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Introducere

Confectionarea de unelte si echipamente
in atelier reprezinti partea principali a
hobby-ului ingineriei de machete pentru
unii, dar pentru alfii este consideratd o
corvoadd, numai fabricarea de modele
fiind principala preocupare, Adesea,
insd, apare nevoia de scule care nu pot
fi intotdeauna achizifionate sau poate
sunt necesare intr-un moment in care
obfinerea lor nu este convenabils. in
aceste cazuri, confectionarea uneltelor
necesare sau a oncarui alt lucru devine
singura solutie posibili.

Motivele reticenjei in a decide fabricarea
acestor articole sunt convingerea generala
ci fabricarea lor va necesita foarte mult
timp sau ci vor fi necesare materiale
speciale. Niciunul dintre aceste motive
nu este real - toate uneltele descrise in
aceastii carte pot fi fabricate intr-un timp
foarte scurt, unele chiar in citeva minute
sl niciuna nu necesith altceva decét tipul
de material pe care il puteti giisi probabil
in orice atelier de acasi, rimas de la alte
proiecte. Sunt concepute pentru a folosi
acele mici resturi scurte care sunt puse
deoparte pentru cazul in care vor fi utile,
dar aceasta nu se intdmpld niciodata!
Eu prefer sa le transform in fucruri utile
pentru atelierul meu, decit si las sd
rugineasci pur gi simplu bucifi de metal
intr-o cutie sub bancul de lucru.
Proiectele sunt imparite in sectiuni
pentru comoditate. Sunt concepute in
general pentru marcare, activitifi la
bancul de lucru sau strung, dar existd
gi unele dispozitive potrivite pentru
utilizarea pe orice tip de utilaj. Desi este
necesard o atenfie rezonabild in fabricarea
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lor, acestea nu necesitd nici precizie
ridicatd, nici un finisaj de calitate decét
daci aceasta este dorinta constructorului.
Important este ca acestea si functioneze
§i ca, odati realizate, s8 completeze
echipamentul  atelierulni.  Personal,
le-am giisit pe toate ca nigte exercitii
plicute, care oferd relaxare fati de
sarcinile mai solicitante §i mi-au fost de
mare folos de-a lungul anilor.

Proiectele  sunt  potrivite  pentru
incepdtori, dar, in acelasi timp, §i cei
mai avansati le vor considera valoroase
si utile. Folosifi-le pentru a scipa de
acele buciti desperecheate de materiale
§i pentru a petrece nu mai mult de o ord
atunci cind nu este intotdeauna posibil
sd continuati sarcini mai lungi. Desi
realizez astfel de lucruri de ani de zile,
fiind incurajat si fac acest lucru cénd
m-am angajat in domeniul ingineriei,
acestea au inceput si fie tipdrite sub titlul
“Bray’s Bench” in Model Engineer, iar
din corespondenta pe care am primit-o,
s-au dovedit, fird indoiald, a fi proiecte
foarte populare. Este dificil sd-mi
imaginez atelierul fird majoritatea lor,
deoarece sunt folosite atit de frecvent,
iar multe le-am realizat in mai multe
versiuni, pe misurd ce metalul a devenit
disponibil, deoarece sunt genul de lucruri
care s-au dovedit, de cele mai multe ori,
utile pentru o varietate de scopuri.

Sunt sigur c& cititorii care le vor
realiza vor fi incéntati de versatilitatea
suplimentar3 pe care o oferd atelierului,
precum gt de constatarea i munca poate

fi efectuatd mult mai repede decit Tnainte.

PARTEA INTAI - INSTRUMENTE DE MARCARE

Un ac de trasat

Acul de trasat este un instrument simplu
folosit pentru marcarea liniilor pe metal.
Acesta se trage de-a lungul metalului
5. provoaci o zgirieturd care poate
fi vAzutd si, prin urmare, folositd ca
ghid pentru lucru. Daci se aplicd mai
intdi fluid de marcare pe metal, atunci
zgarietura devine §i mai pronunfatd si
mai ugor de vizut. Pentru a-gi pistra
vérful, metalul folosit pentru fabricarea
trasorului trebuie sa fie calit gi revenit:
calim metalul deoarece, dacd este lisat
dur, devine prea fragil si predispus la
rupere.

