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П
редлагаем отличный способ

использовать для хранения

даже малое пространство в

мастерской . В показанном лотке хра

нятся девять измерительных и разме

точных инструментов, но его можно

легко приспособить для хранения

стамесок, отверток, гаечных ключей

или других вещей .

Чтобы сделать лоток, сначала не

обходимо измерить нижнюю часть

подвесного шкафчика. длина лотка

должна быть равна расстоянию меж

ду двумя боковыми стенками шкаф

чика минус 3 мм ДЛЯ свободного за

зора, а ширина - расстоянию между

стеной и задней стороной фасадной

рамы шкафчика минус 22 ,\{,Ч дАЯ за-

рояльная петля

креп ится к планке

и л отку

ш ирин а

,/ п о размеру

/ / н ижнего'J проема
минус 22 мм

цепоч ка длиной 190 мм

~

~~руп с кольцо м

планка 18х45 м м закрепле на

к сте не п од шкафч и ко м

..

отверстие 6 мм

по центру

фальц 18х1 2 мм

~ \

~
45

/ -
шуруп диа метром 4,5 мм ~
должен входить в стену соосно отв е р тию

не мен ее чем на 25 мм в передней п а н ке

лотка

шкант6х45 мм, I(гг

/~запор

шкант 16х16 мм отверстие ! !
6х6 мм

зора, позволяющего опускать лоток

вниз . Вырежьте планку, которая будет

установлена между боковыми стенка

ми шкафчика.

для точного размещения отцентри

руйте и после установки лотка закре

пите шурупами деревянный запор к

нижнему краю фасадной рамы шкаф

чика . Затем, удерживая лоток в закры

том положении , в передней планке

лотка просверлите сквозь отверстие

в деревянном запоре направляюшее

отверстие для штифта-засова. Нако

нец, выпилите деревянные упоры и

фиксаторы ДАЯ крепления инстру

ментов в лотке, подобно показанным

на фото, и приклейте их к фанерно 

му дну лотка, чтобы инструменты не

выпадали .

ШАБЛОН ДЕРЕВЯННОГО ЗАПОРА

отверстие 6 мм материал

~C±) толщиной 18 мм
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паз и четверть; граненую крышку с

внутренним фальцем для крепления

керамической вставки несложно из

готовить на циркулярной пиле .

Предлагаем на выбор четыре рисунка

керамической плитки , показанные в

конце статьи . Можно сделать встав

ку из других материалов, заменив

керамику фотографией под стеклом

фаска 6 м м

1,5-2,0

РИС. 1А. КРЕПЛЕНИЕ НОЖЕК (ВИД СВЕРХУ)

РИС. 1В. СЕЧЕНИЕ ПРОФИЛЯ КРЫШКИ_

бумажные салфетки 1Охl О см дл я п рижима плитки

®

фаска 1,5-2,0 ,~ii

латун н_ы й ~уруп 2,5~16 КОРО БКА
с потаинои гол о в ко и

паз 6х6 мм в 12 мм
от нижней кромки

мо нтажное от в ерстие 2,5 мм

для шурупа, раззенковано снизу

Латунные петл и со стопорам и удерживают

крышку в открытом положении .

У
верены, что работа над этим

проектом доставит вам наслаж

дение, но не меньшую радость

можно испытать, подарив свое про

изведение дорогому человеку.

Корпус шкатулки выполнен в тра

диционной технике соединений в

•• •

• Общие размеры:
ширина - 200 мм; длина - 20 0 мм;

высота - 11О мм .

• Для этого проекта в стиле Arts &
Crafts мы по традиции использова

ли радиально напилен ные доски

из белого дуба. Неплохим выбо

ром может быть также древесина

вишни, ореха или красного дерева

(махагони).

• Керамика для вставки, фурнитура

и наборы древесины для этого про

екта описаны в конце статьи.
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РИс. 2. ПИЛЕНИЕ ПОД УГЛОМ

ДЛЯ СОВМЕЩЕНИЯ РИСУНКА ТЕКСТУРЫ

Шаг 1. ПрОДОЛЬН Ы М резом

п од углом 45° отдел ите от

загото в ки пол осу ши ри ной 28 мм .

Шаг 2. Отрежьте вторую п ол осу

ши рино й 28 мм , разв ер нув

заготовку н а 180°.

ли це в а я

сторон а

или собственноручно сделанной мо

заикой, изменив при необходимости

размеры внутреннего фальца и ши

рину планок для рамки крышки .

СКЛЕИВАНИЕ НОЖЕК

Соединяют заготовки для ножек попарно

с помощью клейкой ленты (малярного

скотча) . Наносят клей на косые срезы

угловых стыков . Затем склады вают

половинки вместе и фиксируют их

положение дополнительн ой полоской

скотч а .

6

Корпус

1 Из тонких дошечек, чисто остро

ганных с обеих сторон до тол

щины 12 мм, вырежьте переднюю,

заднюю и боковые стенки А и В ко

робки по размерам, указанным в

списке материалов. Затем сделайте

по размерам заготовку для дна С из

материала толшиной 6 мм.

2 На боковых сторонах деталей А

и В выпилите фальц шириной

12 мм и глубиной 6 мм (рис. 1) . За

тем на расстоянии 12 мм от нижней

кромки всех четырех деталей А и В

прорежьте паз шириной и глубиной

6 мм для вставки дна С.

3 На передней и задней стенках А

и боковых В разметьте в соответ

ствии с рис. 1 центры и концы дуг.

Концы дуг не должны упираться в

края деталей . Отступите от углов на

передней и задней стенках примерно

по 18 мм, а на боковых - по 12 мм и

прочертите дуги с помощью тонкой

гибкой рейки, согнув ее до получе

ния нужного изгиба . ,Для удобства

работы можно стянуть концы рейки

прочным шнуром, изготовив подо

бие лука .

Выпилите полукруглые вырезы на

нижних частях стенок ленточной

пилой, электрическим или ручным

лобзиком . Отшлифуйте поверхности

распилов . Удобнее всего шлифовать

криволинейные кромки на осциххи

рующем барабанном шлифовальном

станочке, однако и ручной шлифов

кой можно получить приемлемый

результат.

4 Тщательно отшлифуйте все по

верхности передней, задней А и

боковых стенок В , а также дно шка

тулки С. Начинайте работать абрази

вами с крупным зерном, постепенно

переходя к более мелким . Заканчи

вайте шлифование бумагой с зерни

стостью 220 единиц . Склейте детали

корпуса между собой и зафиксируйте

их положение струбцинами до пол

ного высыхания клея . Перед оконча

тельным затягиванием струбцин про

верьте прямоугольность сборки .

Важное замечание: деталь дна С

не прикг.еибается к стенкам, а насухо

бстабхяется В паз бхб мм В нижней ча

сти коробки, чтобы она могла сбобод

но перемешаться при разбухании или

усушке дребесины .

Ножки

и подпятники

1 Из доски выпилите заготовку раз

мером 63х360 мм для ножек D
и острогайте ее до толщины 10 мм.

Аля получения незаметной склейки

на углах ножек нужно добиться со

впадения рисунка волокон на сосед

них гранях, чтобы собранная из двух

деталей ножка создавала впечатление

сделанной из одного сплошного ку

ска дерева . На рис. 2 показана тех

ника изготовления таких пар деталей

для ножек.

Пометьте верхние концы каждой по

лосы, чтобы в последующем легче

было совмещать детали . Начиная от

маркированных концов, распилите

обе полосы на детали длиной 76 мм.

Сложите полученные отрезки попар

но, совмещая рисунок текстуры на

смежных гранях каждой пары . Вы

ровняйте торцы обеих деталей каж

дой пары и склейте их между собой,

как показано на фОТО А.

2 После высыхания клея тщательно

отшлифуйте все четыре ножки D
и приклейте их снаружи к углам со

бранной ранее коробки. При этом

верхние и нижние торцы ножек

должны располагаться вровень с вер

хом и низом коробки .

3 Вырежьте заготовку для 'Четы

рех подпятников Е размером

45х200 мм из 10-миллиметровой

остроганной доски. С лицевой сто

роны вдоль всех кромок и торцов

заготовки снимите фаску под углом

45°, шириной 6 мм (рис. 1). Удобнее
всего делать это электрическим фрезе

ром, установленным в специальный

стол с параллельным упором. Если

такого устройства нет, снять фаски

можно с помощью ручного рубанка

и даже обычной стамески .

Распилите заготовку на одинаковые

квадраты со сторонами 45 мм и сни

мите такие же фаски на всех кромках

с лицевой стороны (фОТО В). Гладко

Wood-Мастер I и юнь 2008



Рис. 3.ПЕРЕДНЯЯ И ЗАДНЯЯ СТЕНКИ (ВИД ИЗНУТРИ)

1
76

внутренние кромки

деталей @_
на наружнои стороне

: 01 " ·································1

: I 18 ;- -
l __.._.._ t _ _ _..!
I I
I _ L

I

I
I

___----1- ---

г--------- 1 65--- - - - - - - -

1===50--------] I 3 127 "1

положе~е

детали \Е)

на наружной

сто роне задн ей

стен ки ®

~ "18

в ы рез глубиной

3 мм для латунной

петли в детали ®

фальц 12х6 мм

СНЯТИЕ ФАСОК НА МЕЛКИХ

ДЕТАЛЯХ

/

о

фа ска 1,5-2,0 м м

0---------------------------

~---~ [

2 ДАя крышки G хучше выбрать ду

бовую доску радиаАЬНОГО раСПИАа

с наибохее красивой текстурой. По

требуется кусок размером 63х900 мм.

Крышка

1 Отстрогайте заготовку петехь

ной пханки F до ТОАШИНЫ 1О мм
и отрежьте ее по ДАине так, чтобы

она ПАОТНО ВХОДИАа между задними

УГАОВЫМИ ножками D (рис. 1 и З).

На верхней кромке у обоих концов

петеАЬНОЙ пханки аккуратно раз

метьте вырезы гхубиной 3 ММ ДАЯ

50-МИААиметровых хатунных петехь

со стопорами . ВЫПИАите угхубхения

по разметке хенгочной ПИАОЙ, хоб

ЗИКОМ ИАИ ножовкой. Отшхифуите

петеАЬНУЮ пханку и отхожиге ее на

время в сторону .

200

бумажные салфетк и 1Ох1 О см

вставка

латунный шуруп 2,5х16

с потайной головкой

:--q.--~H~-------7""~

о

4 дАЯ монтажа подпятников Е вы

режьте из обрезка 18-20-МИА

химегровои доски , фанеры ИАИ

древесно-стружечной ПАИТЫ ша

БАОН в форме квадрата со стороной

200 '\1М . Прикхейге подпятники к

шаБАОНУ двухсторонним скотчем

(фото С), совмешая УГАЫ и смежные

стороны хетахей с угхами и сторона

ми шабхона , Нанесите кхей на верх

ние стороны подпятников и осто

рожно опустите на них скхеенныи

ранее корпус шкаТУАКИ, выравнивая

его таким образом, чтобы на всех

четырех подпятниках расстояния от

фасок до УГАОВЫХ ножек БЫАИ равны

ми (рис. lа) .

отшхифуйте похученные подпятни

ки наждачной бумагой .

в целях безопасности надежно зажимают

заготовку для подпятн ика Е струбциной .

Переворачивают ее лицевой стороной

вниз и снимают с кромки фаску под углом

45 0шириной б мм . Переставляя струбцину,

поочередно снимают фаски на остальных

кромках.

СБОРКА РАМКИ КРЫШКИ

ПРИКЛЕИВАНИЕПОДПЯТНИКОВ

К КОРПУСУ

На стыки усового соединения сторон

крышки G наносят клей. Затем собирают

рамку и стягивают ее по периметру

клейкой лентой, добиваясь плотного

прилегания швов.

Подпятни ки Е крепят к квадратному шабло-

ну для выравнивания. Их внешние углы и

стороны совмещают с углами и сторонами

шаблона . Затем на них наносят клей и опу

скают собранный корпус коробки . Коробку

выравнивают относительно подпятников и

прижимают к шаблону струбци нами .

Wood-Мастер Iиюн ь 2008 7



Острогайте доску ДО толшины 18 мм.

Чтобы сделать скос под углом 12° и

наклонный внутренний фальц для

декоративной вставки, не утратив

при этом красивого рисунка тексту

ры на лицевой стороне деталей, про

пилы дисковой пилой следует делать

в определенной последовательности

(см. « Как сохранить красивую тек

стуру древесины при изготовлении

крышки») .

3 Сделав на длинной профиль

ной заготовке скос и фальц дЛЯ

вставки, нужно снять небольшую

(1,5-2,0 мм) фаску с нижней стороны

вдоль узкой кромки профихя . При от

сутствии фрезера можно выполнить

эту операцию рубанком.

Готовый профиль разрежьте на четы

ре одинаковые детали G, делая про

пилы строго под углом 45°. Точно

раскроить профиль можно с помо

шью торцовочной пилы или ножов

ки со стусхом . Как склеить крышку,

показано на фОТО D.

4 Для изготовления задника крыш

ки Н потребуется дошечка тол

шиной 6 мм, из которой вырезается

квадратная заготовка . С нижней сто

роны детали по периметру снимите

фаску шириной 1,5-2,0 мм (рис. 1
и 4), а затем тшательно отшлифуйте

деталь.

5 Чтобы закрепить задник точно

по центру крышки (рис. 4),
вырежьтеиз фанеры или ДВП пару

временных проставак размерами

35х100 мм. Временно приклейте

проставки двухсторонним скотчем

к нижней стороне крышки, вровень

с ее краями (фОТО Е). Положите

готовый задник на крышку, плотно

Как сохранитькрасивуютекстурудревесиныпри иэrотовпении

крышки

Древеси на дуба имеет характерную переливчатую текстуру, образованную радиальными сосудами, только на радиал ьном раз

резе. Есл и при изготовлениипрофильных планок крышкиG сделать распил с лицевой стороны под углом 120,то выигрышная

текстура будет утрачена . Чтобы избежать этого, отпилите скос с обратной ( нижней) стороны . П ри этом кромки полученного п ро 

филя тоже станут наклонными . Потребуется снова опилить их под п рямым углом к нижней стороне , а затем выбрать на внутрен 

ней кром ке фальц для вставки по размерам , указа н ным на рисунках 1 и 1Ь.

параллельный

уп о р

н--+t- л ицева я

сторона

War 1. Л и цевую сторону заготовки

крышкиG размером 18хБЗх900 мм п рижи 

мают п ри распиле к параплельному упору

дисковой ПИЛЫ . Диск пилы устанавливают

под углом 120.

War 4. Делают в широкой кромке

за готовки пропил глубиной 5 мм
на ра сстоя нии 1 б мм от н ижней стороны .

Этим пропилом формируется одна из

сторон фальца для керамической вста вки .

8

War 2. Снова устанавливаютдиск под пря 

МЫМ углом к поверхности п ильногостола,

а параллельный упор - на расстояние

59 мм от диска. Лицевая сторона заготовки

при распиле обращена вверх . Прижимая

заготовку узкой кромкой к параллельному

упору, срезают широкую кромку.

War 5. Завершаютвыборку фальца про

п илом глубиной 1 б мм под углом Б
О

на рас

стояни и 50 ММ от узкой кромки . Этот п ро

п ил формирует наклонную внутреннюю

стенку фальца .

Е
57

лицевая

сторона

War 3. Чтобы опилить под прямымуглом

узкую кромку, разворачиваютзаготовку

на 1800и передвигают параллельный упор

на расстояние 57 мм от диска . Лицевая сто

рона за готовки при этом также обращена

вверх .

War 6. Проверяют соответствиераз

меров фальца толщине керамической

вставки . Плитки ручной выделкимогут

иметь края разной толщины. При необхо

димости можно увеличитьглубинуфальца

с помощью шлифовальнойколодки.
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УСТАНОВКА ЗАДНИКА КРЫШКИ КРЕПЛЕНИЕ ПЕТЕЛЬНОЙ ПЛАНКИ МОНТАЖ ВСТАВКИ

Выравни вают задн и к Н относительно

крышки G с ломощью времен ных п роста 

вок, п ри клеенных к крышке двухсторон 

ней клейкой лентой. Сверлят направляю

щие отвер стия для шурупов на расстоя н и и

12 мм от кромок задника .

Петельную планку F располагают строго

по центру заднего края крыш ки G,
прижимая петли к проставке. Сверлят в

крышке направляющие отверстия для

шурупов.

Между задником крышки Н и

керамической вставкой помещают

несколько слоев мя гких бумажных

салфеток, создающих прижим, который

предотвращает смещение вставки .

Керамикадпяваавки
Декорати вные кера мические плитки-вставки для этого проекта изготовл ен ы в руч 

ную специалистами компании Mota w i Тi leworks (Апп АгЬщ Michigan) . Использова
ние древней гончарной техники позволяет получить тонкие лини и рельефа. обра 

зующие перегородки для ячеек , заполняемых цветной глазурью . Из-за применения

ручной техники такие плитки стоят дороже, чем произведенные маши н ным спосо 

бом, но отличаются от них богатством цветовой палитры , рельефом и формой.

