trzeba z jednej strony (na rysunku zewnętrznej) na przestrzeni 
10 cm od dołu ku górze odciąć od boku skrawek takiej sze­
rokości, jak gruba jest skóra głównej powierzchni, którą na 
rysunku przyjęliśmy jako 2 mm. Na ten odcięty skrawek do 
boku przyszyta zostanie później skóra głównej powierzchni 
futerału, która odcięty skrawek boku uzupełni do pierwotnej



szerokości boku łj. do 4,2 
cm.

W  końcu na boku za­
znaczamy miejsca naszycia 
pasków (2— 3 cm do gór­
nego brzegu boku). Możemy 
jeszcze odcięć górne kąty 
głównej powierzchni futerału.

Według rysunku tech­
nicznego wycinamy z tektu­
ry modele a, według tych 
wycinamy część główną i 
2 boki. Nim jednak przy­
stąpimy do właściwej pracy, 
tj. do szycia, przygotować 
musimy drobiazgi, do któ­
rych przede wszystkim na­
leżą paski. W iadomo, że 
futerał nosi się na pasku. 
By jednak jego długość mo­
żna było dowolnie regulo­
wać, przygotowujemy trzy 
paski: dwa krótsze ze spin­
kami po 7 cm i jeden dłuż­
szy do 60 cm, na którego 
obydwu końcach wybijemy 
dziurki. Szerokość wszystkich 
jednakowa: 1 — 1,5 cm. Krót-



sze paski, kłóre opatrujemy w spinki, przyszyte zostanę do bo­
ków, dłuższy zaś wpięty będzie w spinki krótszych. Na dłuż­
szym, jak to już wspomnieliśmy, wybijem y dziurkaczem cały 
szereg dziurek, możemy go więc różnie wpinać w spinki, a tym 
samym dowolnie regulować długość całości.

Spinki osadzamy w następujący sposób: w odległości 2— 3 
cm od jednego z końców paska wycinamy nożem prostokątną 
dziurkę dla kolca spinki. Następnie 2— 3 centymetrowy koniec 
paska, stanowiący podgięcie, ścinamy po stronie lewej (mizdra). 
Nasuwamy na pasek spinkę tak, by kolec jej wystawał na 
liczku paska przez wyciętą prostokątną dziurkę. Ścięte pod­
gięcie, uprzednio dobrze po stronie mizdra namoczone, by 
skóra przy zginaniu nie pękała, podginamy pod oś kolca 
(rys. 3). Następnie nawlekamy na pasek „śluw kę", tak zeszytą, 
by w niej zmieścił się drugi pasek. Umieszczamy ją w odle­
głości 1 cm od spinki i to tak, by zszyte jej końce znalazły 
się po stronie lewej paska. Na nią nakładamy podgięcie paska 
i wszystko razem sklejamy i przyklejamy w oznaczonych na 
rysunku technicznym miejscach do boków futerału. Tak przy­
klejone paski przyszywamy do boków ściegiem „m aszyno­
w ym ", używając do tego mocnych nici siodlarskich (rys. 4).

W  ten sposób z grubsza przygotowaliśmy wszystkie części 
do szycia. Trzeba jeszcze każdą część od wewnątrz podkleić 
podszewką, która winna być o kilka mm mniejsza od skóry, by 
z wnętrza futerału później nie wystawała.

Boki (do których już uprzednio przyszyliśmy paski) zszy­
wamy z główną powierzchnią z obydwu stron na przestrzeni 
10 cm i dołem wokół ich zaokrąglenia. Górą powierzchnia 
musi być ruchoma; będzie ona stanowiła rodzaj w ieka, zamy­
kającego futerał. Pozostały otwór musi być dość duży, by 
wkładanie i wyjmowanie aparatu nie nastręczało trudności. 
Szyjem y ściegiem „kraw ędziowym ".