Tot ce ne trebuie pentru a face un trasor
este o bucatd de otel ascutiti pe care
o putem cili gi reveni, iar materialul
obisnuit este ofelul argintiu. Desigur,
acesta va functiona destul de satisfacator,
dar are dezavantaje. in primul rind, otelul
neted tinde sd alunece In méini, ceea ce
face ca prinderea si fie destul de dificila,
iar daci nu putem prinde ferm trasorul,
nu putem trasa liniille cu precizie. De
asemenea, dimensiunea otelului necesard
pentru a obtine varful dorit nu este foarte
mare, iar acest lucru face ca un astfel de
trasor sd fie dificil de tinut in méni. Al
treilea motiv mi s-ar putea aplica doar
mie, dar constat ci uneltele mici dispar
din atelierul meu. De multi ani sunt
aproape sigur ci sub bancul meu de lucru

triiegte un omule} care supravietuieste cu
burghie, robinete, trasoare etc. Pare si fie
foarte multumit si, de fapt, cand m-am
mutat de acasi si de la atelier, §i am
crezut ci am scépat in sfargit de prezenta
lui, probabil a alunecat pe duba cu care
cdram lucrurile la mutare, pentru ci inci
mai face asta. Prin urmare, am descoperit
cil un trasor antiderapant destul de mare
este rispunsul la astfel de probleme.
Nu numai ci este prea greu pentru ca
prietenul meu nedorit si-1 ridice, dar
volumul siu face ca trasarea liniilor s
fie foarte ugoard. Mult mai usor, de fapt,
in opinia mea, decdt un trasor cumnpirat
dintr-un atelier de scule, deoarsce nu
cred ci cele fabricate comercial au
volumul necesar.

Obtinerea sculei este foarte simpld gi
recomand o bucati de ofel moale cu
diametrul de 10 mm pentru corp. Otelul
moale nu este obligatoriu i, de fapt,
alama sau aliajul ar fi la fel de potrivite,
dar otelul este mai ieftin. Primul lucru
de ficut este s strunjifi un capit la
un diametru de 7 mm pe o lungime
de 20 mm si si il tesiti. Fira a scoate
otelul din mandrind, centrafi $i giurifi
capdtul; sugerez ofelul moale, §i @ 3 mm
pentru gaura in care se va monta varful
trasorului. Putefi ajunge péni la 5 mm,
daci doriti, atita timp cét diametrul va fi
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acelasi eu-cel al otelului utilizat pentru
varf:

Adincimea giurii ar trebui si fie de
aproximativ 25 mm. Rotiti bucata de
oiel si puneti-o la loc In mandtind. Apoi,
indepértati aproximativ aceeagi cantitate
de metal de la celalalt capit. Dimensiunea
aici nu este prea importantd, deoarece
este doar pentru aspect. Capdtul trebuie
roiunjit, partial pentru aspect si partial
pentru confort. Folositi o sculi de formi
mici pentru a face acest lucru.

Metalul trebuie rotunjit din nou si prins
de diametrul redus tocmai realizat, in
timp ce este sustinut la celdlalt capdt
cu un centru in pipusa mobild. Folosifi
centrul dur si nu witaji si-1 lubrifiati.
Cu metalul sustinut in acest fel, zimfafi
Jungimea de otel care rimdne pe intreg
diametrul. Dup# ce ati terminat, trebuie
si giurii in cruce si sd filetati capatul
previzut cu gaurd. Aceasta este pentru
surubul de fixare si ag sugera 6BA sau 3
mm ca dimensioni potrivite pentru filet.
Varful este 0 bucati de otel argintiu usor

N.E.: Multe dintre piesele ce urmeaza
sd fie prezentate necesiti operatiuni de
strunjire. In lipsa unui strung propriu,
micar accesul la un strung mic este
necesar.