В предложенном проекте шкатулки в качестве вставки можно испол ьзовать любую

понравившуюся керамическую плитку или художественно-декорати в ные изделия

плоской формы из других материалов.

Пасадена (темный дуб)

Мак (зеленый, лососевый)

Роза (зелены й)

Горный пейзаж с соснами

7 Чтобы крышка с декоративной

вставкой и задником G, Н рас

полагалась точно по центру коробки,

вырежьте из АВП или фанеры про

ставку размером 17,Sx200 мм и при

клейте ее двухсторонним скотчем

к нижней стороне крышки, вплот

ную к кромке задника Н (фото F).

прижав его к временным проставкам.

Разметьте центры направляющих

отверстий под латунные шурупы,

которыми задник крепится к крыш

ке, и просверлите их (рис . 1 и 4).

6 Установите латунную петлю со

стопором в вырез петельной

планки F вровень с ее торцом и

внутренним краем. Через отверстия в

карте петли центрирующим сверлом

(Vix-bit) просверлите в дереве на

правляющие отверстия для шурупов.

Нарежьте в просверхенных отвер 

стиях резьбу, вкрутив в них времен

но стальные шурупы такого же раз 

мера. Позже, устанавливая петли,

замените стальные шурупы латун

ными.

Повторите эту операцию для второй

латунной петли на другом конце пе

тельной планки .

в просверхенные и раззенкованные

отверстия временно вкрутите сталь

ные шурупы 2,Sx16 мм, которые на

режут в твердой дубовой древесине

резьбу. Это позволит избежать по

ломки относительно мягких латун

ных шурупов при окончательной

сборке.
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На нижние стороны свободных карт

латунных петель, смонтированных

на петельной планке F, также при

клейте по кусочку двухстороннего

скотча . Затем, выровняв петельную

планку точно по центру заднего

края крышки G, уприте свободные

карты петель в кромку проставки и

плотно прижмите. чтобы они при

клеились к крышке . С помощью

центрирующего сверла (Vix -bi t)
через петли просверлите в крышке

направляюшие отверстия для латун

ных шурупов, не забывая предвари

тельно нарезать в них резьбу сталь

ными шурупами того же размера .

Снимите петли и петельную планку

с крышки и уаахите остатки двухсто

роннего скотча . Также демонтируй

те и задник крышки.

8 Прикхейте петельную планку F
к задней стенке коробки А вро-

вень с ее верхней кромкой (рис . 1,
3 и 4) .

Завершение работы

1 Окончатехьную ШАИфОВКУ со

бранной шкаТУАКИ производят

абразивной бумагой с зернистостью

220 единиц. ТшатеАЬНО удалите ПЫАЬ

от шлифовки. Можно затонировать

древесину в любой понравившийся

цвет, а затем нанести бесцветное за

шитное покрытие. (Мы испохьзова

ли особый способ отаехки в технике

Arts & Crafts, с помощью которого

удалось ПОАУЧИТЬ насышенный цвет

и подчеркнуть искряшийся текстур

ный рисунок радиаАЬНОГО распила

дубовой древесины .)

2 ПОСАе высыхания хака оконча

тельно установите крышку, при

винтив ее хагунными шурупами к

петельной пханке F.

3 Аля монтажа декоративной ке

рамической вставки откройте

крышку и похожиге шкаТУАКУ на

бок, чтобы крышка хежаха на ров 

ной поверхности . Вхожиге керами

ческую плитку в центральное УГАУ

бление крышки. ПАИТКИ ручной

работы могут иметь разные размеры

сторон и ТОАШИНУ. Чтобы вставка в

готовом изхехии не смещалась, на

режьте из бумажных салфеток ква

драты по размеру вставки и ПОАОЖИ

те их на тыльную сторону ПАИТКИ

(фото G).
Закройте вставку задником Н и

закрепите его парой стальных

шурупов. Проверьте надежность

крепхения вставки . При необхо

димости добавьте еще неСКОАЬКО

слоев бумажных салфеток, добива

ясь ПОАНОЙ непоьвижности плит

ки . Замените стальные шурупы

латунными .

*@

*@

Дос ка из белого дуба радиально го распила размером не менее 20х185х1500 .

* Заготовки деталей стругаются до толщины. указанной в перечне деталей .

А
передняя и 12 76 165 QWO 2
задняя стенки

В боковые стенки 12 76 15З QWO

С дно 6 150 150 QWO

0* Н ОЖКИ 10 28 76 QWO 8

Е* п одпятн и ки 10 45 45 QWO 4

п етел ьн ая 10 18 130 QWO
пл а нка

G* стороны 18 6З 200 QWO 4
крышки

Н задник кры шки 6 130 130 QWO

* Заготовки для деталей выпил иваются с припуском на обработку

(см . п ояснения в тексте) .

Обозначения материалов: QWO - древесина белого дуба ( радиальн ый

распил ).

Для работы потребуются: малярный скотч; двухсторонний скотч;

стальные шурупы 2,5хlб мм с потайной головкой (6); латун ные шурупы

2,5х6 мм с пота йной голов кой (6); стальные шурупы 3х18 мм с потай ной

головкой (4);латунные шурупы 3х18 мм с потайной головкой (4); латунные

сто порные петли 18х50 мм (2).

10

СОВЕТЫ ЧИТАТЕЛЕЙ

центрирующее CBepno
(Vix-bit)
с его помощью можно быстро про 

с верл ить входные отверстия для шу

рупов при монтаже петель и другой

фурнитуры точ но по центру раззен

кованных отверстий металлических

деталей . Регулировочным в интом в

верхнем корпусе уста на вливают глу 

бину погружен ия сверла в материал .

Подпружинен ная подвижная втулка

на конце сверла определяет ма кси 

мальную глубину сверления и может

иметь раз н ые диаметры .
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Р
аньше , чтобы придать мебели ста

ринный вид, изготовители окрашива

ли волокна белого дуба и пятнышки

сердцевинных лучей , обрабатыва я древеси

ну па рами аммиака . Однако при этом возни

кала одна п роблема : при фуми га ции разные

доски приобретали разный цвет. Изготовите

лям мебели приходилось испол ьзовать смесь

ла ка, шеллака и морилки , чтобы устра нить

разницу в цвете . Теперь та кое покрытие сразу

наносят на древесину белого дуба , отказа в

шись от использования аммиа ка . Кроме того,

сейчас п рименяют новые , более стойкие мо

р ил ки и л аки . Е сл и вы хотите отделать мебел ь

под стари ну, воспол ьзуйтесь нашим советом .

War 1. Смешайте одну часть самого свет

лого шеллака N~ 1 (28 г хлоп ьев шелла

ка и 240 мл денатурата ) с двумя частями

(480 мл) лака , наносимого кистью . 3атем до

бавьте три части темно-коричневой морилки

TransTint к одной части красно - коричневой

морилки , чтобы получить нужный опенок.

(Для получения такого цвета , как на фото, мы

использовали 115 г шеллака, 240 мл ла ка ,
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45 ка пел ь темно-коричневой и 15 капел ь

красно - коричневой морилки .)

War 2. Нанесите обильный слой смеси

на небольшую область. Немедленно сотрите

излишки состава чистой тряпкой, чтобы по 

лучить ровный цвет. Оставьте окрашен ную

деталь на ночь для высыхания . Н е пытайтесь

распылять смесь, покрытие будет выглядеть

гря з ным .

War 3. Есл и планируете нанести прозрач

ную отделку распылением поверх морилки ,

сделайте та кую же смесь из шелла ка и лака,

но не добавляйте морилку. Есл и у вас нет

оборудо ва ния для расп ыления, используйте

полуматовый лак в аэрозольном баллоне.

На несите два слоя покрытия с межслой ной

шлифовкой поверхности абразивом зерни

стостью 320 единиц. Последнему слою по

крытия требуется ночь для высыхания .

War 4. Нанесите темно-коричневую вос

ковую мастику. Когда она подсохнет и станет

матовой , отполируйте поверхность меш ко 

виной или грубой тканью до равномерного

блеска.

Придайте

живость

радиальному

дубовомураспилу.

ДОБАВЬТЕВ СМЕСЬМОРИЛКУ

НАНЕСИТЕПРОЗРАЧНОЕПОКРЫТИЕ



M ~ , __ . I как настраивать ленточную
~. - _ ..... ~

· nилiи выполнять четы ре наиболее
~ .
распространенных расп ила .

К
онечно , не каждый готов выложить за пилу $1000. Воз

можно, вы приобрели дешевую ленточную пилу, кото

рую стараетесь задвинуть в дальний угол мастерской,

когда приятели-столяры приходят к вам поболтать. Но не сто

ит смущаться. Научившисьправильнообслуживатьи восполь

зовавшись несколькими хитрыми доработками, можно на

строить и недорогой станок, который будет выполнятьчистые

и точные пропилы при каждом включении.

Неужели это возможно? Мы попросили поделиться своими

секретами одного из лучших мастеров Северной Америки

Майкла Форчуна. Когда мы посетили мастерскую Майкла,

он показал нам один из лучших своих станков - скромную

14-дюймовую ленточную пилу модели В514000, с двигателем

мощностью 600 Вт, стоимостью около $35 0. Мастер уверяет,

что такого инструмента вполне достаточно для небольшой

мастерской, в которой работает только один человек. Важно

лишь правильно его настроить. Вам тоже удастся заставить

собственную тихоходную пилу отлично работать.
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Подро6нее о мастере

Художник, лауреат конкурсов мебели, препода

ватель, искусный столяр - все это Майкл Форчун.

Его изделия можно увидеть в музеях, на выставках

по всему миру и на его сайте michаеlfогtuпе.соm.

Кроме того, Майкл преподает столярное искусство

в университетах и столярных школах по всей Север

ной Америке. Его мастер-классы по работе с ленточ

ными пилами и другими станками и инструментами

частоможно увидеть на различных шоу и фестива

лях по деревообработке.

Сделанные из африканского макассара полукресла

с серебряными и перламутровыми вставками стали

визитной карточкой Майкла. Конструкция с шиповы

ми соединениями собрана из деталей, полученных

па ровым гнутьем и ламинированием (послойной

склейкой). Сложность изготовления определяет

их цену, которая доступна лишь состоятельным

заказчикам.



В мастерской Майкла пять ленточных

пил , все они смонтированы подобно

показа нным на рисунке Ridgid и более

дорогой 14 -дюймовой ленточ ной п иле

Gепе га l Inteгnational (GI) стоимостью

около $800. Он отмечает пять ключевых

услови й , необходимых для безуп речной

работы ленточной пилы .

ДВА ЛИДЕРА В МАСТЕРСКОЙ МАЙКЛА

для быстрого перемещения по мастерской

в случае необходимости . В итоге решение

оказы вается дешевым и соответствующим

нуждам столяров .

• Пыпеудапение

Хорошая пила имеет один или несколько

пылеудаляющих патрубков , соединенных

со стружкососом , что п редохра няет по

лости корпуса с колесами ( со шкивами)

от засорен ия опилками , которые мешают

работе . Бол ьше всего Майклу нравится

встроенное пылеудаление в ленточ ной

пиле GI, изба вляющее от необходимости

лотнами, которые требуется за менить в

первую очередь. И хотя он испытал все

виды пильных лент, Май кл чаще пол ь 

зуется для грубого распила любимым

полотном шириной 12 мм из углероди

стой стали, с ша гом три зуба на дюйм и

большими пазухами между соседними

зубьями . Опытным путем он определил ,

что мелкозубые полотна в действитель 

ности не лучше полотен с крупными зу 

бьями, когда необходим чистый прямой

распил . Не менее важно и качество пайки

полотна, поэтому он приобретает пол отна

только у проверенной фирмы, полага -

Тщательно настроенная и доработан ная Майклом 14-дюймовая пила Ridgid (слева ) и 14-дюймовая Gепе га l l пtегп аt i о паl не отличаются

друг от друга по скорости и точности распилов, несмотря на то, что вторая пила намного дороже первой.

• Прочное и массивное основание

Майкл утверждает : чтобы ленточная п ила

не вибрировала, она должна быть уста нов 

лена на масси вное основание , прочно сто 

ящее на полу. Он ни ко гда не ставит пилы на

мобил ьные подставки на колесах . В своей

мастерской он подложил под основание

GI кусок фанеры со скругленными кромка

ми. Под фанерой закрепил четыре тефло 

новые опоры (так называемые подкладки

для перемещен ия мебели) , которые про 

даются в ма га зинах скобяных изделий .

Это обеспечи вает полный конта кт ста нка

с полом и позволяет относител ьно легко

передв игать п илу по мастерской . Н ожки

ленточной пилы Ridgid и некоторых дру гих

ста н ков также имеют тефлоновые опоры

Wood-Мастер Iиюнь 2008

уборки мастерской пылесосом или возн и

с толстым шлангом стружкососа .

• Доcraтoчная мощность

Майкл говорит, что ленточной пилы с

двигателем мощностью 400 Вт достаточ 

но для большинства работ в мастерской.

Но он согласен , что более мощный дви 

гатель сп равится с серьезной задачей бы 

стрее, на пример , ко гда нужно распустить

вдол ь за готовку из твердой древесины

толщиной более 100 мм .

• Высококачественное

пипьное попотно

Ка к уверяет Майкл , новые п илы обычно

уком плектова н ы плох им и п ил ьными по-

ясь на качество и надежность пай ки этих

изделий.

• Поддержка

3ёIroтовки

Поскольку размеры п ил ьных столиков

очень небольшие , Майклу пришлось

разработать простую регули руемую си 

стему поддержки за готовок , в ключа ю 

щую недорогую роли ковую опору ( без

одной ножки ), деревянную опорную

пла н к~ за креплен ную на основании

пилы , и регулируемый рычаг с фикса 

тором , который соеди н яет пилу с под 

ста вкой . С этими доработками Майкл

может ра спил и вать з а готовки более 3 м

дл и но й .
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От точной регул ировки ленточной п илы

зависит, будет л и пропил посредствен 

ным или качественным . Майкл делится

секретами , которые помогут добиться от 

личных результатов .

• Центровка попотна

дnя продопьных распипов

П ри отключенном пита нии, враща я ру

кой ве рхнее колесо пилы, убедитесь , что

пильное полотно лежит на середине обо 

да колеса ; при необходимости регул и

ровочной ручкой выровняйте его . Затем

при слегка приоткрытом кожухе ( чтобы

видеть колесо и полотно ) включите пилу

и точно настройте верхнее колесо для

идеальной центровки п ильного полотна

на ободе . При этом полотно центрирует 

ся и на нижнем колесе при условии , что

направляющие блоки и подшипни ки на

строены точ но. (Май кл никогда не регу 

лирует нижнее колесо . ) Сделайте проб

ный распил и сравните его с рисунком,

чтобы определить, хорошо ли отцентри

ровано полотно.

КАК ПРОВЕРИТЬ ЦЕНТРОВКУ ПОЛОТНА

пропил пойдет так,

е сли п ол отн о

сдви нуто к заднему

краю обода
...--- - -+1

продоль

ный упор
верхне

колесо

передний

край

пильного

столика

• Правипьное

натяжение попотна

Май кл уста на вли вает такое натяжение ,

при котором пильное полотно при на 

давлива ни и пальцем отклоняется в сто 

рону примерно на 6 мм . Он говорит, что

мен ьшее натяжение полотна дает лучшие

резул ьтаты по сравнен ию со станда ртн ы

ми установками. Например , для полотна

шириной 12 мм он на страи вает та кое

же натяжение , как для полотна 1О мм.

После пиления Майкл ослабляет натяже 

н ие п ил ьн о го полотна, чтобы на ободьях

колес не появились вмятины, а на полот

не не было изгибов , приводящих со вре 

менем к разрушению сварного шва .

• Очистка

копеса щеткой

Опилки и пыл ь, налипающие на колесо ,

п риводят к смещению п ил ьно го п олотна

на ободе, что влияет на качество распи

ла . П ростая щетка, очищающая нижнее

колесо, препятствует скоплению опилок

на ободе. На одной ленточной пиле в

мастерской Майкл закрепил внутри ниж

него кожуха небольшой кусок деревян

ной щетки с жесткой щетиной для более

эффективной очистки .

• Настройка направпяlOЩИХ

6поков

Майкл сч итает напра вляющие блоки

(сухари) идеал ьно настроенными, когда

между ними и пильным полотном почти

нет зазора и одновременно отсутствует

трен ие. Чтобы получить мин имал ьны й

зазор, он накладывает на задний кра й

пильной ленты сложен ный пополам ку 

сочек бумажной кальки толщиной около

0,025 мм . Слишком большой зазор по 

зволяет полотну скручи ваться и портить

на п ра вл яющие сухари при выпиливании

крутых изгибов.
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• Реryпировка опорноro

подwипника

Дл я установки необходимого зазора

Майкл вставляет короткую металлическую

линейку толщиной 0,8 мм между задним

кра ем п ильн ого полотна и опорным под 

шипником . Затем он фиксирует на стройку,

затягивая болт гаечным ключом . Та кую же

регулировку необходимо проделать и п од

столиком ленточной пилы . Проверните ко

лесо ( шкив) в ручную и визуал ьно п роверь

те необходимый зазор в обоих местах.