Jest to nowy sposób szycia, nie odbiegający jednak w iele 
od znanego już „m aszynowego" sposobu. O bydw ie skóry



ustawiamy do siebie pod kątem prostym: główna część po­
wierzchni przystawać musi do boku. Dobrze by było tak zło­
żone części przyłożyć na jakiś prostokątny pieniek i opasać 
je rzemieniem, by się nie ruszały. Bierzemy krzywe szydło 
i przekuwamy nim w odległości co najmniej 2 mm od brzegu 
skór obydwie skóry, ale nie na wylot, lecz tak, by szydło łu- 
kiem przeszło przez grubość obydwu skór. W lot i wylot dziurki 
znajdą się więc na liczkach, a mizdro pozostaje nienaruszone. 
Przez dziurkę przewlekamy nić (jeśli używamy igły, to krzy­
w ej). W  pewnym odstępie od pierwszej dziurki (3— 4 mm) 
przekłuwamy w ten sam sposób drugą dziurkę, przez którą 
przeciągamy z jednej strony jeden koniec nici, a z drugiej 
drugi koniec nici, by powstała pętla. Nici mocno przyciągnąć! 
Przekłuć trzecią dziurkę, znów przewlec końce nici, by znów 
powstała pętla itd. Lepiej nam to uzmysłowi rysunek 5. Zwa­
żać tu musimy na to, by dziurki przekłuwać w  równych od­
stępach, by równo przyciągać nici, by ścieg biegł jedną linią 
(naznaczyć ją sobie przed szyciem ołówkiem ), bo przy tym 
sposobie szycia ścieg leży z obydwu stron na liczku skór 
i każda niedokładność jest widoczna.

Po zeszyciu należy osadzić zamek i zatrzask w  miejscach 
uwidocznionych na rysunku technicznym oraz wyczyścić tuterał.

J A N  T R Y J A R S K I

BUDUJM Y LA TA W C E
Zbliża się upragniony czas wakacyj. Obok wielu rozrywek 

miłą zabawą zarówno dla starszych jak i dla m łodzieży jest 
puszczanie latawców. Nieraz zapewne każdy z nas próbował 
je budować, jednak nie zawsze osiągaliśmy zadowalające rezul­
taty. Abyśmy mogli zbudować dobry latawiec, zaznajomimy 
się pokrótce z teorią jego budowy.

Na rysunku 1 przedstawiono latawiec, znajdujący się 
w strumieniu powietrza. Cząsteczki powietrza biegnące z szyb­
kością V  uderzają o powierzchnię latawca, ześlizgują się i w y­
chodzą spodem. Z tyłu latawca powstaje rozrzedzenie powie­
trza, a więc i różnica ciśnień między stronami a i b (szybkość 
od strony b jest równa o). Tę nadwyżkę ciśnień nazywamy 
ciśnieniem prędkości i możemy ją wyznaczyć ze wzoru:
q =  m v2 gdzie q =  ciśnienie prędkości, m =  gęstość po­

wietrza, a v =  prędkość.
Siła ta przypada na jednostkę powierzchni, a więc po­

mnożona przez płaszczyznę całkowitą latawca daje nam siłę 
wypadkową prostopadłą do jego powierzchni. Jest ona za-
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leżna od szybkości wiatru i wysokości, na której znajduje się 
latawiec. Siłę tę (P) rozkładamy na dwa kierunki (rys. 2): pio­
nowy i wzdłuż sznurka. Siłę pionową Pn nazywamy siłę nośną, 
która unosi latawiec w górę. Musi być ona większa od ciężaru 
latawca (Pn G). Si ła Po znosi się przez sznurek, dzięki czemu 
latawiec nie ma ruchu poziomego, tylko pionowy. W ielkość 
siły Pn zależna jest od kąta natarcia latawca («), a kąt ten od 
wysokości, na jakiej on się znajduje i długości sznurka. W  celu 
uzyskania stateczności latawca doczepiamy do niego tzw. 
„ogon" i sznurek mocujemy tak, aby siła Po, która działa na 
całej powierzchni, nie w ywołała dużego momentu gnącego 
i nie złamała szkieletu latawca. G dy puścimy latawiec, siła 
Pn zaczyna rosnąć, osiąga swoją wartość największą, następnie 
maleje i przy pewnej jej wartości następuje równowaga mię­
dzy siłami działającymi na latawiec, czyli nie może on się wyżej 
unieść. Jak widzimy, żeby latawiec dobrze funkcjonował, musi 
odpowiadać następującym warunkom:

1. musi być odpowiednie pochylenie płaszczyzny (kąt 
natarcia musi być w iększy od O , a mniejszy od 90°),

2. latawiec powinien być lekki w  stosunku do powierz­
chni nośnej,

3. jak najbardziej statyczny,
4. mocny, aby się pod wpływem  wiatru nie złamał.
Teraz rozpatrzymy budowę kilku latawców. Najprostszym

w budowie i unoszącym się przy małym wietrze jest latawiec 
przedstawiony na rysunku 4. Składa on się z dwóch listewek 
długości 75 cm, szerokości 20 mm i grubości 7 mm (1, 2), skle­
janych w  środku pod kątem prostym i zbitych gwoździem 
(rys. 5). Końce listewek ścinamy tak jak wskazuje rysunek 6, 
i w  miejscu a robimy rowek. G dy listewki są zbite, przez 
wszystkie cztery rowki przeprowadzamy sznurek wg rysunku 4, 
i szkielet latawca jest gotowy. Oklejam y go mocnym papie­
rem do pakowania (niezbyt grubym). Najpierw smarujemy 
listwy i nakładamy je na równo rozłożony papier, który na­
stępnie naciągamy tak, aby na całej powierzchni nie było fałd. 
Papier wystający poza sznurki obcinamy równo w odległości 
4 cm od sznurka i przyklejam y go wg rysunku 7. Robimy 
teraz ogon z pasków papieru długości 30 cm i szerokości 5 cm, 
które przekładamy przez pętelki zrobione na sznurku (rys. 8). 
Długość ogona powinna wynosić około 2 m. Jak umocować 
sznurki i ogon, wskazuje rysunek 9 (listewki z przeciwnej strony 
niż sznurki).

Bardzo efektownym jest latawiec przedstawiony na rysunku 
10. Składa się on podobnie jak poprzedni z listewek 1 i 2 
obciągniętych sznurkiem oraz przyklejonego papieru. Ogon
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wynosi około 3 m długości; sznurki przytwierdzamy wg ry­
sunku 10 i 11.

Odmianą latawca przedstawionego na rysunku 11 jest lata­
wiec zbudowany z jednej listwy głównej ( 1) i drugiej wygię­
tej (2), która jest naciągnięta sznurkami (rys. 12).

Latawce typu amerykańskiego są tak zbudowane, że nie 
potrzebują ogona. Najprostszy z nich przedstawiono na rysunku 
13 i 13a. Składa się on z czterech cienkich listewek podłużnych



(1, 2, 3, 4), kłóre na końcach oblepione są papierem (p. rysu­
nek); listewki 5 i 6 mają za zadanie utrzymywać w stałej odle­
głości listewki podłużne. Ze względu na to, że latawiec ten 
lata dobrze przy dużych wymiarach, zamiast papieru używamy 
materiału (najlepiej jedwabiu), który jest przylepiony do liste­
wek podłużnych według rysunku 14 (listewki nie są z sobą 
połączone). Chcąc uruchomić latawiec, wstawiamy zamiast 
listewek przymocowanych na stałe (5 i 6) rozporki, które mo­
cujemy w  otworach przedstawionych na rysunku 15. Konstruk­
cja ta ułatwia nam przenoszenie latawca.

Latawiec składany i bardzo dobrze latający mamy przed­
stawiony na rysunku 16. Pokryty on jest materiałem (a, b). 
W  miejscach 1, 2, 3 i 8 brzegi jedwabiu są tak zaszyte, aby 
przez nie można było przełknąć pręty z bambusu. Na końcach 
głównej listwy pionowej (c) zrobione są haczyki, do których 
przymocowane są linki 4, 5, 6 i 7, obiegające obwód latawca 
i napinające całość.