-

conic aproape pand la un vérf, iar apoi,
la capit, trebuie aplicat un unghi putin
mai ascutit de aproximativ 60 de grade.
Cea mai buni modalitate de a face acest
lucru este de a realiza o tiji stabild care
s4 sustind otelul argintiu in timp ce este
strunjit. Luati o tija scurta de alama sau
otel moale cu diametrul de aproximativ
6 mm. Dati o gaurd in ea de aceeasi
dimensiune ca otelul argintin folosit
pentru varf. Apoi taiati-o pe lungime
de-a lungul a jumitate din diametrul
sdu si indepartati sectiunea. Introduceti
restul in mandrina pipusii mobile, iar
otelul argintiu poate fi sustinut de aceasta
in timp ce este strunjiti pand la un varf.
Ultimele 60 de grade pot fi aplicate cu
o piatrd de glefuit dupd ce este cilitd.
Obtineti un finisaj cit mai bun posibil al
piesei, deoarece se va decolora in timpul
calirii si, dacé este rugoasa, va fi dificil sd
indepirtati decolorarea.

Pentru a cili sectiunea trasatorului,
scufundati mai intai ofelul in detergent
de vase.

Comparatie intre acul trasor mare §i un produs comercial.

Apei, incalziti partea fird varf pana
cind totul capdtd culoarea unui morcov
fiert. Culoarea se va scurge in partea
cu varf. Stingeti-o imediat in apd rece.
Cu putin noroc, detergentul de vase va
fi prevenit decolorarea excesivi, dar
oricum culoarea argintie striiucitoare va
trebui reficutd cu hartie abrazivd. Céind
este complet curitatd, puneti niste nisip
fin intr-o cutie gi puneti cutia pe un fel
de suport. Inciilziti nisipul pind cind
sectiunea marcatorului  incepe sH-gi
schimbe culoarea. Va incepe si capete o
ugoard nuantd maronie. Stingeti imediat
in api rece.

Duritatea ar trebui sa fie suficient de mare

pentru a marca majoritatea metalelor
fird a fi prea fragila, doar dupi ce i s-a
indepartat fragilitatea. Dacé am fi vrut un
material putin mai moale, am fi putut lisa
culoarea 54 devind mai intensi sau chiar
si devind albastrd pentru o sculd precum
o surubelnita.

Tot ce raméne de ficut este s introduceti
partea ascutitd in méner si s3 insurubati
surubul de blocare. Acul de trasat
este gata de utilizare. Cind i} utilizati,
amintiti-vd cd se foloseste cu o singurd
migcare fermd. Liniile nu trebuie
niciodati trasate cu doud sau trei migcari
consecutive, deoarece acest lucru duce la
lipsa de precizie.



Punctator de centrare (chernir)

Existd doua tipuri de punctatoare de
centrare, Unul se numegte perforator de
punctare §i este folosit pentru marcarea
preliminari a pozitiei unei giuri, celilalt
este punctatorul de centrare propriu-zis
gi este conceput pentru a prinde vérful
burghiului cdt mai usor posibil. Nu
existi o mare diferenti intre cele doud,
cu exceptia faptului cd perforatorul de
punctare are virful la 60 de grade, ceea
ce ii permite si alunece mai ugor in linii
trasate decdt punctatorul de centrare cu
virful la 90 de grade. Perforatoarele de
punctare foarte mari nu se gisesc la fel
de ugor ca punctatoarele de centrare,

Ambele sunt foarte ugor de realizat fie din
ofel argintiu, fie din alt ofel cu continut
ridicat de carbon. Dacd materialul

utilizat este rotund, pentru a permite
prinderea, fie rotiti o seric de caneluri
de-a lungul minerului, fie realizafi zimii.
O modalitate buni de a realiza astfel de
perforatoare este utilizarea unui material
hexaponal, caz in care nu este nevoie
de zimfare sau altceva, deoarece forma
materialului asigurd priza,

Pur si simplu introduceti materalul
§i rotifi cele doud conuri asa cum se
aratd in desen. Materialul poate avea
orice diametru vi se potriveste cel mai
bine. Ciliti si reveniti in mod obignuit
prin incilzire pnd cind ofelul capiti
culoarea unui morcov fiert, cilifi §i apoi
incélzifi intr-o baie de nisip dupa curijare
pénd cénd apare o culoare deschisi de pai
gi ciliti din nou.