• Выравнивание аопика и продопьноro упора

Ма й кл продемонстрировал изящный способ , облегчающий настрой ку уро в н я столи 

ка. Сначала он перевернул распол оженный сн изу упорный болт для установ ки стол и ка

на 00, вверн ув его сни зу вве рх , а н е сверху вн из , как об ыч но . Затем в тор це л атунного

или алюминиево го прутка дл иной З8 мм и диа метром 12 м м п росверлил отве рстие

диаметром 8 мм на глубину 25 мм , а п ротивоположный спл ош ной торец отшл ифо вал .

Полученный кол пачок он надевает на резьбовой конец болта . При этом регулировка

столика знач ительно уп рощается бла годаря легкому доступу к фиксирующей гайке и

головке болта . Следует поворачи вать болт, пока столик не встанет под прямым углом

относительно пильного полотна . Это п озволяет н а клонять столи к влево при удалении

колпачка и снова быстро выравнивать его, ста вя колпачок на место .

• j

• Хороwий упор - хороwий распип

Майкл всегда крепит к металл ическому

продольному (параллельному) уп ору пилы

дополнительную деревянную накладку.

При этом пильное полотно не портит ме 

таллический уп ор , поддержи ваются широ

кие заготовки п ри расп ил и вани и и удается

быстро выставить прямой угол между сто

ликом и упором. Когда нужно отрегулиро

вать деревянную накладку, Ма й кл просто

снимает ее и наклеивает одну или несколь 

ко полосок маля рной ленты вдол ь нижнего

или верхнего края металлическо го про

дольного упора .

• Натяжение ремня

Чтобы обеспечить хорошее натяжение

ремня между двигателем и маховиком

в некоторых модел ях ленточных пил,

Майкл ослабляет болты крепления дви

гателя и вставляет распорные клинья

между дви гател ем и основанием пилы.

Убрав слабину рем ня, он фикси рует

двигатель затяжкой болтов . Хорошее на

тяжение обеспечивает передачу п ол н ой

мощности и препятствует пробуксовке

ремня . Кроме того , подкладка из фа

не ры толщиной 25 мм под основанием

пилы уменьшает вибрацию .

• Держите инcrрумент под рукой

Майкл предпочитает держать инструмент

н а готове . Быстрой регулировке помогает

гаечный ключ, за кре плен н ы й н а кожухе

верхнего колеса парой редкоземельных

м а гн ито в . Отверстие в ручке толкателя

позволяет подвесить е го на винте верхне

го кожуха пилы, где он будет всегда под

рукой .



'обэол - часть боковой поверхности бревна , сохранившаяся на обрезном пиломатериале или детали .

• Вертикanьный распиn

С описа нными ра нее настрой кам и и уста

новками Майкл может выполнять безу

коризненный верти кал ьный пропил (ро

спуск ) на са мой дешевой из имеющихся

у него ленточ ных пил. Дл я этого он уста

навливает на продольный упор высокую

дополн ительную накладк~ обеспечи

вающую надежную опору заготовке при

ее подаче на полотно . Для безопасного

завершения пропила Майкл использует

толкатель, который удобно расположен

поблизости.

кой . Затем фугует свежую кромку доски.

Прижимает доску остроганной кромкой

к продольному уп ору и сп иливает обзол 1

с друго го края. Пропил остается ровным

по всей длине доски без отклонений

пильного полотна . В конце работы он

выглажи вает вторую кромку строган и 

ем . Обратите внимание на то, что Майкл

уста новил н а п равляющие сухари всего

в 6 мм над поверхностью доски , чтобы

исключить смещение полотна и лучше

уп ра влять пилением .

«Я НЕ ПИЛЮ ДОСКИ ЦИРКУЛЯРНОЙ

ПИЛОЙ УЖЕ ПОЧТИ 30 ЛЕТ».• Распиn по wирине

Майкл подготовил кусок грубой доски,

которую собирается распилить вдол ь до

нужной ширины на ленточной пиле . Он

утверждает, что не пользуется циркуляр

ной пилой для распиливания досок уже

более тридцати лет, предпочитая ленточ

ную . Он считает та кую работу более эф

фективной из-за мен ьшего количества

отходов и потребления электроэнергии .

Внач але он обрезает первый грубый

край , ведя пильное полотно вдоль про 

черченной ли нии и напра вляя доску ру-

С готовой к работе, хорошо настроенной

пилой следуйте советам Ма йкла и поста 

райтесь освоить основные распилы . Это

поможет п риобрести навыки работы со

ста нком .

• Кривоnинейный пропиn

При выпиливании дуг и кри вых л и ни й Майкл начинает рез , ведя пильное

полотно с отступом 0,4-0,8 мм от линии разметки и выдерживая это рас

стояние по всей длине пропила. ( Если требуется пиление с поворотом по

небольшому радиусу, в ы бе рите правил ьную ширину п ильного полотна по

рисунку справа.) Секрет состоит в боковом давлении на деталь и пиль

ное полотно с вогнутой стороны пропила для лучшего контроля . Н а криво

линейной кромке обрезка Майкл закрепляет скобами полоску наждачной

ленты, с помощью которой шлифуеткривую поверхностьдетали (фото).

ВЫБОР ПОЛОТНАДЛЯ

КРИВОЛИНЕЙНОГО ПРОПИЛА
ширина п олотна, мм

12------ - --....:...:.;=..:;;:.:.:.:..,

R3 м м
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• Приспосо6пение
ДnЯ ируroвоro пропипа

П риспособление Майкла для про 

п ила по кругу состоит из куска

фанеры толщиной 12 мм и рейки

с пазом «ласточ кин хвост» ( в

форме трапеци и ), вклеенной в

центральны й паз . В паз рейки

ваавляется соответавующий пазу

ползунок с осевым штифтом на

кон це (см . рисунок) .

Для использования шаблона

определите радиус окружности ,

которую необходимо вы п ил ить .

Закрепите шаблон арубциной

на аолике ленточ ной п илы и

двигайте вдоль паза ползунок со

штифтом , пока расаояние между

разведенными вп ра во зубьями

пильного полотна и осью штиф 

та не аанет равно этому радиусу.

После этого арубциной зафикси -

руйте упорный блок на ползунке

у кон ца пазовой рейки (фото) .

Просверлите отвераие диаметром

б мм по центру на обратной сторо

не заготовки для выпиливаемой

окружноаи . Выдвиньте ползунок

из паза и наденьте за готовку про 

сверленным отвераием на осевой

штифт. Включите пилу и пере 

мещайте ползунок с заготовкой к

пил ьному полотну. Поворачивая

за готовку по часовой арелке , над 

ви гайте ее на полотно пилы лег

ким боковым и прямым нажимом ,

пока упорный блок ползунка не

упрется в торец пазовой рейки . С

этого момента начинается выпили

вание идеального круга . Вращайте

за готовку на оси приспособления

с боковым и прямым давлением,

удержи вая ползунок на меае до

завершения распила .

дн и й кра й п_олотна _ _---------. ~280
:нь с осевои линиеи _-------- ::...-------:: / _________
т ип ьн ы й столик ~- ----- ---'-/ -' / _______.>

------ .> / .>.. . .

-:

планка 1 8х2 5х460 ММ! шуруп 4,5х38 М М
крепитс я к п ил ьному \ с потайной головкой

столику струбци на м и i

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ для ВЫПИЛИВАНИЯ ОКРУЖНОСТЕЙ

18

Простая,

но эффективная

самодепьная рейсшина

Нередко новая (или бывшая в употреблении)

ленточная п ила попадает в мааерскую без

п родольного ( параллел ьного) упора . Та кое

п роизошло с одной маленькой нааольной

ленточной пилой в мааерской Майкла .

Решить проблему довол ьно просто. Сделайте

простую рейсшину из двух ровных обрезков

фанеры . Майкл использовал березовую фа 

неру. Он сделал п ропилы на кон цах колодки 

упора рейсшины , позволяющие быстро кре

пить ее к п ильному аолику парой пружинных

арубцин-прищепок . Затем склеил и скрепил

шурупа ми обе чааи рейсшины' под прямым

углом , сформировав Т- образное перекреаие .

Чтобы использовать Т - образную рейсшину в

качеаве п родольного упора , расположите ее на нужном расаоян и и

от п ил ьного полотна . Снимите по одному кол пач ку с губок обеих

струбцин и ваавл я йте открытые губки арубци н в пропилы, когда

фикси руете направляющую к переднему краю столика пилы .

Wood-Мастер Iиюнь 2008
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К
огда нет специальных зажимов,

скле~ка рамки из заусованных де

талеи преврашается в настояшее

испытание вашего терпения . Прежде

всего потребуются четыре струбцины

для приложения равномерного давле

ния в двух направлениях . При этом,

если слишком сильно сжать детали,

смазанные клеем угловые скосы могут

сместиться и выскользнуть из зажима.

Чтобы вернуть концы деталей на место,

потребуется ослабить давление

струбцин. Излишнее же осла

бление струбцин часто приво

дит к тому, что детали склейки

сдвигаются . Словом, ситуация

знакомая .

Гораздо легче собрать рамки с

помощью пары простых при

способлений, о которых рассказывается

в этой статье . Несложно сделать такие

приспособления для рамок любого

размера.

Из обрезков материала толшиной 18 мм
выпилите два бруска, ширина которых

на 12 мм больше толшины деталей рам

ки, а длина - на 76 мм больше ее сторон .

Установите на циркулярный станок на

борный диск для пазов шириной 18 мм,

закрепите на подвижном упоре-каретке

деревянную накладку и струбциной

прижмите к ней блок-упор на расстоя

нии 38 мм от края диска . Настройте

вылет диска на выборку пазов нужной

глубины . Установив бруски на кромку,

сделайте в каждом из них два выреза

шириной на 3 мм больше ширины де

талей рамки.

Перед тем как воспользоваться приспо

соблением, нанесите клей на угловые

скосы деталей и соберите рамку на ров-'

ной поверхности, проверяя прямоуголь

ность сборки плотницким угольником .

(Аля зашиты верстака от капель клея мы

накрыли его куском пленки, вырезав его

из мешка для мусора .) Затем расположи

те бруски приспособления у внутрен

них углов рамки, надев их вырезами в

кромках на короткие детали сборки. Те

перь струбцинами прижмите длинные

смежные детали . Короткие детали, удер

живаемые вырезами в брусках, не мо

гут сдвинуться, а так как вырезы делали

при одном и том же положении блока

упора, они остаются строго параллель

НЫ,\1И друг другу . Дав клею похсохнутъ,

вытрите все выступившие капли с обеих

сторон рамки чуть влажной тканью.

Другие проекты

ДЛЯ ма стерской

смотрите на са йте

woodmagazine.com
shoptools

Чтобы избавиться от жонглирования

четырьмя струбцинами, используйте

простые приспособления из обрезков .

Wood-Мастер Iиюн ь 2008

толщина рамки минус 3 мм

•• >з~' З ММ
длина боковых

деталей рамки

Несколыящ
помо ники

З~

:s ПРИСПОСОБЛЕНИЯ ДЛЯ РАМОК НА УС (ТРЕБУЮТСЯ 2ШТУКИ)



щие размеры:

ширина - 450 мм; толщина - 57 мм; высота - 222 мм.

• Вмещает до шести фотографий.

• Здесь представлена рамка из древесины вишни с отделкой прозрачным

лаком .

• Вы научитесь экономить время, острогав одну заготовку подходящего

размера из массива древесины, с помощью которой можно из готовить все

детали равной толщины. Расположив мелкие детал и группой в большой за

готовке, удается точно и безопасно выпиливать их по нужным размерам.

.,.4 1 ~' ••

- :j ~(~';~
...., ,:- ,,~, !,,:; .,I

" ~ е- '" .t)~~ ": .,"
а . ' к можно

изготовить из небольших

обрезков твердой древесины

буквально за час Двухсторонняя

конструкция позволяет

разместить вдвое больше

фотографий, если вставить

их в рамку спиной к спине .
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гром З мм (рис. З) и просверлите

обе детали на сверлильном станке.

Разделите планки и с нижней сто

роны нижней планки раззенкуйте

отверстия ДЛЯ шурупов с потайной

головкой . Гладко отшлифуйте обе

планки и основание .

6 Вырежьте заготовку размером

бх57х 1 5 2 мм ДЛЯ ножек G. На

фрезерном столе кромочной фрезой

для прямых фасок обработайте верх

ние ребра заготовки . Теперь с обоих

концов заготовки отпилите детали

ножек нужной длины (рис. З) и тща

тельно их отшлифуйте.

Соберите
рамку

1 Вырежьте из обрезков древеси

ны три распорки размерами

1 1 4х l 1 4 мм . Теперь вклейте планки

С в пазы боковых А и средних стоек

В (фото В).

2 Вырежьте две распоркитолщиной

1О мм и прикрепите нижнюю

планку Е к стойкам А, В (фото С) .

те скосы на концах

(рис. За) и шлифо

вальным диском при

дайте им нужную фор

му . Затем вырежьте из

деревянного обрезка

вспомогательную несу

щую планку размером

18х25х508 мм и при

клейте к ней верхнюю

планку-крышку двух 

сторонним скотчем .

Опилите скосы вдоль

кромок (фото А).

Окончательно отшли

фуйте верхнюю планку

крышку со скосами.

5 Вырежьте деревянную заготов

ку размером бхl 14х432 мм для

верхней и нижней широких планок

Е и основания F. Затем продольным

распилом отделите две планки нуж

ной ширины и вырежьте основание

требуемого размера. Склейте планки

лицом к лицу двухсторонним скот

чем, выровняв их кромки и торцы .

Разметьте центры отверстий виаме-

ОПИЛИТЕ СКОСЫ ВЕРХНЕЙ ПЛАНКИ

:,-
При клейте крыш ку D двухсторонним скотчем к несущему

бруску и циркулярной пило й сделайте продольные скосы
под углом 27 0.

Подготовьте детали

1 Из заготовки 1 8х1 8х7БО мм вы

режьте боковые стойки А не

обходимой длины по размерам,

указанным в списке материалов .

Опилите остаток заготовки до сече

ния размером 18хlб мм и вырежьте

средние стойки В нужной длины .

Затем прикрепите к подвижному

упору-каретке циркулярной пилы

деревянную накладку-расширение с

упорным блоком (рис . 1). Выпили

те пазы шириной З и глубиной б мм

на переднихи задних сторонах стоек

(рис. 2).

2 Поместите две фотографии меж

ду двумя листами прозрачного

оргстекла толшиной 3 мм. Отрегули

руйте пазовый диск пилы на выбор

ку пазов такой ширины, чтобы в них

входили фотографии с оргстеклом.

Теперь выпилите пазы на внутренних

сторонах боковых стоек А и на обеих

сторонах средних стоек В (рис . 2) .
Окончательно отшлифуйте стойки.

3 Вырежьте заготовку размером

10х57х420 мм для средних

(узких) планок С и крышки СО ско

сами D. Затем циркулярной пилой

с противоскольной вставкой отпи

лите от одной из кромок заготовки

четыре узкие планки и тшательно их

отшлифуйте .

4 Из остатка заготовки толшиной

1О мм опилите верхнюю крышку

О до необходимой ширины . Разметь-

накладка-расш и ре н и е @.
подвижного уп о ра

о

о
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СРЕЬ\ Н Я Я

СТО И КА

• пазы 6х3 м м
п о це нтру

пазы 3х 6 мм

16

®

r-t-++--J-- F>-- па з ы 3х6 м м

18

2 Используя пильный диск с са

мыми мелкими зубьями и про-

ступает выше, отшлифуйте его вро

вень с поверхностью шаблона .

5 Приклейте ножки G к основа

нию F и прижмите струбцинами

(рис. 3). Потом приклейте и зафик

сируйте эту конструкцию к собран

ной рамке А, В, С, О , Е (фото D).

Нанесите отделку

и вставьте фотоrрафии

1 Проверьте все детали и при необ

ходимости зачистите их шлифо

вальной бумагой . Слегка скруглите

все острые углы и кромки . Нанесите

прозрачное отделочное покрытие .

(Мы три раза покрыли рамку мато

вым лаком из аэрозольного баллона.)

o
\

пазы 3х6 мм

171

'паз 6х3 мм на в нутре н н е й

стороне по центру

пазы 3х6 мм

3

в нешн яя

сто рона

БОКОВАЯ

СТОЙКА

'ширина ПРОДОЛЬНЫХ пазов соответствует толщи н е ДВУХ листов

оргстекла и ДВУХ фото

., Прикхейте двухсторонним скот

rIiII чем верхнюю планку Е к стойкам

А, В , тшательно выравнивая детали .

Поставьте конструкцию вертикаль но

на столик сверлильного станка и че

рез отверстия в планке просверлите

в стойках А, В отверстия диаметром

3 мм и глубиной 12 мм. Снимите

верхнюю планку и удалите скотч .

Приклейте крышку со скосами D к

верхней планке Е и зафиксируйте

струбцинами .

4 Вырежьте четыре шканта длиной

18 мм и диаметром 3 },1М И вклей

те их в отверстия на верхних концах

стоек А, В . В обрезке доски толшиной

6 мм просверлите отверстие диа

метром 3 мм и по очереди наденьте

его как шаблон на все выступаюшие

шканты . Если какой-либо шкант вы-

СОБЕРИТЕ РАМКУ

Приклейте к планке Е основан ие с

ножками F, G. Выровня йте детал и и слегка

прижмите их струбцинам и к тонким

план кам С рядом со стойками А, В .