Znacznie kosztowniejszym ze względu na swoje wymiary 
jest latawiec przedstawiony na rysunku 17. Wymaga on gru­
bej linki, którą należy przymocować do kołowrotka wbitego 
silnie w  ziemię. Umocowanie pokrycia musi być wykonane 
mocno i starannie. Rodzaje i kształty latawców mogą być 
różne, a podane powyżej należą do najbardziej charaktery­
stycznych. Przy budowie latawca własnego pomysłu radzimy 
zacząć od latawców mniejszych, gdyż musimy zdobyć doświad­
czenie, niezbędne przy budowie większych.

M I R O S Ł A W  S T R O N S K I ,  Z ao lz ie

M ODEL LA TA JĄ C EJ RA K IETY „LAD-M IR  13"
Podany rysunek modelu należy narysować w  naturalnej 

w ielkości na papierze milimetrowym.
K o n s t r u k c j a  modelu rakietowego jest bardzo łatwa. 

Składa się ona: 1) z kadłuba, 2) 4 skrzydełek, 3) śmigła, 4) gu­
my jako środka napędowego.

M a t e r i a ł  potrzebny do wykonania modelu:
1) 24 kawałków szpilki (80 cm) (J) 2 mm,
2) 15 dm2 dykty grubości 1 mm,
3) 2 kawałki drzewa lipowego,
4) V2 m drutu stalowego 0  1 mm,
5) 18.6 m gumy 2 X 2  mm,
6) 1 kawałek bambusu,
7) 10 cm drutu aluminiowego 0  6 mm,
8) 50 m nici do szycia (zw ykłe maszynowe),



9) 3 arkusze papieru jedwabnego,
10) klej.

W y k o n a n i e .
1) K a d ł u b :  W ycinamy z dykły 6 żeberek kszłałłu koła 

(pałrz rysunek 2— 7) o rozmiarach:
2 żeberka (J) 65 mm
3 „  „  80 „
4 li II 70 ,,
5 żeberek „  60 „
6 ii ,1 48 ,,
7 „  „  30 „

1 żeberko wycięć z drzewa lipowego (p. rys.) 0  30 mm.
W  każdym żeberku robimy 8 zagłębień. Zagłębienia łe 

nie mogę być głębsze aniżeli grubość szpilki i muszę być 
umieszczone w równych odstępach. Nasfępnie bierzemy 8 szpi­
lek i przymocowujemy do przygotowanych już otworków 
(wgłębień) na powierzchni żeberek za pomocę nitki i kleju.

2) S k r z y d e ł k a :  cztery jednakowo duże skrzydełka 
wykonujemy ze szpilek w ten sposób, że bierzemy 2 szpilki: 
jednę 60 cm, drugę 37 cm długę. Jedne końce połęczymy za 
pomocę bambusu (p. rys.), a drugie przymocowujemy do ka­
dłuba (p. rys.), szpilki trzeba zatem wygięć odpowiednio, aże­
by uzyskać kształt wyrysowany na rysunku. Dalsze 3 skrzydełka 
przymocujemy na co drugiej szpilce kadłuba (wg rysunku).

Po przymocowaniu skrzydełek do kadłuba przytrzymujemy 
je z każdej strony dwiema poprzeczkami (ze szpilki), dla za­
bezpieczenia przed ewentualnym spaczeniem pod naciskiem 
powietrza.

3) Ł o ż y s k o :  sporzędzamy z drutu alumioniowego 
0  6 mm i długości 10 cm. Drut należy trochę spłaszczyć i do­
piero potem przystępie do zaginania (według rysunku). Na­
stępnie należy wywiercić 2 otwory (dla osi) w oznaczonych na 
rysunku miejscach.

4) O ś : wykonujemy z drutu stalowego o takiej średnicy, 
aby przeszła przez otwory wywiercone w łożysku. Łożysko 
wraz z osię przymocowujemy do dolnej szpilki kadłuba i to 
w ten sposób, że pomiędzy łożysko i szpilkę wkładamy kawa­
łek drzewa celem przedłużenia łożyska.