I

Perforator punctare

<j an®

Punctator de centrare

Fie strunjifi o serie de caneluri, fie zimpayi

dacd utilizati material rotund.
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Sublere cu un picior drept si unul curb

Sublerele cu un picior drept §i unul curb
sunt folosite pentru a trasa linii paralele
cu o muchie. Cunoscute frecvent sub
numele de Jennie cu un picior drept §i
unul curb sau pur si simplu Jennie, acestea
constau dintr-un brat de subler §i un brat
cu un virf reglabil. Brajul sublerului
are o micd treaptd la capit, situati pe
marginea metalului care urmeaza si fie
marcat, Varful este ajustat astfel Incét sa
traseze un marcaj la distanta necesaré fai
de margine. Sublerele traseazi apoi de-a
lungul marginii metalului, iar marcajul
rezultat este parale] cu acca muchie.

Sunt instrumente mici foarte usor de

realizat gi, in mod ideal, atelierul ar trebui
si contind doud sau mai multe. Aceasta
Tnseamnd cd, la marcarea lucrérilor,
gublerele pot fi sctate dupid cum este
necesar §i o alti pereche setatd daci este
necesari o altd masuritoare, econotmisind
astfel o cantitate considerabild de munci
g1 posibilitatea aparitiei de inexactitifi.
Pot fi setate de la capdtul unei rigle
metalice, cu brapul la margine gi vérful
pe marcajul necesar.

Incepeti prin a marca bratele. Vefi avea
nevoie de doud buciti de ofel moale cu
grosimea de 2 mm si latimea de 20 mm.
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PARTEAA PARTEAB

Folosi{i yuruburl scurte cu 4
surubari 51 piuliti friure penire
a fixa hrajele impreupi

Realizati etriere din banda de otel de %e.
Partea A este deasupra partii B, aga cum se

arata

Una ar trebui si aibd 150 mm lungime,
iar cealaltd 115 mm. Marcaii-le pe
ambele cu pozifile giurilor indicate, ca
gi cum ambele ar avea cite doud giuri.
Perforajt locurile unde vor fi giurile
§i gaurifi ambele brate cu giuri mici in
partea de sus, si doar bratul mai scurt
cu una, mai jos. Dimensiunea giurii nu
este importanti, deoarece dimensiunea
corecti va fi gduritd ulterior. Motivul
pentru marcarea pozifiei giurii pe bratul
lung este ca acesta si actioneze ca ghid
atunci cand se face restul marcajului.
Prezenta punctului in acea pozitie
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SUPORT

PENTRU TRASOR

TRASOR célire si
Folesiti piulita revenire
pentru fixare,

SUBLERE CU CAPETE

Weo.smm) DIFERITE: - Aceasti imagine

arati marcares pentru
ambele picivare

permite verificarea corecti a liniilor
inclinate: este foarte ugor si gregesti
liniile inclinate fird un fel de ghid. Braful
mai lung trebuie acum marcat folosind
punctul indicat Tn partea de jos ca ghid
suplimentar pentru precizie. incercarea
de 2 marca micul pas direct, far3 a plasa
punctul de jos, va insemna aproape sigur
ca il vel decentra

Dupd ce ambele brate au fost marcate
conforrm  dorintei  dumneavoastri,
majorati cele trei giuri la dimensiunile
finite, apoi tdiafi §i pilifi bratele 'la
forma doriti. Rotunjiti marginile cind

forma este corecti, deoarece muchiile
ascutite sunt incomod de utilizat. Cele
doui brate pot fi legate in partea de sus
fie cu o piulitd fluture gi surub scurt sau
puteti realiza dvs. un gurub cu cap mare
i o piulith cu cap rotund, dacd doriti.
Desi pe desen sunt trecute dimensiunile
imperiale, 6 mm sunt potrivite pentru
partea superioard §1 5 mm pentru cea
inferioara.

Suportul pentru trasator este fabricat din
otel moale gi este pur si simplu o bucata
scurti, strunjitd intr-o treapti micd §i
filetatd. Se face o gaurd prin mijloc, la
marginea exactd a treptei. Este mai bine
s34 ghuriti mai intdi gaura transversal
gi si rotifi componenta in jos dupd
aceea, deoarece obtinerea unei giuri la
marginea exactd a treptei ar fi aproape

imposibild. Cu toate acestea, este foarte
important ca gaura si fie executatd in
acel punct, deoarece acesta aliniazi
varful trasorului cu celélalt picior. Din
nou, misurdtorile date sunt imperiale,
dar pot fi usor convertite in metrice - 6
mm pentru partea mai mare, un filet de
5 mm $i o gaurd de 3 mm vor functiona
bine. Trasorul este o bucati scurti de
ofel argintiu cu diametrul de 3 mm,
strunjitd intr-un varf gi calitd si revenitd
la o culoare deschisi de culoarea paiului.
Trasorul este finut in pozitie fie cu o
piulifad comerciald, sau puteti face singur
una mica, zimtatd, dac dorifi.