Выровняйте н ижнюю широкую планку Е

относительно стоек А, В . Ч ерез отверстия в

планке просверлите отверстия в стойках и

вверните в н их шурупы .

Вста вьте распорки между стойками А и

В, выровня йте концы стоек и скреп ите их

струбцинам и . Вклейте план ки С в пазы стоек .
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~r:==?Y1r
СКОСЫ НА КО НЦАХ

10~
1 1 I

I • 25 • I
СКОСЫ НА КРОМКАХ

скосы под углом 270

~43

отверсти е 3 мм

раззенковано 1
снизу /

шуруп 4 , 5х 1 8

с пота й но й

голо в кой 6 эта сто рона

~
1 г:.. ..... -.-/без фасок

фа ска 3~ ffi).

57~~48>

Д* боковые СТОЙКИ 18 18 171 С 2

В* средние стойки 18 16 171 С 2

С* узкие пла н ки 3 10 419 С 4

D* крышка 10 25 419 С 1

Е* широкие планки 6 38 432 С 2

г- основание 6 25 419 С 2

G* ножки-подпятники 12 57 48 С 2

* Детали вырезаются с лрипуском (см. пояснения в статье).

Обозначения материалов : ( - вишня .

Дополнительно: двухсторонний скотч; ШУРУП bl 4,5х 1 8 мм с пота йной головкой (4);кру глый стержень для шкантов

диаметром 3мм; оргстекло толщиной 3мм .

Режущий инструмент: наборн ый диск для па зов; кромочная фреза для прямых фасок 45' .

I ~
I!

I

! ! Ш I !
z ® z z Z Z

18х140х915 мм, вишня .

* Остр о гайте ил и рас п ил ите до тол щины , у казанной в сп и с к е матер и ал о в [ перечне деталей].

тивоскольную вставку, вырежьте

циркулярной пилой из прозрачного

акрилового оргстекла шесть кусков

размерами Зх1 20х17 1 мм. Шлифо

ванием удалите с кромок оргстекла

следы пиления. Вставьте в рамку лю

бимые фотографии .

Вставив в рамку оргстекло с фотогра

фиями, наденьте собра н ный верх О, Е

отверстиями на шканты в стойках А, В .

ВСТАВЬТЕ ОРГСТЕКЛО И ФОТОГРАФИИ

E::!!!!!!!!::3!!i!iii!!iEi__...M.-..__~1]

Вложите две фотографии спиной к сп ине

между двумя пластинками из оргстекла.

Вставьте «бутерброд» в вертикальные

па зы стоек А, В .
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П
оверхность дубового стола из

за множества мехких неровно

стей, созьаваемых открытыми

порами текстуры, неувобна, когда за

таким столом приходится выполнять

письменные работы . Исправить поло

жение поможет отделка с порозапох

нением , Возможно, вам приходилось

видеть старое изношенное гхянцевое

покрытие с мехкими щербинками

от осыпавшегося порозапохняюшего

состава.

Не следует путать порозапохняюшие

составы со шпаклевкой для дерева.

В состав порозапохнитехя входят

тонкомолотый наполнитель (обыч

но кремнезем) , связуюшее вещество

и краситель . Порозапохнитехи на

водном связующем имеют более сла

бый запах, но высыхают быстрее, чем

составы на органических растворите

лях . По этой причине для больших

поверхностей, например крышки

стола, цехесообразно применять по

розаполнитель на основе растворите

лей . Однако и с составами на водной

основе можно добиться отличного

результата, предварительно попрак

тиковавшись на небохьших деталях.

Цветовая гамма готовых порозапох

няюших составов довольно велика, но

можно и самосгоятехьно подобрать

нужный оттенок, смешав бесцветный

(так называемый натуральный) состав

с питментами. дополнительно потре

буются растворители (уайт-спирит,

бензин-растворитель, разбавитель для

порозапохняющего состава) , пласти

ковый шпатель или скребок, большой

кусок грубой ткани и абразивная губ

ка зернистостью 320 евиниц.

В большинстве случаев порозапохне

ние делается только на открытых го

ризонтальных поверхностях мебели,

рельеф текстуры которых наиболее

заметен в отраженном свете . Если

вы обрабатываете несколько деталей,

работайте с каждой из них отдельно,

повернув отделываемые поверхности

вверх .

Начните подготовку с обработки элек

трической шхифмашиной, закончив

шлифовку абразивом зернистостью

180 евиниц . Затем шлифовальным

бруском-колодкой с бумагой зерни

стостью также 180 единиu оконча

тельно выровняйте поверхность. По

розапохнение подчеркивает дефекты

24

поверхности, поэтому внимательно

осмотрите изделие и убедитесь, что

на нем нет мелких царапин, Их вы

явлению способствует смачивание

отшлифованной древесины уайт

спиритом. Если запланировано ис

пользовать морилку, то именно на

этом этапе необходимо обработать

ею изделие .

Порозапохнение может изменить

цвет чистого или окрашенного ,'1 0 

рихкои дерева, ' поэтому подготов

ленную поверх ость следует загрун

товать с помощью того же покрытия,

которое выбрано для окончательной

отделки . (Если планируете покрыть

изделие масхяно-похиуретановым ла

ком, разведите одну часть этого лака

в двух частях уайт-спирита . Нигро

цеххюхозный лак смешивают с рав

ным количеством соответствуюшего

растворителя .)
Предварительное грунтование разбав

ленными лаками также внекоторой

степени заполняет поры древесины и

позволяет легко удалять с поверхности

излишки порозапохняющего состава.

Высохшую грунтовку не шлифуют

перед нанесением порозапохните

ля , который способен проникать в

абразивные царапины грунтовочного

слоя, делая их заметными.

Приrотовnение

порозапоnнитеnя

Обычно порозапохнитехи выпускают

ся в виде густой пасты, разбавляемой

до нужной консистенции перед на

несением. Некоторые производители

предлагают специахьные жидкости

разбавители, но уайт-спирит или

бензин-растворитель, если использо

вать их для этой же цехи, обойдутся

гораздо дешевле . Уайт-спирит замед

ляет высыхание порозапохнитехя ,

предоставляя больше времени для ра

боты с крупными деталями. Бензин

растворитель удобен для обработки
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ОБРАБОТКА

ПРОФИЛИРОВАННЫХ КРОМОК

ВЫСОХШИЙ ПОРОЗАПОЛНИТЕЛЬ

ТУСКНЕЕТ

МАЗКИ ВИДНЫ ПРИ КОСОМ

ОСВЕЩЕНИИ .)

обернутой вокруг ПАОСКОЙ твердой

ШАифоваАЬНОЙ КОАОДКИ (дощечка

ИАИ фанера размером 7Sx120 МЛ,\ с

прикхеенным фетром ИАИ войлоком

успешно справится с задачей) . Затем

нанесите третий отделочный слой и

располируйте его до требуемой сте

пени блеска. ЗеркаАЬНЫЙ глянец мож

но ПОАУЧИТЬ, дополнительно нанеся

поверх лаковой пхенки САОЙ воска с

посхевуюшей ПОАИРОВКОЙ.

В за висимоаи от выбора порозаполняющего состава и доба вочных пи гментов

текстурный рисунок, образованный порами, можно сделать резко контрааны м или

сливающимся по цвету с окружающей древеси ной . Все три образца из древесины

красного дуба обработаны морил кой Vагаthапе Gоldеп Oak и загрунтованы тонким

слоем лака .

На левом образце использовался бесцветный, « натурал ьный» порозаполнитель ,

который высветляет рисунок текстуры, образованный пора ми , на подобие аарин 

ных кислотных п ротра в , удаляемых вытиранием .

Когда требуется сильный контраст, применяют темные или средние пороза пол н ите

ли , например Ро ге -О - Рас Brown Wаlпut, показанный в центре. Н есмотря на грунто 

вочный слой , тем ные составы окрашивают также окружающую поры древесину,

Смешива н ием пороза пол н ителя сколеровочной пигментной пааой добиваются

выра вни вани я цвета пор с цветом морилки. Для правого образца мы смешали

1 чайную ложку п и гмента Mixol 21 Тегга-Вгоwп с одной чашкой «натурал ьного» по

роза полнител я . Готовьте смесь в большем, чем требуется , кол ичестве , чтобы испол ь

зовать ее для следующих проектов, отделка которы х должна совпадать с текущи м ,

СОТРИТЕ ИЗЛИШКИ

ПОРОЗАПОЛНИТЕЛЯ

вы&ор ЦВЕТА ПОРО3АПОnНИТЕЛЯ

прощупайте поверхность пахьцами

ДАЯ выявления незапохненных мест.

Таким древесным породам с крупны

ми порами, как дуб, могут потребо

ваться повторные порозаполнение и

грунтование.

ЕСАИ вы увовхетворены гладкостью по

хученной поверхности, нанесите два

слоя отделочного покрытия . ПОСАед

ний САОЙ выровняйте шхифованием

бумагой зернистостью 320 единиц,

Заполнение пор

Налейте разбавленный порозапол

няющий состав на отвехываемую

поверхность древесины и равномер

но распределите его пластиковым

шпателем или скребком поперек во

локон. Втирая порозапохнитехь в

поры древесины, работайте аккурат

но, не допуская ПОЯВАения царапин

в грунтовочном слое . Одновременно

с основной ПАОСКОСТЬЮ заполняйте

поры на профихированных кром

ках и остальных видимых поверхно

стях (фото А) . ПРОдОАжая работать

скребком поперек волокон, снимай

те толстые мазки, сгустки и ИЗАИШКИ

состава.

После испарения растворителя обра

ботанные поверхности порой стано

вятся матовыми и ТУСКАЫМИ (фото В) .

В таком случае нужно снять изхишек

подсохшего состава . ДАя этого грубой

тканью протрите поверхность по

перек волокон (фото С), не допуская

удаления состава из запохненных пор

древесины. Переворачивайте забитую

составом ткань и работайте чистой

стороной. Заканчивайте протирку

только тогда, когда в отраженном

косом свете не будет видно матовых,

тусклых мест и поперечных полос

(фото D).
Порозаполняюшие составы могут

значитехьно разхичатьсяпо скорости

высыхания, но наносить хак можно

не ранее, чем через три дня, так как

растворители в лаковом покрытии

могут размягчить порозапохнитехь .

Абразивной губкой зернистостью

З20 единиц слегка отшлифуйте по

верхность, избегая повреждения тон

кого грунтовочного слоя. Нанесите

второй слой такого же грунта для

пропитки и при боковом освешении

небольших деталей, ускоряя высыха

ние состава.

Проверьте цвет порозапохнитехя на

пробном образце, отшхифованном

и загрунтованном одновременно с

основной обрабатываемой поверх

ностью. Если цвет не устраивает, до

бавьте соответствуюший питмент (см .

« Выбор цвета порозапохнитехя») . Мы

подкрашивали «нагурахьный- по

розаполнитель питментной пастой

Mixo l, однако можно применить и

другие повховяшие составы .
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СОВЕТ МАСТЕРА

Мапярный скот.. упрощаетраэметку
Более половины деталей этой скамейки требуют точной раз

метки контуров, гнезд, вырезов и пазов . П ри работе с мя гки 

ми породами дерева, такими, как сосна , кедр ил и круп носо 

судиста я древесина дуба, острие ка рандаша часто сбивается

в сторону, следуя по волокнам древесины, а слабая контраст

ность ка рандашных линий на темной древеси не затрудняет

выпиливание и шлифовку по разметке. П осле вып иливания

деталей и придания им окончательной формы потребует-

ся дополнительная шлифовка для удаления ка ра ндашной

разметки . К счастью, есть простой способ, позволяющий

преодолетьэти проблемы.

Приступая к раз метке материала , определитеприме р ное

положение разметочных линий на заготовках и наклейте на

эти места полосы малярного скотча шириной 50 мм . П ро 

чертите карандашом линии разметки на поверхности ленты .

Ошибки разметки исправляйте , наклеи ва я поверх них новые

куски клейкой ленты и за ново проводя линии ка ра ндашом .

Дл я точности распилов и улучшения видимости поверх

карандашной разметки допол нительно проведите тонким

остроконечным ма ркером хорошо разл ичимые линии. После

обработки деталей малярный скотч удаляют, он не оставляет

следов.

629

гнездо

12х95х27м м

на задн ей

стороне

1 64 ,

264

330

паз для

ламели

#20 по .........<OL_

центру

®

с к руглен ие радиусо м 6 мм

гнездо

1 2х 9 5х 27м м

на в нутре н 

ней сто ро н е

усадкой, свяжите доски и сложи

те их в помещении на стеллаже

или высоких подкладках, по край

ней мере, на одну неделю. При

выборе кхея высокая влажность

древесины может оказаться

преимущестбом, поскольку, на-

9 1

промежу

точная

то ч ка

контура

I • I .

централ ьна я

линия

вь! реза

скруглен ие

радиусо м 6 мм

i
гнездо i
12х105х27 мм

на внутренн ей

сто роне ,

паз для ламели

#20со ]_т_ру ----'-

гн ездо

1 2х63 х27 мм
и==+----'- на пе редней

сто роне

I J ,.

330

32

Установите продольный упор пилы так,

чтобы выровнять край пильного диска

с краем выреза для подлокотника, и

сделайте первый пропил. Переставьте

упор и пропилите второй край выреза .

СДЕЛАЙТЕ ВЫРЕЗЫ

ДЛЯ ПОДЛОКОТНИКОВ

Ножки

Примечанис. Строительная древе

сина обычно имеет побышенную влаж

ность, поэтому ее усадка после nокуn

ки может быть значитехьной. Чтобы

минимизиробать проблемы, связанные с

С
тильная скамейка, сделанная

из массива кедра, сосны или

дуба с применением шиповых

столярных соединений, водостойкого

клея и нержавеюшего крепежа, будет

выглядеть хорошо в течение многих

лет. Немного изменив длину некото

рых деталей, можно дополнительно

изготовить садовые кресла или двух

местный диван.
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4 Чтобы выбрать на передней сто

роне задней ножки А гнездо глу

биной 27 мм ДЛЯ щипа размером

12х6З мм, установите в патрон свер

лильного станка сверло диаметром

12 мм и отрегулируйте упор на столи

ке станка ДЛЯ точной центровки свер

ла над линией разметки . Просверли

те ряд перекрывающихся отверстий

на гхубину 27 мм. Выровняйте ста

меской стенки гнезда и подрежьте

зов ДЛЯ ПОДЛОКОТНИКОВ

Е обеспечит деревян

ная накладка высотой

150 мм, закрепленная

на подвижном угловом

упоре-каретке цирку

лярной пилы . Установи

те вылет ПИАЬНОГО диска

60 мм . Поставьте одну

заготовку на кромку,

прижав ее к деревянной

накхавке углового упора

каретки , и, ИСПОАЬЗУЯ

ПРОДОАЬНЫЙ упор цирку

лярной ПИЛЫ в качестве

ограничитехя ДЛИНЫ,

двумя пропилами огра

ничьте края выреза, как

показано на фОТО А. За

тем последовательными

проходами удалите древесину между

пропилами, чтобы получить вырез .

Переставьте продольный и угловой

упоры на другую сторону от диска и

выпилите вырез на другой заготовке

ножки .

368

3 Устойчивость заготовок задних

ножек А при выпиливании выре-

жек А (рис. 1), включая пунктирную
линию на верхней передней стороне

ножки . (При спихивании заготов

ки первоначахьный контур делают

ВДОАЬ прямой пунктирной АИНИИ.)

Разметьте вырезы дАЯ ПОДЛОКОТНИКОВ

Е, нижнее гнездо ДЛЯ щипа на вну

тренней стороне, гнездо для щипа и

центральную линию паза ДЛЯ ламе

ли #20 на передней стороне ножки.

Удостоверьтесь, что ножки имеют

зеркальное подобие . Затем саехай

те бумажные контурные шабхоны и

приклейте их к заготовкам аэрозоль

ным или резиновым клеем .

292 - - - - - - --1

г------------ 308

1--- - - - - - - 387 мм (для детали@) J - - - - - - - - - - --j

промежуточ - монтажное конце вой

ная точ ка отверстие шаблон

вдетали@ )

~ - ~~\J - -1Т

86 ------------ -. --- о -251 614

,- - - -~ ;~ -~ -~ :_ro

скруглен ие ~
радиусом 6 м

f------- - - - - - - ---- - - 438 мм [для детали©

концевой ~--------

шаблон

2 На внутренних сторонах загото

вок разметьте контуры задних но-

пример . погиуретанобому клею для 110 

мзмеризации требуется влага .

1 Из двух кусков материаха толщи

ной 38 мм скхейте заготовки с

припусками ДЛЯ задних ножек А, пе

редних ножек В и ПОДАОКОТНИКОВ Е.

(Мы испохьзовахи полиуретановый

клей .) Острогайте заготовки толщи

ной 76 мм до 64 мм, удаляя равное

количество материала с обеих сто

рон . Затем выровняйте строганием

одну из кромок. Опилите заготовки

по размерам, указанным в списке

материалов .