5) Ś m i g ł o :  wycinamy z drzewa lipowego i nakładamy 
na oś (p. rys. „ ło żysko"). Ś m i g ł o  w ł o ż y ć  o d w r o t n i e !

6) G u m a .  Gumę składamy na 30 części (po złożeniu 
długości będzie wynosiła 62 cm), następnie zwięzujemy i jeden 
koniec przytwierdzamy do osi, drugi —  do końca kadłuba wg 
rysunku 1 i „ło żysko". Przed pękaniem gumę chronimy, sma­
rując ję glicerynę.



S k a lo i  1 1 0  k o n s l r  M  S l r o ń s k t
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Tak sporządzony szkielet N  
rakiety oblepiamy jedwabnym C) 
papierem. Szkrzydełka obie- 
piać z obu stron.

Model ten podobny jest do prawdziwej rakiety i wzlatuje
przy spokojnej pogodzie do 60 m pod kątem 110", wracając
pod tym samym kątem. W ypuszczamy go z ręki albo z ziemi.



W DZIEDZINIE ODZIEŻY ROBOCZEJ POTRZEBNE W YNALAZKI
Nawet kapryśna moda jest konserwatystką w sprawach 

odzieży. Nasze ubrania codzienne mało zmieniły się w ciągu 
ostatnich stukilkudziesięciu lat. Uważamy je za możliwe, bo 
przywykliśmy do nich; sę one jednak niewygodne nawet przy 
lekkich ruchach, przy pracy zaś przeszkadzaję i same znie- 
kształcaję się —  staje się z nich w  krótkim czasie zmiętoszony 
łach. O dzież robocza tak jak każda odzież przeznaczona do 
specjalnego celu musi różnić się od domowej —  musi być do­
stosowana do ruchów, materiał na nię powinien być dobrany 
celowo i krój też celowo obmyślany. Zasada celowości pozo­
staje jednak zasadę: w praktyce powtarzane sę z uporem te 
same tradycyjne najniepraktyczniejsze kroje prastarych części 
ubrania. W eźm y np. płaszcze majęce chronić od deszczu —  
zapinane one sę z reguły na guziki od przodu. Błędu tego 
uniknęli tubylcy Am eryki Południowej: ich odwieczny strój
podróżny „p a la" to okrycie kroju ornatu, spływajęce szeroko 
po plecach i przodzie ciała i pozostawiajęce swobodę rękom, 
okrytym po łokcie.

I w  Europie ludzie moknę, lecz jakoś nikt nie pomyślał 
o zaaklimatyzowaniu w naszym odzieżostanie „p a li"  —  wzór 
w ydaw ał się zbyt egzotyczny. A le  konieczność zmusza do w y­
nalazków —  gazeciarze berlińscy dość mieli moknięcia w mary­
narkowych garniturach; w  płótnach namiotowych 5 5 X 180  cm 
powycinali otwory na głowę i płachtę takę okrywali się po- 
czynajęc od ręk na kierownicy roweru aż po bagażnik z gaze­
tami. Pomysł ten spodobał się inżynierowi głowięcemu się od 
dawna nad skrojeniem okrycia dla ludzi pracujęcych w kamie­
niołomach, przy robotach ziemnych itp. Zaczęł ulepszać 
płachtę gazeciarskę i stworzył wzorzec nowoczesnej osłony 
do pracy na deszczu: szeroki płat na plecach, sięgajęcy na 
boki i ramiona po łokcie i przytroczony do ciała podszytym od 
spodu pasem, na g łow ie kaptur, od przodu płat tylko do pasa, 
bo całość przeznaczona jest do pracy w  pozycji pochylonej. 
Osłona ta, nagrodzona rok temu na konkursie tygodnia ochrony 
pracy, jest obecnie wprowadzana w użycie na robotach pu­
blicznych w Niemczech.