Asta e tot. Dacd doriti o pereche de
separatoare, pur si simplu facefi doud

dintre picioare cu trasoare i gata.
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Suport pentru rigla

Simt ca trigez putin cand descriu acest
gadget intr-o carte despre fabricarea
de unelte mici, deocarece este atit de
simplu incét abia dacd mai are nevoie de
constructie. Este, totugi, un lucru foarte
util, mai ales atunci cénd se foloseste
blocul de trasat pentru trasare. Permite
ca o rigld si fie asezatdi pe un capit
si si ramind acolo in Gimp ce se iau
masurdtori. Desenul oferd dimensiuni,
dar acestea nu trebuie respectate. Orice
bucatii de bard metalici dreptunghiulard
este potrivitd. Introduceti-o in mandrina
cu patru falci §i indreptati capetele pentru
a o face dreapti. Efectuafi si filetati o
gaurd pentru mica placd ce va tine rigla
in pozitie si realizafi addncitura aga cum
se aratid. Acest lucru se poate face fie prin
introducerea blocului in tija strungului gi
trecerea unei freze de-a lungul acestuia,
fie pur §i simplu prin efectuarea unei
tdieturi ugoare cu un fierdstriu gi pilirea
adénciturii. Va trebui s3 aib3 doar 1 mm
adincime, aga ci pilirea precisd nu este
o problema ’

Din nou, piesa de prindere nu trebuie
sd aibi dimensiunile indicate, deoarece
orice bucatii mici de metal este potrivita.
Nu are nevoie decét de un orificiu pentru
surub, iar dimensiunea acestuia poate
fi la alegerea dumneavoastrd. Surubui
de fixare poate fi un surub obisnuit cu
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crestiturd sau unul mic cu cap zimtat. Nu
va fi necesard o presiune mare pentru a
fixa rigla, care va sta mai mull sau mai
putin singuri pe bloc.

Unealta poate fi simpla, dar cu sigurant
va veli intreba cum v-aji descurcat fird
ea odati ce a}i realizat-o.

31,5 mm)

P

1'(25 nom)
P
Healizarea gl
filelarea giurii

1 “1! (3 mm)
Adfinciturs _/ : #\%

potrivita i

pentru rigla(9 B i 760 (4,5 mny

SUPORT DE RIGLA PENTRU
MARCARE

Rigla fixatd in capul adancit cu clemd

si surub cu crestiturd

Un bloc mic de trasat

Un bloc de trasat, sau o suprafati de
calibrare, cum ar putea fi numit, are
multe utilizdri in ingineria machetelor.
Este un mijtoc de a seta un trasator la
o indiljime stabilitd gi de a menfine acea
inaltime in timp ce este utilizat pentru un
anumit scop. De exemplu, daci dorim s
trasim o linie pe o bucata de tabla, putem
misura ¢u o rigld punctul in care linia
urmeazi si fie trasatd, putem face un
semn la un capit §i un semn la celalalt,
putem tine rigla pe ambele semne si apoi
putem trasa de-a lungul ei. Ar trebui si
avem linia precisi de-a lungul metalului
unde dorim, dar o vormn face? Este foarte

Doud dimensiuni
usor diferite ale
sculei, care aratd,
de asemenea,
unghiuri diferite ale
trasatorului.

putin probabil. Cind punem trasatorul
pe rigld, este inevitabil sd existe o ugoard
migcare unghiular, nu foarte mare, dar
existi. $ansele de a obtine exact acelagi
unghi la fiecare capit sunt destul de mici.
Trebuie si existe un ugor unghi atunci
cind trapem trasatorul. Din nou, este
puiin probabil si il putem pistra exact
pe toati lungimea liniei, aga c3, desi
este destul de mic8, existi o variatie a
distantei dintre véirful trasorului i rigla.

Blocul nostru de trasat va preveni acest
lucru. Este adevirat, precizia va depinde
in continuare de operator, dar cel pufin
existd o posibilitate putin mai mic# de a
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