ВЫПИЛИТЕ ШИРОКИЕ ЩЕЧКИ ШИПОВ РАЗМЕТЬТЕ ШИРИНУ БОКОВОЙ ПЛАНКИ

Выпилите на концах за готовок Ш ИПbl ДЛИНОЙ 25 мм, ограничивая

их дл ину продольным упором пилы . Чтобы не быпо сколов на

выходе, установите на ПОДВИЖНblЙ упор-каретку дополнительную

деревянную на кладку.

Ра зведя ножки циркуля на 38 ММ, скопируйте линию верхнего

контура детали N на боковую сторону.
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12+7- - - 0"11 ко нцевой шаблон п ро м ежуточ н ы е точки концевой шаблон ~7~
---- -- ---- -с- - - - - - - - - ---=:=;;_- ---~-КР;;гii-ё-Ния-ради;;ёо~= -- -- -- -- ---- -----------:-]

~1 ® 41 - -t
1--- - - ------ - - - - - 352
1--- - - -- 216- ---------1

~3~г _
'N :N I
:! ®:: 6[: о

с о о с ~ ~ е от~е рстия :IL:~_~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~
10х16мми 4 мм

ДЛ Я шуруп а Ii-:~----------------------- 573

древесину в углах . Затем хамехьным

фрезером выберите паз для ламели

#20, центрируя его на передней сто

роне ножки (рис. 1) .

5 Ленточной пилой или лобзиком

выпилите заднюю сторону кон

туров на обеих заготовках задних

ножек А по линиям разметки и от

шлифуйте распилы. Затем, опирая

заготовку на переднюю кромку, на

сверлильном станке просверлите от

верстие виаметром 10 ,"1М на глуби

ну 16 мм для за глушки, а также пару

сквозных отверстий диаметром 4 мм
в середине выреза для подлокотника

Е (рис. 1).

6 Выпилите по ко_нтуру п~реднюю

сторону каждои заднеи ножки

А по прямой пунктирнои линии от

выреза для подлокотника Е до верха

ножки . Тшатехьно отшлифуйте рас

пилы. Прижав переднюю кромку на

клонной части верха ножки к упору

сверлильного станка, отцентрируйте

сверло диаметром 12 мм по разметке

гнезда и просверлите ряд перекрыва

ющихся отверстий глубиной 27 мм.

Выровняйте стамеской стенки и углы

гнезда.

7 Окончательно опилите по конту

ру передние стороны задних но

жек А и гладко отшлифуйте распилы .

Фрезой радиусом 6 мм скруглите все

ребра на деталях, кроме выреза для

подлокотника Е. Окончательно от

шлифуйте задние ножки .

8 Разметьте гнезда для шипов и

центральные линии пазов для ха

мехей #20 на внутренних и задних

сторонах передних ножек В (рис . 2).
Удостоверьтесь, что детали имеют

зеркальное подобие . Высверлите дре

весину в гнездах по разметке и зачи

стите их стенки и углы стамеской.

Аамехьным фрезером выберите пазы

для ламелей #20. Сделайте на всех

кромках деталей, кроме верхнего тор

ца, скругления радиусом 6 мм. Окон

чательно отшлифуйте задние ножки .

Боковые сборки

1 Острогайте две заготовки

SOx1S0x2400мм и одну заготовку

SOx200x2400 мм до толщины З2 мм.

Из них будут сделаны боковые пере-

кхааины С, передняя царга F,нижняя
переквавина спинки G, верхняя пе

рекладина спинки Н, средняя опора

сиденья L, средняя опорная планка М

и боковые опорные планки N.

2 Из заготовки толщиной З2 мм

выпилите боковые перекладины

С по размерам, указанным в спи

ске материалов . Затем установите на

циркулярную пилу диск для пазов

толщиной 18 мм и отрегулируйте его

вылет на 10 М,"1 . Положите боковые

перекладины С плашмя на пильный

стол и на обоих концах заготовок вы

пилите широкие щечки шипов дли

ной 2S мм (рис. 3 и фото В). Затем

поверните детали кромкой вниз и вы

пилите на передних шипах верхнюю

и нижнюю узкие щечки, а на задних

шипах - только нижние узкие щечки .

Отмерьте от нижних щечек задних

шипов 63 мм и, отметив ширину ши

пов, выпивиге ленточной пилой их

верхние щечки .

3 Сделайте бумажный контурный

шаблон боковой перекладины С

и приклейте его аэрозольным или ре-

СДЕЛАЙТЕ ВЫРЕЗ В ПОДЛОКОТНИКЕ ДОБАВЫЕПОДЛОКОТНИКИ

Установи в п родол ьный упор ленточ ной пилы в 10 мм ОТ пильного

полотна, а упорны й блок в 25 мм от переднего края полотна,

пропилите оди н край выреза .

При клейте на место подлокотники и прижмите их струбцинами .

Через отверстия в задних ножках просверлите заходные

отверстия для шурупов в подлокотни ках и вверните шурупы .
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.. .

соосные

отверстия

1 0х 1 0 мм и 4 мм

для шуруп а

с задней

стороны

н е ржа ве ющи й

шуруп 4 , 5х75 м м

с потайной

головкой ~

.~_.~:. --"'Ф

5 Выпилите шесть заготовок крон

штейнов D по размерам, указан

ным в списке материалов . Начертите

материалов . Используя боковую пе

рекладину С как шаблон, начертите

верхний профиль на опорных план

ках N (рис. 3). Выпилите верхний

криволинейный контур электролоб

зиком или ленточной пилой и от

шлифуйте распил по форме. Теперь

разметьте планки по ширине с отсту

пом 38 мм от криволинейного верх

него края, как показано на фОТО С.

Выпилив контур, тщательно отшли

фуйте обе детали. Отложите планки

N на время в сторону.

64

отверстие

2 , 5 х 2 9 мм

для шурупа

соос н ые

отверстия

10х10мм и 4 м м

для шуруп а

л а м ел ь #20

V

4 Из заготовки толщиной 32 мм вы

пилите боковые опорные планки

N по размерам, указанным в списке

ВДОЛЬ центра нижней кромки пере

кладины по меткам на шаблоне. Ис

пользуя законченную перекладину

как шаблон, начертите контур на

другой заготовке . Опилите вторую

деталь по криволинейному контуру и

гладко отшлифуйте распил. Наметьте

центральную линию для пазов под

ламели #20 и ламельным фрезером

выберите пазы . На фрезерном столе

радиусной фрезой на нижних кром

ках перекладин сделайте скругления

радиусом 6 мм.

скругление

радиусом 1 133
6мм ~

@~}з
соосные отверстия

10 х1 0 мм и 4 мм для шурупа

за глуш ка 1О х1 7 м м , отшлифова на

®

скру гление~

радиусом / О .
6 мм ! . / ./

за глушка 1Ох11 м м , ---"". ]
отшлифована за подли цо

п осл е сборк и

нержавеющи й шуру п 4,5х75 м м

с потайной головко й

зиновым клеем на одну из заготовок,

как показано на рис. 3. Отметьте три
промежуточные точки верхнего про

филя по размерам, указанным на ри

сунке, и соедините концы шаблона

плавной кривой линией . Выпилите

криволинейный контур лобзиком

или ленточной пилой и отшлифуйте

поверхность распила по форме . За

тем выберите пазы для ламелей #20

10/
-, скругление

радиусом 6 мм

паз для ламел и #20
I

соосные отверстия 1Ох 1 О мм

и 4 мм для шурупа

паз32х10мм

673

0------------ - ------------- 1429

скругле ние радиусом 6 мм
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дренажные

отверстия 5 мм

п о центру п а з а

фальцы 1 8х3 м м

фальцы 18х3 м м

скругления

радиусом 6 мм

РИс. БВ. ШИП ВЕРХНЕЙ nЕРЕКЛДДИНЫ CnИНКИ

фальц 3х1 8 м м

РИс. БD. PACnOPKA

скругление радиусом 6 м м

па з 6 х1 8 м м

:----- 1---- по центру

18~ 1\/" 10
10) 12

на бумаге контурный шаБАОН крон

штейна и прикхейте его к одной за

готовке . Аамехьным фрезером вы

берите пазы для хамехей #20 по

центру кромок всех шести заготовок

в соответствии с разметкой на шаБАО

не. ОПИАите кронштейн ПО контуру

хенточнои ПИАОЙ ИАИ ЭАеКТРОАоб

зиком и отшлифуйте его. ИСПОАЬЗУЯ

этот кронштейн как шаБАОН, начер

тите контур на остальных заготовках,

опилите их и отшхифуйге . Теперь на

фрезерном СТОАе радиусной фрезой

свехайте на криволинейных кромках

кронштейнов СКРУГАения радиусом

б мм.

6 Возьмите скхеенные заготовки

ААЯ гюааокотников Е. Вычертите

на бумаге контурный шаБАОН ПОдАо

котника и прикхейге его к одной из

--- - - - - +-j--178---j ко нтурный шаблон в ы реза
··············· ·1..· ·· , =-т

---- - ----."'-----:-. . " . ' 25--1
-;I паЗ6Х18

2
® · I i 133

- - - - - ' -:т -;:-: ..~ ~..~. - - - - - - - - - - - - - ! j

.1- - ---- - - - ---- - - - - - --- 1429--- - ----- - ------ --- -
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ВЫРЕЗ В ПЕРЕКЛАДИНЕ СПИНКИ

Положите верхнюю перекладину спинки

на подкладки высотой 100 ММ, чтобы п илка

электролобзи ка не задевала верстак, и

в ы пил ите централ ьн ый вырез.

заготовок, как показано на рис. 4 .
Просверлите Ава отверстия 1 0х1 6 мм

для деревянных пробок-заглушек, а

внутри них по центру - сквозные от

верстия диаметром 4 мм для шуру

пов в соответствии с размерами на

рисунке. Затем также по размерам на

рисунке отметьте две промежуточные

точки верхнего профиля . Проведите

СОВЕТ МАСТЕРА

через промежуточные точки плав

ную линию, соединяющую концы

щаблона. Выпилите верхний контур

подлокотника на ленточной пиле и

отшлифуйте распил точно по линии

разметки . Затем, используя этот под

локотник как шаблон, прочертите

линию верхнего контура на другой

заготовке . Просверлив отверстия,

опилите заготовку на ленточной пиле

и отшлифуйте подлокотник по фор

ме . Фрезой радиусом 6 мм скруглите

кромки на обоих подлокотниках.

7 Чтобы сделать вырез шириной

63 мм и глубиной 2S мм на задних

торцах подлокотников Е (рис. 4 и 5),
пропилите одну из коротких сторон

вырезадлиной 2S мм с помощью лен

точной пилы (фото D). Переставьте

продольный упор пилы дальше от

пильного полотна и сделайте второй

пропил по другой короткой сторо

не выреза. Затем выпилите материал

между пропихами.

8 Смажьте клеем стенки переднего

гнезда задней ножки А и заднего

гнезда передней ножки В . Вставьте в

гнезда шипы боковой перекладины

С (рис. 5) и стяните сборку струбци

нами. Приклейте кронштейны D на

место, вставив ламели #20 с клеем в

пазы, и прижмите их струбцинами

до плотного прилегания в углах, до

биваясь прямоугохьности сборки.

9 Установите на место подлокот

ники Е, соединяя их вырезы с

вырезами задних ножек А и центри

руя передний край над передними

ножками В . дополнительно закрепи

те подлокотники к задним ножкам

шурупами (фото Е). Используя от

верстия в подлокотниках как направ

ляющие, просверлите отверстия в пе

редних ножках и вверните шурупы .

Перекладины для спинки

1 Из заготовки толщиной 32 мм вы

режьте по размерам, указанным

в списке материалов, переднюю цар

гу F, нижнюю перекладину спинки

G и верхнюю перекладину Н . Так же

как при изготовлении шипов на бо

ковых перекладинах С (фото В), на

циркулярной пиле диском для пазов

толщиной 18 мм, установленным с

Чистое пипение попуприкрытым диском

Обычно для выпиливания та ких фальцев,

как на заготовке для распорок К , уаанав

ливают пазовый диск шириной, равной

ширине фальца, и регулируют его вылет

над пильным аолом. На продольном

упоре пилы крепят деревянную накладку

и уаанавливают упор так, чтобы диск

слегка касался накладки. Затем вы п и 

ливают фальцы. Но этот способ часто

требует утомительной подгонки толщины

наборного диска тонкими прокладками,

чтобы он соответствовал ширине фальца ,

поскольку малейший зазор между дис -

ком и деревя н ной накладкой на про 

дольном упоре приводит к образованию

неопрятного заусенца на краю фальца .

Но есть лучwий способ

Уаа новите пазовый диск , ширина

которого примерно на 3 мм больше

обычно требуемой ширины для фальца,

и опуаите его вровень с поверхноаью

пильного аола или чуть ниже. Закрепите

на продольном (параллельном ) уп о -

ре деревянную накладку. Для дисков

шириной до 12 мм используйте накладку

толщиной 18 мм , а для дисков большей

ширины - тол щиной 38 м м . Поаавые

на накладке метку, добавив к высоте

п ро п ил а еще 1,5 мм. (Допол н ител ьны й

зазор в 1, 5 мм не создает препятавий

п ри перемещен и ях продольного уп ора

во время окончательной настроики. )

Уаановите продольный упор так, чтобы

деревянная на кл адка почти полностью

закрывала п азовы й диск, и жеако за

крепите упор . Теперь включите пилу и

м едлен но подн им ите вращающийся

диск до отметки на деревянной накладке

упора . ( Широ ки й пропил в деревянной

накладке п оз воляет п ри нааройке пере

двигать п родольны й у по р из стороны в

сгорону.) Выключите п илу и уаан~вите

вылет диска и пол ожен ие продольного

упо ра , поз вол я ющие получать необходи 

м ые ширину и глуби ну фальца . Прикрыв

часть диска деревя н но й накл адкой,

удается умен ьшить образова н ие сколов

и заусен цев. Снова включите п илу и -вы 

берите в заготов ке фальцы .
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СОБЕРИТЕ СПИНКУ И СКАМЬЮ В ЧЕТЫРЕ ПРИЕМАвылетом 1О мм, выпилите на концах

деталей боковые щечки шипов дли

ной 2S мм (рис. 5; 5а; 6; 6а и 6Ь),

используя продольный (параллель

ный) упор как ограничитель. Затем,

поставив перекладину на кромку,

выпилите узкие верхние и нижние

щечки шипов на передней царге F.
На нижней перекладине спинки G
выпилите только нижнюю шечку

шипа. Потом на задней стороне пе

редней царги Fпо центру пропилите

паз шириной 32 мм для средней опо

ры сиденья L.

2 Установите на циркулярную пилу

диск для пазов толщиной 12 мм
с вылетом 18 мм. На верхней кромке

нижней перекладины спинки G и на

нижней кромке верхней переклади

ны Н выберите по центру продоль

ные пазы (рис. 6а и 6Ь) . Разметьте

ширину шипов верхней переклади

ны спинки (48 мм) и выпилите узкие

верхние шечки шипа ленточной

пилой .

3 Просверлите в передней царге F
и нижней перекладине спинки G

отверстия диаметром 10 мм для заглу

шек и соосные отверстия диаметром

4 мм для шурупов, как показано на

(рис. 5Ь и 6). По разметке выберите

пазы для ламелей #20 в передней цар

ге в соответствии с рисунками. Ис

пользуя упругую гибкую планку как

Совместив линии центров деталей,

склейте средник спинки Iс верхней и

н ижней перекладинами G, Н и скреп ите

сборку струбциной .

Вставьте в паз перекладины остаток

заготовки для распорок и отметьте длину

концевой распорки вровень с плеч иком

шипа .

С обеих сторон средни ка спинки I в
пазы перекладин поочередно вклейте

распорки К и планки J.

Склейте скамейку, вставив шипы передней

царги Fи перекладин спинки G, Н в гнезда

ножек А, В . Струбцинами прижмите

боковые сборки к передней царге и спинке.
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УСТАНОВИТЕ

СРЕДНЮЮ ОПОРУ СИДЕНЬЯ

•Выровняйте верх средней опоры сиденья

L вровень с перекладинами боковых

сборок С. Зафикси руйте среднюю опору

струбци ной .

лекало, начертите на нижнем крае

передней царги Fотлогую дугу, выпи

лите ее ленточной пилой или электро

лабзиком и отшлифуйте по форме .

4 Установив в патрон сверлильного

станка сверло диаметром 5 мм и

длиной 150 мм, просверлите дренаж

ные отверстия (для стока воды) по

центру кромки нижней перекладины

спинки G (рис. 6). Просверлите от

верстия на максимально возможную

глубину, насколько позволяет свер

лильный станок, и закончите сверле

ние ручной дрелью .

5 Начертите на бумаге контурный

шаблон декоративного выреза в

средней части верхней перекладины

спинки Н и приклейте его к заготовке

(рис. бс). Слева и справа от централь

ного шаблона разметьте по три про

межуточные точки верхнего контура

перекладины спинки Н по размерам,

показанным на рисунке, и соедини

те их плавными линиями . Выпилите

электролобзиком вырез по контуру

центрального шаблона (фото F). За

тем опилите остальные линии верх

него контура и отшлифуйтеих и цен

тральныйвырез по форме.