Czy i u nas nie należy sięgnąć do wzorów innych niż „m a­
rynarka" i „jesionka"? Źródeł mamy dotychczas w ięcej niż 
Niemcy, bo źródłami tymi sę zanikające stroje ludowe. Jakże 
doskonale do ostrego klimatu Podhala dostosowane sę —  
rzadko tkane, lecz na gęsto zbiłe w  foluszu —  wełniaki gó­
ralskie; pierwszy zbadał to i stwierdził prof. dr W . Gądzikie- 
w icz, lecz nie skorzystali jeszcze z tych badań praktycy. Łapcie



Poleszuków fo celowo pomyślany sprzęt raczej niż obuwie do 
brodzenia po moczarach; w ie o tym każdy, kto polował w tzw. 
woderach i zarzucał je , aby na pokłute o sęki nogi nałożyć 
nieocenione łapcie.

W  dziedzinie odzieży roboczej potrzebne sę wynalazki. 
Czekają one na tych, którzy podpatrzą zalety i tajemnice celo­
wości łapci, kierpców, naodziewków, guni, świtek i nawet naj­
zwyczajniejszego kapelusza słomkowego. Zbliżające się wa­
kacje sprzyjają zajęciu się tym zagadnieniem.

O wszelkich ciekawszych pomysłach w tej dziedzinie infor­
muje wyd. Instytutu Spraw Społecznych „Przegląd Bezpieczeń­
stwa Pracy" w specjalnym dziale pt. „P rzykłady —  Pomysły —  
Udoskonalenia".

PORADNIK TECHNICZNY

KITY

a) K i ł y  o g n i o t r w a ł e :
1. Z m ieszać o p iłk i że lazn e  z drobnym , czysłym  piaskiem  rzecznym  

i św ieżo  w ypalonym  w apnem , zaro b ić  w od ę na gęstaw e ciasto.
2. D robne op iłk i że lazn e  nie zoksydo w an e zm ieszać z suchę, m ielonę  

glinę, b io ręc na 100 g o p iłek  50 g g liny, zarob ić na ciasto ocłem  spirytu­
sow ym . Kit łen szyb ko  w ysycha.

3. Z m ieszać 120 gram ów  o p iłek  że laznych  z 60 gramami 
łonu i 30 gram am i glinki szam otow ej; ugniatać m ałym i kawałkam i jak  za- 
cie reczk i, następnie po w yrobien iu  d o d ać w od y m ocno oso lonej tyle, aby  
utw orzyć d a jęce  się sm arow ać ciasto. W o d ę  n a jlep ie j oso lić w ten sp o só b : 
w syp ać do szklanki w o d y  dobrę łó żk ę  soli, zam ieszać, zostaw ić w  spokoju  
na g o d z in ę , dw ie, zn ów  zam ieszać, dać się  ustać, z lać z w ierzchu w od ę  
i użyć tyle, ile  p otrzeba do kitu.

4. 80 gram ów  o p iłek  z lanego że laza , 100 g o p iłek  że laznych  z  ku­
tego , 10 g soli am oniaku i 5 g siarczku rtęci utłuc razem , rozp row adzić  
w od ę na ciasto, sm arow ać pęknięte m iejsca cienko , do b rze  ścisnęć i zosta­
w ić w spokoju  na tydzień.

5. O p iłk i że lazn e  zm ieszać p ó ł na p ół z mękę i zarob ić na ciasto  
osolonę w odę, posm arow ać p ękn ięcia  czy  złam ania, z ło ży ć , pow oli m ocno  
nagrzać.

6. Zm ieszać w rów nych częśc iach  m ielonę gum ę arabskę, op iłk i ż e ­
lazne i g ips, w y p e łn ić  nimi p ękn ięcia , zw ilżyć w oda. Kit ten jest n iew raż­
liw y na og ień  i w odę.

7. 5 dkg o p iłek  że laznych , tyleż p rzesian eg o  p op io łu , tyleż soli 
i ty leż ałunu, zag n ieść z p ół kg m iękkiej g liny na ciasto, którym sm aru­
jem y szpary i p ękn ięcia  w p iecykach  p okojo w ych , p łytach kuchennych itp.



b) K i ł y  r ó ż n e :

K i ł  d o  s k ó r y :  N am oczyć dobry klej stolarski (kosłny) na noc
w zim nej w o d zie , w yjąć, w ło ży ć  w kubek, w staw ić w rondelek  z gotującą
w odą, rozp u ścić nie d o d a jąc w ody. Na 100 g kleju w lać 20 g g liceryny  
i w sypać 30 g tzw. popularn ie krom kalu (C a li chrom ali). Dwa osobne
kawatki skóry b ędą się do b rze  trzym ały, je że li je  posm arow ać, z ło żyć  
i do b rze  przycisnąć.