6 Ручным фрезером с кромочной

фрезой радиусом 6 мм скругли

те нижнее переднее ребро передней

царги F и все ребра обеих перекла

дин спинки G, Н и окончательно от

шлифуйте детали .
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ЗАКРЕПИТЕ

ПЕРЕДНЮЮПЛАНКУСИДЕНЬЯ

Прижмите струбцинами к передн им ножкам

В обрезки древеси ны. На несите клей, вы

ровня йте по центру планку сиденья О, упи

рая ее в обрезки, и прижмите струбцинами .

Сборкаспинки

1 Из заготовок толщиной 18 мм

вырежьте средник спинки 1 и

планки J по размерам, указанным в

списке материалов. Установите на

циркулярную пилу диск для пазов

толщиной 18 мм с вылетом З мм. Вы

пилите на концах деталей шипы дли

ной 18 мм (рис . 6). Окончательно

отшлифуйте детали шлифовальной

колодкой, сняв небольшие фаски на

всех ребрах.

2 Вырежьте заготовку размером

1 8х25 х 1 220 мм для распорок К.

Вдоль нижнего края с обеих сторон

выберите фальц глубиной 18 мм

(рис. 6d). ,L1;\я успешного выполне

ния этой операции воспользуйтесь

советом мастера . Кромочной фрезой

с радиусом 6 мм на фрезерном сто

ле скруглите верхние ребра заготов

ки, отрегулировав продольный упор

вровень с подшипником фрезы . От

пилите от заготовки 24 распорки по

указанным размерам . (Последние че

тыре распорки измеряют и отрезают

по месту в процессе сборки.)

3 Отметьте линиями ~eHTpы перед

них сторон нижнеи переклади

ны спинки G, верхней перекладины

спинки Н и средника 1. Соедините

три детали, как показано на фото

G. Вставьте распорки К и планки J в

пазы нижней и верхней перекладин

с обеих сторон (фото Н). От край-

ВЫРОВНЯЙТЕ

, ПЛАНКИ СИДЕНЬЯ ПРОСТАВКАМИ
р

Испол ьзуя п роставки толщиной 10 мм,

расположите пла нки сиден ья Р с равными

и нтервалами, прижмите их струбцинами,

просверлите отверстия и вверн ите шурупы

в опорные планки М, N.

них планок J измерьте длину послед

них четырех распорок (фото 1), об

режьте их по длине и приклейте на

место .

4 Вставьте шипы передней царги

Е, нижней перекладины спинки

G и верхней перекладины Н в гнез

да, промазанные клеем, на задней А

и передней В ножках и длинными

струбцинами притяните боковые

сборки к передней царге F и спинке

(фото Л. Затем вклейте в пазы ламе

ли #20 и прикрепите оставшиеся два

кронштейна D к передним ножкам и

передней царге (рис. 5).

Сиденье

1 Из заготовки толщиной З2 мм

вырежьте среднюю опору сиде

нья L по размерам, указанным в спи

ске материалов . Сделайте бумажные

контурные шаблоны и приклейте их

к концам заготовки (рис. 7). Отметь

те по рисунку три промежуточные

точки для верхнего контура опоры

и проведите через промежуточные

метки плавную линию, соединяя

концы шаблонов . Затем отметьте

крайние точки нижнего контура и

также соедините их кривой линией .

Теперь опилите заготовку по контур

ным линиям ленточной пилой или

электралобзиком и отшлифуйте по

форме .

2 Из заготовки толщиной 32 мм вы

режьте среднюю опорную план-
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2 Проверьте все детали сборки и допол-'

нительно отшлифуйте места, нуж

ваюшиеся в зачистке . Покройте скамейку

лаком для наружного применения . (Мы

использовали бесцветный лак Cabot Clear
Solut ion \vood fin ish по . ЗО02 Cedar с

24-часовой сушкой.)

Список Мjlтериапов
идетапеи

Д* задние ножки 64 168 981

В* передние ножки б4 64 629

С
боковые 32 114 438 С 2
перекладины

D кронштейны 18 133 133 С 6

Е* подлокотники 64 83 573 LC 2

передняя царга 32 114 1429 С

нижняя

G перекладина 32 133 1429 С

спинки

верхняя

1429 СН перекладина 32 133
спинки

средник спинки 18 127 457 С 1

планки спинки 18 64 457 С 12

К* распорки 18 25 35 С 28

средняя опора 32 98 387 С
сиденья

М
средняя опорная 32 79 1372 С
планка

N боковые опорные 32 76 387 С 2
планки

О
передняя планка 18 57 1372 С
сиденья

р планки сиденья 18 57 1486 С 6

* Детали вырезаются с припуском (см. пояснения в тексте) .

Обозначения материалов: С - кедр; LC- склейка и з кедра .

Дополнительно: шурупы 4,Sx50мм и 4,5х75 мм из нержавеющей

стал и; л а мел и #20;аэрозольн ый клей; полиурета новый клей.

Режущий инструмент: наборн ый диск для пазов; фрезы для скругле-

ний радиусом 3; б и 10 мм; остроконечное сверло для дерева 12 мм;

сверло 5х150 мм; пробочное сверло 10 мм.

шлифовать влажные от клея заглушки,

]
а дайте им хорошо просохнуть В тече-

-
ние ночи . Затем срежьте заглушки с не-

большим припуском над поверхностью

и отшлифуйте их заподлицо с деталями

скамейки .

f-

4 Из заготовок толщиной 18 мм
выпилите широкую перед

нюю планку сиден ья О и узкие

планки сиденья Р по размерам,

указанным в списке материалов .

В углах задней планки сиденья Р

сделайте вырезы 1 6х5 7 мм (рис.

5) . Скруглите переднее верхнее

ребро широкой передней план

ки сиденья О фрезой радиусом

10 мм. Потом установите фрезу

с радиусом З мм и скруглите все

остальные ребра планок сиденья

О и Р . Затем гладко отшлифуйте

планки . Приклейте и зажмите

струбцинами переднюю планку

О (фото L).

Отделка и окончатель

ная сборка

1 Чтобы закрыть заглушками

отверстия для шурупов , уста

новите в патрон сверлильного

станка пробочное сверло диаме

тром 10 мм и вырежьте четыре

заглушки длиной 12 мм и восемь

заглушек длиной 17 мм. Вырезая

заглушки из обрезков, подбирай

те их по цвету и рисунку текстуры

дерева вокруг каждого отверстия .

Вклейте заглушки в соответствую

щие места. Не торопитесь сразу

в

В/Е - Кедр

J/P - Кедр [тр е буются 3 заготов ки] .
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Н _ Кедр Закрепите шурупами планки на местах,

~ ~ как показано на фото М, выпуская кон-

~ С'",,,,,~ ~~P:~::::H~;~"i,:~;:~;;A:e6o,'::~'
I/D/O/K_ Кедр сультантом по фэн-шуй оптимальное рас-

?E:----I~------1~P ------------------,0положение скамейки в садовом ханашаф
~ L.':::::S ~ ~ те, которое позволит получить максимум

позитивной энергии и расслабиться .

3 Установите среднюю опору

сиденья L (фото К). Через

монтажные отверстия в передней

царге F и нижней перекладине

спинки G просверлите в средней

опоре сиденья L отверстия диа

метром 2,5 мм и вверните в них

шурупы . Затем приклейте и при

жмите струбцинами среднюю

опорную планку М к средней

опоре сиденья L и боковые опор

ные планки N к нижним боковым

перекладинам С, выравнивая их

верхние кромки. Через отверстия

в опорных планках просверлите

направляющие отверстия в боко

вых перекладинах и средней опо

ре и вверните в них шурупы .

СХЕМА РАСКРОЯ

В

ш '<Ь-- .. - - - - · - - -- -----ш ©..--.... - - ---- ----а : tЁ) ----.- ---------------------- о
C/F - Кедр 'Расп ил ите или острогайте до толщи ны, указанной в с писке детал е й .

~ © J;: ~~~:: ::: : : : : : : : :J :I::-:-::-: :-:-----------------------EJ
G/N/M/L - Кедр

~~!®- ' " _~ : :Z__:::::::::::::: J-:*~...-.- - - -.ш - -- - -- -------------------------~ : : :---::::::::::::::----.-J

A/A - Кедр г 2

" Распилите или ост

ку М по размерам, указанным в

списке материалов. Используя

среднюю опору сиденья L как ша

блон, вычертите верхний контур

опорной планки М, выпилите его

и отшлифуйте по форме. Теперь

разметьте ширину планки З8 мм

(см. рис. 7), отпилите лишнее

и отшлифуйте распил по фор

ме . В заготовках боковых планок

N и средней планки М просвер

лите отверстия диаметром 4 мм

(рис . 3 и 7).



• I

Внеся в конструкцию

садово й скамейки несколько

простых изме нен и й,

можно создать комплект

сиден и й для сада

в тради ционном стиле,

который позволит удобно

разместить в нем ваших гостей.

СКАМ ЕЙКА

r с..; .=

l'

V ,
'"1525

ДИВАН справа

/ \327 -,

КРЕСЛО

<::>

= -'--
,/

737 '\

ПЕРЕДНЯЯ ЦАРГА ДИВАНАF
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1--152--4 скруглен ие радиусом 6 мм и 4 мм для шурупа 57 2J-

I:Jiit4ihhl,liUiМ1УШЩiD,IЩЩ'IIII:fЩJi8

контурн ый шабл он паз 12х 18 мм

в ы ре з а верхней

перекладины с п и нки

r----------~---1232--------------1
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В
оспользовавшись инструкциями по

изготовлению садовой ск~мейки,

описанными в превывушеи сгатье,

можно сделать малую скамейку-диван, а

также кресло по прилагаемым здесь чер

тежам и перечню деталей. При этом вы

получите несколько предметов в одном

сгиле. Чтобы этого добиться, следуйте ин

струкциямпо изготовлению скамейки.

1 Склейте боковые сборки деталей А,

В, С, D и Е. Прежде чем осгрогать

заготовки для передних царг Р, нижних

и верхних перекладин спинки G и Н до

толшины 32 мм, определите размеры

Wood-Мастер Iиюнь 2008



передняя
32 114 б41 С

царга

н ижняя

перекладина 32 133 б41 С

спинки

верхняя

32 133 б41 Сперекладина

спинки

средник 18 127 457 С
спинки

планки 18 63 457 С 4
спинки

распорки 18 25 35 С 12

боковые

опорн ые 32 7б 387 С 2
планки

передняя

57 584 Спланка 18
сиденья

планки 18 57 б98 С б
сиден ья

F

Список Мjlтериапов
и детапеи креспа

р

37

СписокМjlтериапов
и детапеидивана

Окончательные
(чистовые)

. размеры

Деталь Т, мм _Щ~_Д, мм Матер. \\-во

н

о

G

N

К*

* Детал и вырезаются с припуском ( см. пояснен ия в тексте) .

Обозначения материалов: С - кедр .

F
передняя

32 114 1232 С
царга

нижняя

G перекладин а 32 133 1232 С

сп ин ки

верхняя

1232 СН перекладина 32 133
сп ин ки

средни к 18 127 457 С
спинки

планки 18 б4 457 С 10
спинки

К* распорки 18 25 35 С 24

средняя

437 СL опора 32 98
сиден ья

средняя

427 СМ опорная 32 79
планка

боковые

N опорн ые 32 7б 387 С 2
план ки

передняя

1175 СО план ка 18 57
сиден ья

р
план ки 18 57 1289 С б
сиденья

* Детали вырезаются с припуском (см . пояснения в тексте) .

Обозначения материалов: С - кедр .

с кругления

радиусом 6 мм

па з1 2 х1 8мм

к боковым перекладинам С на обе

их конструкциях - боковые опорные

планки N. Аля кресла не требуются

средняя опора L и средняя опорная

планка М .

ПЕРЕДНЯЯ ЦАРГА КРЕСЛА F

3 Вырежьте широкую переднюю

планку сиденья О и остальные

планки сиденья Р по размерам, ука

занным в списке материалов. От

фрезеруйте скругления на планках

и сделайте вырезы в нужных местах.

Приклейте планки сиденья на место

и закрепите струбцинами, нанесите

отделочное покрытие и закончите

сборку, следуя инструкции для изго

товления скамейки .

к о н ту р н ы й шабло н выреза

верх н е й пе ре кл ади ны сп инки

641

с к ругления

радиусо м 6 мм

тf
-,---,.,---- 641 - 1

76J~-з-д-л-я-л-а-м-е-Л-И-#-2-0-п о-ц-е-нт-р-у--'
114

iJ; ....>-~"""..---------._-

\--152 ----.j

деталей с учетом размеров будущего

изделия и не забудьте о припусках в

длину.

2 Изготовьте переднюю царгу F и

все детали спинки от G до К, ру

ководствуясь предложенным переч

нем деталей для определения длины

заготовок F, G и Н, необходимого ко

личества планок спинки J и распорок

К. Рассчитайте длину заготовки для

распорок К в соответствии с их ко

личеСТВО,',,1 . Затем склейте и скрепите

струбцинами вместе переднюю цар

гу, спинку и боковые сборки . добавь

те к сиденью дивана среднюю опору

L и среднюю опорную планку М, а

ВЕРХНЯЯ ПЕРЕКЛАДИНА ШИНКИ КРЕСЛА Н



Что такое

((консопьные

часы))?

Примерно с 1ббО г. ан 

глийские часовщики стали

использовать пружины в

маятниковых часах . Это

позволило ремесленникам

сделать высоту корпуса

значительно меньше, чем у

часов с длинным тяжелым

маятником , требующим

высокого корпуса. Изна 

чально та кие часы изготав 

л ивал и с кронштей ном 

консолью дл я установки

н а стену, из -за чего они и

получили назва н ие кон

сол ьн ых . Со в ременем это

название стало применять

ся для любых небольших

часов , стоящих на полках

или мебели . Незакреплен

ные на стене «консольные»

часы при необходимости

можно было переносить

из комнаты в комнату.

Общими признаками таких

часов являются циферблат

с орнаментом, отделка

металлическими вставка

ми , накладками из дерева,

рога или панциря черепа

хи, фронтон и декорати в

ное основание . Некоторые

часы имеют руч ку дл я

переноски .
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Приклейте и прижмите струбци нами к корпусу фальш-дверцу F,правильно расположив ее

стороны с фальцами .

3 Склейте, а затем скрепите струб

цинами боковые стенки А с

крышкой и дном В , проверяя корпус

на соответствие прямому углу.

6 Из доски толщиной 18 мм,

остроганной до толщины 10 мм,

вырежьте заготовку размером

12х865 мм, из которой будут сделаны

упоры Е для стенки циферблата . Вы

пилите из заготовки четыре планки

упора длиной 197 мм и опилите их

концы на ус (под углом 45°) для уста 

новки в корпус (рис. 1). Отложите

планки-упоры Е в сторону. Посетите

сайг woodmagazine.com/miterjig, где

предлагаются несложные проекты са 

модельных приспособлений для точ

ной заусовки.

4 Из заготовки толщиной 18 мм,

остроганной до толщины 12 мм,

вырежьте боковые опорные планки

С по указанным в списке материалов

размерам. Затем из ореховой фанеры

толщиной 6 мм выпилите опору для

механизма и циферблата часов О по

указанным размерам. Просверлите в

центре опоры О отверстие диаметром

10 мм для оси часового механизма .

стенки А с внутренней стороны для

установки задней стенки Н.

5 Приклейте боковые планки С к

опоре О (рис. 1), выравнивая

кромки и торцы и соблюдая прямоу

гольность сборки . После высыхания

клея отшлифуйте сборку шкуркой

зернистостью 220 единиц.

7 Из материала толщиной 18 мм

вырежьте заготовку размером

25х9 70 мм для профильных деталей

фальш-дверцы Р . На фрезерном сто

ле кромочной фрезой отфрезеруй

те вдоль лицевой кромки заготовки

четвертной валик шириной 6 мм с

уступами 1,5-2,0 мм (рис. 2). Глад

ко отшлифуйте полученный рельеф .

Затем отфрезеруйте или выпилите

. фальц 10х10 мм с обратной сторо

ны для вставки стекла и штапиков G.
Обрежьте концы четырех профиль

ных деталей на ус (под углом 45°) для
вставки в корпус часов (в нашем слу

чае передние профили получились

длиной 222 мм) .

2 Выпилите или отфрезеруйте

фальц шириной 12 мм и глуби

ной 6 мм вдоль торцевых кромок

боковых стенок А на внутренней сто

роне (рис. 1). Затем выберите фальц

шириной 6 мм и mубиной 6 мм

вдоль задней кромки каждой боковой

Э
легантно украшенный хра
нитель времени, возможно ,

выглядит сложным в изготов

лении, но это не совсем так. Корпус

собирается простыми соединения

ми в фальц, а полноразмерные ша

блоны помогут легко и быстро из

готовить остроконечный фронтон с

накладками. Рельеф привлекатель

ного верхнего профиля для деталей

основания часов можно сформиро

вать широкой мультипрофильной

фрезой, а можно изготовить сбор

ный профиль, склеивая простые де

тали, сделанные с помощью цирку

лярной пилы и кромочных фрез для

скруглений .

Начните с корпуса

1 Из заготовки толшиной 18 мм

(мы использовали орех), остро

ганной до толшины 12 мм, вырежьте

боковые стороны А, дно и крышку

В по размерам, указанным в списке

материалов.

• J • •
• • ••

•• • .. •·
•• : I а ••·.: . ••

• • •••
•.:

• •
J ..... : •

11 ••·:
• J

•• ••

•• •
н ••• • J •

· ••·.
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передние боковые

края без фальцев

резино ва я

шайба

2 Заготовку толщиной 18 мм

острогайте до толщины 10 мм

и вырежьте верхнюю накладку J. За

тем из заготовки толщиной 18 мм

выпилите фронтон К . Сделайте две

копии бумажных шаблонов для

фронтона и его накладок. Аэрозоль

ным клеем приклейте один шаблон

к фронтону, а второй - отложите

пока в сторону для последующего

изготовления фронтонных накла

док L. Ленточной пилой выпилите

фронтон и отшлифуйте его верх

ние кромки . Затем удалите бумаж

ный шаблон .

Сборка наверwия

1 Из заготовки толщиной 18 мм

вырежьте козырек-основание

навершия 1по размерам, указанным

в списке материалов . Отфрезеруйте

выкружку радиусом 12 мм сначала

вдоль торцевых кромок, а затем и

на передней кромке детали с ниж

ней стороны (рис. 2). Установите
фрезу для скруглений радиусом

З мм и обработайте в том же по

рядке торцевые и переднюю кром

ки с верхней стороны основания 1.
Заканчивайте скругление профиля,

как показано на фОТО В. Тщатель

но отшлифуйте профилирова-нные

кромки козырька-основания 1.

фальцы шириной и глуби ной 1,5-2,0 мм

отверсти е 1О м м по центру

циферблат

9 Из доски толщиной 18 мм,

остроганной до толщины 6 мм,

выпилите заготовку размером

18х865 мм для штапиков G. Сде

лайте из нее четыре штапика дли

ной 190 мм и запилите их концы

под углом 45° (на ус) для вставки в

фальц на обратной стороне перед

ней фальш-дверцы. Гладко их от

шлифуйте и временно отложите в

сторону.

8 Склейте профильные

детали фальш-дверцы F
вместе, проверяя прямоуroль-

ность сборки . (Мы плотно стягивали

детали в углах малярным скотчем .)

После высыхания склейки отфрезе

руйте фальцы 2х2 мм на ребрах и

углах дверцы (рис. Га), (Фальцы

создают впечатление, что дверца

отделена от корпуса .) Приклейте

дверцу к корпусу (фОТО А). Затем

гладко отшлифуйте корпус вместе с

приклеенной фальш-дверцей .

1ОИз фанеры толщиной 6 "1].1

выпилите заднюю стенку Н

по размерам проема в задней сто

роне корпуса . Используя подкладку

для предотвращения сколов на об

ратной стороне, сверлом Форстне

ра сделайте в задней стенке отвер

стие диаметром 25 мм для пальца

(рис. 1) . Отшлифуйте деталь и от

ложите ее в сторону.

скосы на ус

стекло 1 89х1 89 мм

Е
G

--j 18

вал и к 6 мм

с уступа м и 1,5-2,0 мм

I

О ©

сте кло

фальц

1Ох1О м м---r-?-t;~.ш -=_ -=

четвертной

вал и к 6 мм

с уступам и

1,5-2,0 м м
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3 Приклейте и ПРИЖМ.ите струб

цинами фронтон К к перехнему

краю верхней накладки J, выровняв
края и низ деталей . Затем приклей

те сборку фронтона с верхней на

кладкой к основанию навершия 1
(с равными отступами по бокам и

вровень с задней кромкой) и при

жмите струбцинами.

4 Вертикальным раслихом на

ленточной пиле разделите заго

товку толшиной 18 мм на планки

размерами Зх60х222 мм для на

кладок фронтона L и гладко их от

шлифуйте . Чтобы готовое изделие

имело более эффектный вид, под-

берите заготовку с выразительной

текстурой, такой , как кап в нашем

выборе, и попытайтесь при распиле

получить две планки с зеркальной

симметрией текстурного рисунка

для большей привхекатехьности

накхааок , Наклейте второй шаблон

для накладок на заготовку. Исполь

зуя пилку #2 с обратными зубьями,

на электрическом хобэиковом стан

ке ихи ручным хобзиком выпихите

накладки и отшлифуйте их по фор

ме . Затем приклейте 11 прикрепи

те их струбцинами к фронтону К

с отступом около 6 мм от углов и

вровень с козырьком-основанием

навершия 1.

НИЖНЕЕ СКРУГЛЕНИЕ КОЗЫРЬКА

1]
Фрезой для скруглений радиусом 3 мм
обработа йте сначала обе торцевые, а затем

переднюю кромку козы рька-о снова н ия для

на в ершия I с нижней стороны выкружки .