K i t  d o  t r z o n k ó w  i r ą c z e k :  R ozpuścić trochę kalafonii w ku­
b eczku , w staw ionym  w gotującą w od ę, k ied y  b ęd z ie  p łynna, do d ać tyle  
kredy szlam ow anej, ab y  się  zro b iło  ciasto, d a jące  się sm arow ać. M ożna  
tym kitem p rzyk le jać  trzonki od  noży itp.

K i t  d o  m e t a l i  i s z k ł a :  Pokost kopalow y, pokost lniany, o le j
terpentynow y i klej stolarski rozp uszczony, jak  op isano przy kicie do skóry, 
zm ieszać z g lejtą ołow ianą, w apnem  i b ie lą  cynkow ą.

K i t  d o  k a 11 i :
1. Z aro b ić  m iałką g lin ę , m ąkę ziem niaczaną i sól kuchenną zimną 

w odą na gęsfaw e ciasto.
2. Z arob ić kredę szlam ow aną białkam i od  ja jek .

RÓŻNE PO RAD Y
J a k  u s u n ą ć  s t a r e  f a r b y  o l e j n e  z e  s p r z ę t ó w ?
M ożna je  op alić  za pom ocą dm uchaw ki, przy czym  stara farba c z ę ­

ściow o się  spala, częśc io w o  m ięknie, tak, że  łatw o szpachtlą d a je  się  
usunąć. Drugi sp osó b  usuw ania resztek starych farb : za pom ocą ługu so ­
do w eg o , czyli żrącego , lub m ieszaniny w apna g aszo n eg o  i zw yczajn ej 
sody. Taką m ieszaniną zarob ion ą  na p ap k ę  sm aruje się  pow ierzchnię ,
pokrytą farbą, pozostaw ia się p rzez p ew ien  czas i potem usuwa. Farba  
schodzi w zu p ełno ści. M usi się jed nak  potem  b ard zo  d o k ład n ie  zm yć 
w szystk ie resztki gorącą w odą, aby nie został ślad ługu i użytych m ate­
ria łów  żrących , g d y ż  p óźn ie j na tym by się n ie trzym ała nowa warstwa  
farby. D latego też używ a się chętnie j trzeciego  sposobu p o leg a ją ceg o
na stosow aniu p łyn ów  i past, b ęd ących  zazw ycza j m ieszaninią ro zp u szcza l­
ników  do farb i lakierów . Jako takie rozpuszczaln ik i w cho dzą  w rachubę  
benzol, b enzyna, terpentyna, tró jch loroetylen  itd. O czy w iśc ie , że istnieją  
też gotow e środki do usuw ania starych farb, które za zw ycza j n a jlep ie j 
sp ełn ia ją  to zad an ie , g d yż są o d p o w ied n io  p rzyrządzo ne i zaw iera ją  m ię­
dzy innymi składniki p o w o d ujące , że  dany środek w ysycha szyb ko  i nie  
ścieka ze ścian p ionow ych , tylko trzyma się  ich, ab y rozpuszczaln ik i m ogły
siln ie dz ia łać . W  każdym  razie po usunięciu  starej farby, pow ierzchnię ,
którą chcem y św ieżo  po lak ierow ać, na leży  d o skonale zm yć i w yczyśc ić .

Rękopisów redakcja nie zwraca.
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św. W o jc iecha  w Poznaniu, na papierze  z w łasnej fabryki , .M alta'*.
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Firma polska, chrzęści fańska

BRACIA LILPOP, SZULC & S-ka
Teł. 34-50 PO ZN A N , Al. Marsz. Piłsudskiego 4 Tel. 34-80
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państwowych i prywatnych.
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