Сделайте основание

1 Из материаха толшиной 18 мм выпи

лите заготовку размером SOx61О мм

Друrой спосо6 попучения широких профипей

СРАВНЕНИЕ ПРОФИЛЕЙ

г--- --'-

6

отшпи- t
фуйте \ I
~~~~~oд 29
фрезе - '1 I
(©),@ ~

5
Соста вной пр~ Рельеф детали
фил ь из готовлен сформ ирова н

с помо.щью ци рку- широко й мул 'о
лярно и пилы И тип рофил ьнои

фоез llЛЯ скоvглени Й. фоезой.

Нет широкой мультипрофильной фрезы для

обработки верхн их передней и боковых деталей

М , N основания часов? Вы легко можете сделать

составной профиль. рел ьеф которого будет мак 

симально приближен к оригиналу, собрав его из

трех деталей. Дл я это го потребуются циркулярная

п ила и пара фрез для скруглений радиусом 3 и

8 мм.

От заготовки размером 1 8х 1ООх6 1 О мм отпи 

лите план ки шириной 16 мм для нижней части

п рофиля и шириной 29 мм для средней части

профиля . Острогайте оставшуюся заготовку до

толщины 16 мм . Затем отпилите пла нку шириной

6 мм для верхней части профиля . Обработайте и

склейте вместе детали профиля за шесть шагов .

War 1. На фрезерномстоле скру

гл ите фрезой радиусом 3 мм одно

ребро верхней детал и профиля .

War 2. Установитефрезу радиу
сом 8 мм . Сдела йте скруглен ие

с уступом 1,5- 2,0 мм на одном

ребре средней детали профиля .

War 3. циркул я рной п илой

сделайте скос под углом 25 0на

верхнем ребре средней детал и

профиля , перевернув ее.

War 4 .Фрезой для скруглений

радиусом 8 мм на фрезерном столе

частич но скруглите одно ребро

нижней детал и профил я .

War 5. Расп ол ожите детал и

п рофиля в по рядке, показанном

на фото ; затем склейте вместе и

скрепите струбцинами , выровняв

их задние поверхности и концы .

War 6. Опилитесклеен ный про

фильдо окончательнойширины

40 мм , удал и в излишек в н ижней

части . Тщательно отшлифуйте гото 

вы й п рофил ь .

Н и з средней д,етал и

10 1
~ \ I

наклон ди ска 250 I I

п римечание~
для безопасности

используйте толкатель

Н ИЖНЯЯ деталь

ПРОФИЛI~

16

фреза ДЛЯ

скругле н и й

радиусом 8 мм
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ФРЕЗЕРОВКА ВЕРХНЕГО ПРОФИЛЯ

6 Острогайте кусок доски до тол

щины 1О мм и выпилите ножки

5 по указанным размерам . Затем, мя

безопасности удерживая детали но

жек ручны.ЧИ тисками или деревян

ным зажимом, отфрезеруйте вдоль

верхних сторон деталей фальц 2х2 мм

(рис . 3). Отшлифуйте ножки.

7 Склейте вместе и скрепите струб

цинами верхнюю М, N, О и ниж

нюю Р, Q, R профильные сборки,

выравнивая задние края и боковые

отступы . Затем приклейте к углам

нижней профильной сборки и за

фиксируйте струбцинами ножки 5,
выравнивая внешние углы.

3 дополнительно отшлифуйте все

поверхности часов там, где это

необходимо, шкуркой зернистостью

220 единиц и удалите пыль . Нанесите

прозрачныи лак по вашему выбору.

(Мы нанесли три слоя аэрозольно

го матового лака с промежуточной

шлифовкой каждого слоя шкуркой

зернистостью З20 единиц.)

2 Просверлите .монтажные отвер

стия в заанеи кромке верхнего

козырька I и верхней задней планке

основания О и закрепите шурупа

ми по два поворотных фиксатора,

поддерживающих заднюю стенку Н

(рис. 1, 2 и 3).

3аверwениеработы

1 Приклейте сборку деталей осно

вания (от М до 5) к корпусу часов

(фото D). Затем приклейте по месту

собранное навершие (от I до L), как

показано на фото Е.

4 Из доски толщиной 18 мм вы

режьте заготовку размером

З2х865 мм мя переднего Р и боковых

Q нижних профилей и нижней зад

ней планки R. Отрежьте от заготовки

поперечным распилом планку ми

ной 22З мм и отложите ее на время

в сторону .

3 На детали переднего профиля

М миной 241 мм запилите оба

конца на ус (под углом 450), а на

двух деталях боковых профилей N
миной 140 мм запилите на ус толь

ко передние концы, оставляя задние

прямоугохьными. Затем склейте и

скрепите струбцинами заусованные

детали и верхнюю заднюю планку О,

проверяя прямоугохьность склейки и

плотность соединения угловых сты

ков (рис. 3) . Тщательно отшлифуйте

сборку .

2 На фрезерном столе мухь

типрофихьной фрезой

сформируйте широкий ре

льеф вдоль передней стороны

заготовки (фото С). Затем

придайте заготовке оконча

тельную ширину 40 мм, об

резав нижний край. Тщатель

но отшлифуйте полученный

профихь. Как альтернативный

вариант можно сделать сборный про

филь для деталей М и N, используя

циркулярную пилу и фрезы для скру

глений (см. «другой способ получе

ния широких профихей»).

для верхнего переднего М и

верхних боковых N профилей

основания корпуса. Затем вы

режьте верхнюю заднюю план

ку О по указанным размерам .

5 Кромочной ~резой сформируй~е

на перевнеи кромке оставшеи

ся заготовки валик шириной 6 мм

с уступом 1,5-2,0 мм (рис. 2 и 3).
Так же, как это проделали с верхни

ми профихьными деталями, запили

те на ус концы нижних переднего и

боковых профилей Р и Q до мины,

указанной в списке материалов . За

тем склейте и скрепите струбцинами

профильные детали Р, Q и заднюю

планку R. Тщательно отшлифуйте по

лученную сборку.

ПРИКЛЕЙТЕ ОСНОВАНИЕ

И НАВЕРШИЕ К КОРПУСУ

Намажьте клеем верх основания .

Струбцинами прижмите основание к

корпусу, выровняв боковые отступы и

задние стороны.

отовку

шириной 50 мм
опилите

до 40 мм после

фрезеровки n
Широкой мул ьти профип ьнои фрезой

сформируйте рельеф верхнего профиля

основания М, N за три прохода для

получения гладкой поверхности .

Теперь нанесите клей на крышку В корпуса.

Выровняйте навершие та к же, как и основа ни е,

и зафикси руйте его струбцинами .
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.УСТАНОВКА ШТАПИКОВ

Выдавите на кромку каждого шта п и ка G
несколько ка п ел ь прозрачного

сил и коново го клея . Установите штапики в

фал ьш -дверцу.

ВСТАВЬТЕ ЧАСЫ

Правил ьноориенти ровавцифербла~

вставьте сборку опоры и боковин С, D в

корпус , прижав ее к упорным пла н кам Е .

вые и латунные шайбы-прокладки, и

зафиксируйте часовой механизм гай

кой , входяшей в комплект (рис. 1).
Вставьте в механизм батарейку 1,5 V
формата АА и установите время по

инструкции ДЛЯ часов .

В завершение установите сборку

стенки-опоры с боковинами С, D
в корпус (рис. 4 и фото G). Затем

вставьте заднюю стенку Н в фальцы

на задней стороне корпуса и закре

пите ее поворотными фиксаторами .

Теперь поставьте полученный ше

девр на стол или полку, где можно

будет им любоваться бесконечно .

4 Из обычного оконного

стекла вырежьте квадрат

со стороной 189 мм. Поло

жите корпус часов на вер

стак лицевой стороной вниз

и поместите стекло во вну

тренние фальцы профиль

ной рамки фахьш-хверцы F
(рис. 1 и 2). Затем устано

вите заусованные штапики

G дЛЯ фиксации стекла, при

клеив их прозрачным сили

коновым клеем вместо гвоз 

дей или шпилек (фото F).

5 Нанесите пару капель

прозрачного силикона

СХЕМА РАСКРОЯ

на задние стороны планок

упоров Е дЛЯ стенки ци

ферблата . Установите их в

корпус, плотно прижав к

штапикам G, боковым стен

кам А, крышке и дну корпуса

В (рис. 1 и 2).

6 Маленькими _кусоч~ам~
двухстороннеи ~\еикои

ленты приклейте циферблат

к стенке-опоре D - они удер

жат циферблат от смещения

при установке часового меха

низма. Установите механизм

и стрелки часов на опоре D,
используя круглые резино-

А боковые стенки 12 111 222 W 2

В крышка и дно 12 105 210 W 2

С боковины цифербл ата 12 86 195 W 2

D стенка-опора
6 195 195 WP

циферблата

Е* упорные план ки 10 12 197 W 4

F* п рофил и фальш-
18 25 222 W 4

дверцы

G* штапики 6 10 190 W 4

Н задняя стен ка 6 210 222 WP

основание-козырек 18 150 260 W

верхняя накладка 10 111 222 W 1

К фронтон 18 60 222 W 1

L* накладки фронтона 50 100 W 2

• .: .
М*

верхний передний
18 40 24 1 W

п рофил ь

N* верх ний боково й
18 40 140 W 2

профиль

О верхняя задняя план ка 18 40 20З W

г-
нижний передний

18 32 2БО W
профиль

Q* нижни й боковой
18 32 149 W 2

п рофил ь

R* н ижняя задняя пла н ка 18 32 222 W

НОЖКИ-ПОДПЯТНИКИ 10 45 45 W 4

* Детали выре заются с ПРИПУСКОМ (СМ. пояснения в тексте) .

Обозначения материалов : W- орех; WP- ореховая фа нера.

Дололнительно : аэрозольный клей; оконное стекло (квадрат 1 89х 189 ММ);

прозрачный силиконовый клей- герметик; двухсторонняя кл ейкая лента; поворотные

фиксаторы (4); батарейка Ад 1,5У.

Режущий инструмент: наборный диск для пазов; лобзиковая п илка #2с

обратными зубьями; кромоч ные фрезы для скруглений, фальце в, валиков и

выкружки; сверло Форстнера 25мм; мульти профил ьн ая фреза (для изготовлен ия

декоративного сборного профиля деталей М и Nвместо мул ьтип рофильной фрезы

потребуются фрезы для скруглен ий ) .

1 8 х1 85х2400 мм, орех . F * S
* Ра с п ил и те или острогайте до толщины, указанной в списке материалов.
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Испытание на прочность

Типов столярных соединений существует много, и новичку не всегда понятно, какое из них

выбрать. Тесты, проведенные мастерами журнала WOOD, наглядно показывают степень

прочности того или иного соединения. Мы уверены, что, познакомившись с результатами

их исследований, читатели смогут правильно сориентироваться при выборе оптимальных

соединений для самостоятельно изготавливаемых изделий.
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К
огда изделия покиаают столяр

ную мастерскую, предсказать

их дальнейшую судьбу сложно .

На них могут забираться дети; может

быть, они будут трястись и падать в

кузове грузовика при перевозке через

полстраны или трешать под тяжестью

огромных книжных томов. Проч

ность мебельных соединений - не

только показатель мастерства столя

ра; она диктуется здравым смысхом .

Чтобы выяснить, какие соединения

прочнее, мы изготовили образцы,

наиболее часто используемые в ма

стерской журнала WOOD.
Фальцы (четверти) и соединительные

пазы, шиповые и соединения встык,

угловые соединения на ус, сделанные

с такими усилениями, как шурупы,

ламели, нагели, шканты, потайные

крепления шурупами, и без них.

Привезли их в лабораторию испы

таний конструкционных материа

лов Университета штата Айова для

тестирования на испытательной ма

шине, которая может развить усилие

в несколько тонн с регулировкой

±О,5 кгс. Там они прошли испыта

ния на сопротивление разрыву и на

излом при воздействии усилия на

стороны прямого угла соединения.

Некоторые соединения сдались легко

и быстро после приложения сравни

тельно небольшого усилия, а другие

Пазы и фальцы

ИСПЫТАНИЕ НА РАЗРЫВ

- лопались с громким треском разры

ваемых пополам волокон от усилия в

несколько тонн .

(Видеозапись испытаний можно по

смотреть на сайте woodmagazine.com/
jointtest.)
После тестирования трех образцов

каждого соединения усредняли ре 

зультаты , анализировали характер

различных повреждений . Порой об

наруживались некоторые сюрпри

зы . Так, мы выявили, например, что

предел прочности на разрыв некого-

ИСПЫТАНИЕ НА излом

рых шиповых соединений составляет

почти 2,5 т.

Однако не стоит огорчаться из-за

низкой прочности слабых соединений .

даже соединения на ус без усиления

смогут удерживать детали картинной

рамки в нормальных условиях (без

экстремальных нагрузок) так же долго,

как и прочное шиповое соединение.

Но если предполагается суровая экс

плуатация, тесты показывают, какие

соединения помогут изделиям выжить

и стать фамильной ценностью.

Объект тестирования

Используя березовую фанеру толщиной

18 мм, измерили пределы прочноаи

на разры в и на излом соединений в паз

глубиной 6 и 1О мм, а также соединений

в паз глубиной 1О мм , усилен ных тремя

шурупами дл и но й 38 мм, 3атем сра в н и 

ли соединения в фальц (четверть) глуби 

ной 12 мм, усиленные тремя и шеаью

шурупами, в образцах шириной 290 мм.

Резуnьтатытеста
и выводы

Результат. Предел прочноаи на разры в

пазовых соединений меньше зависит от

глубины паза , чем от ориентации слоя

фанеры на дне паза . П рочноаь на раз 

рыв соединения с пазом глубиной 1О мм

Wood-Мастер IИЮН Ь 2008
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в среднем на 17 % меньше прочноаи

соединени я в паз глубиной 6 мм . ВЫ

ВОД. Вырезайте паз та к, чтобы волокна

фа нерного слоя на его дне были па рал

лельны волокнам поверхноаи детали ,

тогда соединение будет более прочным .

Результат. Увеличение глубины пазов с

6 до 10 мм усиливает прочноаь на из 

лом на З7 %. ВЫВОД. Увел ичен на я глу 

бина паза добавляет соединению проч

ноаь п ри работе на излом , особенно

если направление волокон на дне паза

совпадает с нап ра влен ием волокон по

верхноаи фанеры .

ШУРУПЫ УСИЛИВАЮТ СОЕДИНЕНИЯ . ..

СКЛЕЙКА ПАРАЛЛЕЛЬНЫХ ВОЛОКОН БОЛЕЕ ПРОЧНА

ГЛУБИНА ПАЗА 6 ММ

Несмотря на меньшую глубину, паз 6 мм из-за параллельности волокон на дне и на

поверхности оказался прочнее на разрыв, чем паз глуби ной 10 мм. Волокна древесины на

дне более глубокого паза перпендикулярны поверхностным волокнам фанерной детали.

Однако высокие стенки глубокого паза увелич ивают проч ность на излом.

. . . НО БОЛЬШЕ - НЕ ВСЕГДА ЛУЧШЕ
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Крепление шурупами в мен ьшей степен и усиливает прочность

соединения на излом, чем увеличение глубины паза .
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Удвоение числа шурупов ослабляет древесину, и соединения

становятся менее прочными.

Увеличение ч исла шурупов снижает прочность на

излом соеди нен ия в фальц 12мм фанеры толщиной

18 мм, что видно на этом образце. В испытаниях

на разрыв фальцы, усиленные шестью шурупами,

оказались ненамного прочнее образцов с тремя

шурупам и .

Результат. Несколько образ цов п ри ис

пыта н и ях на разрыв по ка зали п рочную

склейку поверхноаей паза и фанерной

ваавки . ВЫВОД. Избегайте чрезмерного

выдавливания клея из паза при сборке

деталей соединения .

Результат. Усиление соединения

шурупами слегка добавляет прочно

аи на излом пазу глуби ной 10 мм.

Вывод.Шурупы удерживают соедине

ние от разрушения до тех пор , пока при 

ложеина я нагрузка не разорвет его .

Результат. Н екоторые пазовые соеди

нения выдерживают на грузку более чем

в 500 кгс при испыта н иях на разрыв, но

разрушаются п ри на грузке в 65 кгс при

испытании на излом. ВЫВОД. Задние

аенки шкафо в снижают напряжение

излома .

Результат. П рочноаь «желтого» клея

(современ ной модифицирова н ной раз 

новидноаи ПВА) превосходит прочноаь

окружающей древесины порой

даже на торцевых волокнах , но

клей не способен заполнять за 

зоры. ВЫВОД. Подгоняйте со 

пряженные чааи соединения

вручную как можно плотнее , что 

бы увеличить механическое со 

противление смещению и повы

сить прочноаь клеевой связки .

Результат. Удвоение числа шу

рупов с трех (с шагом 100 мм)

до шеаи (с ша гом 40 мм) в дей

авительноаи ослабляет фаль

цевое соединение (в четверть).

ВЫВОД. « Больше » не означает

«лучше», если внизу фальца

(четверти) остается всего па ра

слоев фанеры. Ма кси мальная прочноаь

такого соединени я обеспеч и вается клее 

вой связкой, а не шурупами.

шесть шурупов

прорвали слой

фанеры, перпенди

кулярный волокнам

поверхности

46 Wood-Мастер Iиюнь 2008



Шиповые соединения

Объект тестирования

Сначала сравнил и п рочность на разры в

и на излом шипа размером 6х45х25 мм

на заготовках из красного дуба тол 

щиной 18 мм с шипами, имеющими

размеры 6х45х3 8 мм, 6х70х25 мм и

6х 7 0х 3 8 мм , которые в свою очередь

сравнили с ши пами 6х4 5 х 3 8 мм , уси 

ленными двум я на гелями диаметром

10 мм .

Реэуnьтатытеста

и выводы

Результат. Шири на ши пов добавля

ет бол ьше прочности соединению, чем

длина . ВЫВОД. Если п ри вы п илива н и и

щечек шипов вы обычно удаляете равное

количество материала со всех четырех

сторон , сделайте шипы шире, уменьша я

ширину плечиков у кромок . Плеч и ков

шириной всего 1,5 мм будет достаточно

для обеспечен ия одинакового вида всех

линий соединения .

ЧЕМ ШИРЕ ШИП, ТЕМ ПРОЧНЕЕ СОЕДИНЕНИЕ
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Для верстаков, столов или стеллажей , и с пыты вающих значительные боковые нагрузки в

повседневной эксплуатаци и или при перемещении, шиповые соединения незаменимы.

Увел ичен ие ширины шипа на 57 % более чем вдвое увеличивает прочность соединения.

ШИРОКИЕ ШИПЫ ПРОТИВОСТОЯТ ИЗЛОМУ

Простое увеличение ширины ши па (сп ра ва) повышает прочность соединения почти вдвое

по сравнению с узким шипом (слева).

Результат. В соединениях с шипами

одного размера, те из них, которые были

усилены на гелями , оказались чуть сла бее

в испыта ниях и на разрыв , и на излом .

ВЫВОД. Несмотря на декоративность,

деревянные нагели не добавляют проч

ности шиповым соединениям . Е сл и тре 

буется украсить им и соединен ия, удл и 

ните шипы ил и сделайте их сквозными,

чтобы вокруг нагелей оста валось доста

точ но древесины для прочности стенок

гнезда .

Результат. Предста вленная диаграмма

исп ытаний прочности на излом показы -

ШИП 45х38 ММ ШИП 70х25 ММ

гнездо

i

1" I

,::..:::::{:::::::: ::
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широкая

'щеч ка

ш и п

вает усилие , при котором соединение разруши 

лось полностью . Но мы отмечали и начало раз 

рушения, момент с мен ьшей нагрузкой, ко гда

плечико шипа отделялось от кром ки детал и с

гнездом. В большинстве испытанных на излом

образцов при клеенный шип по проч ности пре 

восходил стен ки гнезда . ВЫВОД. П ри клеива

ние плечиков шипа к краям гнезда несколько

увеличи вает прочность , но часто п ри водит к

выдавлива н ию клея на сты ках соединения.

Результат. Неровные поверхности с рва н ы

ми волокнами дерева умен ьшают прочность

шипового соединения . Гладкие стен ки гнезда
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ЭТИ СОЕДИНЕНИЯ

УСТОЙЧИВЫ К ИЗЛОМУ

СДАЛАСЬ ДРЕВЕСИНА,

А НЕ СОЕ ИНЕНИЕ

45х25 мм 45хЗ8 мм 45хЗ8 мм 70х25 мм 70хЗ8 мм

Размер шипа, мм + 2 нагеля

Длинные шипы в нашем тесте не всегда оказывались самыми прочными. Широкие шипы

прочнее узких, а нагели снижали прочность соединения в обоих типах испытаний .

ИСПЫТАНО НАГРУЗКОЙ БОЛЕЕ 500 КГС

в испытаниях на разрыв соединения

с шипом 70хЗ8 мм выдерживали нагрузку

более 2 т до появления трещин в детали

с гнездом .

2200
• излом

• разрыв
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в исп ытаниях шиповых соединен и й

на' излом стальная пластина толщиной

25 мм со скругленным краем давит

на деталь с шипом в 75 мм от гнезда .

и п оверхности шипа обеспечивают бо

лее плотную посадку соеди нения, что

сделает склейку прочнее окружающей

древесины . ВЫВОД. Если пильный диск

для пазов или ленточная пила оста вляет

неровности на щеч ках шипа , вырезайте

шипы снебольшим припуском для по 

следующей подгонки к гнезду шлифов 

кой или стро ган ием .

Результат. Несколько шипов в образцах

соединений сломались . ВЫВОД. Помни 

те « п ра в ило третей» . П ри разм етке шипо

вого соединения дел ите ширину деталей

на три части . При необходимости можно

лишь слегка изменить ширину гнезда в

соответствии с размерами маши н ного

или ручного режущего инструмента .

Результат. Широкие шипы обеспечи

вают п рочность соединения , но суще 

ствует ограничение по ширине шипа , та к

как перекрестное напра вление волокон

древесины шипа и стенок гнезда созда 

ет проблемы при изменениях влажно 

сти . ВЫВОД. Н а шип ах ширино й бол ее

10 0 мм сделайте пропил шириной 3 мм

в центре, чтобы компенсировать разбу

хан ие и усушку древесины .

Результат. Образец шипа размером

70хЗ8 мм в среднем выдерживает на 

грузку в 1240 кгс при испыта н ии предела

прочности на излом. ВЫВОД. Есл и проч

ностьсоединения по кажется избыточной,

помните, что мы увеличивали на грузку

постепен но . Рез кое боковое усилие п ри

работе .ручным рубанком на верста ке

или толкание кухон ного стола при его

перестановке расшатывают соединения

сильнее, чем постепен ное увеличение

нагрузки.

ПЛОТНЫЕШИПЫ ХОРОШОПРОТИВОСТОЯТРАЗРЫВУ

Ни в одном из исп ыта нных на разрывобразцовшиповых соединени й не была поврежденасклей ка . Образцыломалисьпополам

(фото слева) , вдоль (фото в центре), либо разрушениепроисходило в нескольких направлениях(фото справа).

48 Wood-МастерIиюн ь 200 8



Объект
тестирования

Сравнивали стыковые соединения деталей толщиной 18 мм

из красного дуба без усилен ия и усилен ные двумя шкантами

диаметром 1О мм, двумя потайными шурупам и и одной ламе

лью #0 . Затем испыты вали соединения на ус без усилений и с

усилением одной ламелью #0 .

Результаты теста

и выводы

Резупьтат. Стыковые соединения без усилен и я оказались проч

нее, чем можно было представить . Среднее значение предела

прочности на излом , 78 кгс, даже лучше , чем предел прочности

в испытании пазового соединения глубиной б мм . ВЫВОД. Со 

еди нения встык без усиления разрушаются резко и пол ностью, в

отличие от стыковых соеди нений , усиленных пота йными шуру 

пами или шкантами .

Результат. В одном испытании на разрыв соеди нен ие встык,

усилен ное пота йными шурупами, оказалось настолько проч 

ным , что при разрушении дерево ра скололось . ВЫВОД. Н ичто

не превосходит ш канты по прочности , однако прочность соеди

нения шурупами впотай прибл ижается к ним . Кроме того , такое

соединение существенно экономит время.

шурупы И ШКАНТЫ ДЕЙСТВИТЕЛЬНО УСИЛИВАЮТ СОЕДИНЕНИЯ

резьбовая часть

шурупов потайного

крепления выдерну

та из стойки,

но древесина

вокруг отверстий

не повреждена

; ..

один шкант вышел

из отверстия, а друго й

сломался попола м,

но скле йка при этом

не нарушалась

~ /
,

СТЫК С ДВУМЯ ШКАНТАМИ

Усилен ие соединен и й встык потайными шурупами увеличивает прочность на излом вдвое, а шкантами - почти втрое. Даже добавив

всего одну ламель #0 (н е показана), можно увелич ить прочность соединения на 46 % по сравнению со стыком без усиления, способную

выдержать в среднем нагрузку 78 кгс.

Wood-Мастер 1июн ь 2008 49



ШКАНТЫ ЛИДИРУЮТ В ИСПЫТАНИЯХ НА РАЗРЫВ...

ПРОЧНОСТЬ СТЫКОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ НА РАЗРЫВ

... И ВЫИГРЫВАЮТ В ИСПЫТАНИЯХ НА ИЗЛОМ

ПРОЧНОСТЬ СТЫКОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ НА ИЗЛОМ
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все стыки 18х50 мм

Обеспеч ивая склейку вдоль волокон, шканты превосходят прочностью все другие усиления соеди нений встык в исп ытан иях как на

излом, так и на разрыв.

ЛАМЕЛИ УКРЕПЛЯЮТ СОЕДИНЕНИЯ НА УС

ламели

неплохо

ротивостоят

разрыву,

НО с трудом

ерживают

излом

Даже в сты ке 1 8х50 мм найдется место для ламел и #0.
Усиление ламелями увелич ивает сопротивление разрыву на

62 %, но не добавляет прочности на излом.

so

Результат . В испытани ях и на

ра з ры в, и на излом соедине

н и й встык и на ус лам ели л о 

малис ь в нутри свои х па зов .

ВЫВОД. Ламел и ока зались

на и менее эффективным уси 

лен ием соединений, а п а зы

для н их п ревыш ал и ши р и 

ну детал е й наш их образц ов

(50 мм) . Тем не менее ла ме

ля м и можно быстро у кре п ить

соеди нение , способное вы 

де ржать несколько сотрясе

ний и растяжений, которые

п редпол а га ются для картин

ной рамы .

Результат. В наших образцах

соединений на ус ламель #0
заходит в пазы максимум

на б мм , уменьшая площадь

склей ки вдоль волокон на 13 % .

ВЫВОД. В соединениях на ус

ламели на треть увеличивают

прочность на разрыв , но не до 

бавляют прочности на излом .

Результат. Дефекты дерева

могут ослабить са мое проч 

ное соединение .

ВЫВОД. Проверяйте древе 

сину вокруг соеди нен и я на

наличие сучков, косослоя и

изменени й цвета , то есть всего ,

что может указы вать на скры 

тые дефекты дерева . Та кже

проверяйте дерево на наличие

повреждений , получен ны х в

процессе обработки .

Результат. В наших испытани 

ях на разры в стыковые соеди 

нени я без усиле н ия разруша 

ли сь в среднем п р и н агруз ке в

4 12 к гс, что н а пол о в и ну мень 

ше п роч ности соеди не ний

встык, усил е н н ы х шкантами.

П ричин а этого в пл охо й скл е й 

ке торцевых волокон .

ВЫВОД. Смешайте одну часть

белого или желтого клея (обыч

ного или модифици рова н ного

П ВА) с двумя ча стям и воды и

пропитайте этой смесью отшли

фованные торцы, чтобы за пол 

н ить поры древесины . Да йте

торцу детали высохнуть перед

склеи ва н ием соединени я .

Смотрите видео

об испытании

столярных

соединений на са йте

woodmagazine.com/jointtest
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выровняйте ша бл о н

н а детали (§)
вровень с за кругл е н и е м

на детали ®

53

2 Закончив изготовление линей

ных шарниров, положите крыш

ку стола на верстак хицевой сторо

ной вниз и прочертите поперечную

осевую линию . С обеих сторон от

нее на равных расстояниях разметь

те uентральные линии для установ

ки петель (рис. 1) . Затем разметьте

осевые линии и концы пазов для

петельных uилиндров (рис. Га) . Вы

берите фрезой пазы глубиной 4-5 мм

в местах установки петель (фото А) .

Теперь пристыкуйте к крышке с обе

их сторон боковые крылья и устан0-

• Быстрая сборка с использованием

готовых ножек, угловых стяжек и

опор для боковых крыльев.

• Основные размеры:
длина - 1525 мм; высота 
760 мм; ширина в раскрытом

виде - 1220 мм; в сложенном

виде - 793 мм.

Уроки мастерства :

• Освойте изготовление л инейного

шарнира.

• Научитесь вычерчивать плав

ные контуры крыльев стола

(woodmagazine.com/i rrcurves).
• Познакомьтесь с порозапол

няющими составами для гладкой

отделки.

Начиитееоетолеwиицы

1 Склейте из остроганныхдо равной

толщины досок щитовые заготов

ки для крышки А и боковых крыльев

В . После склейки отшлифуйте щиты с

обеих сторон . Обрежьте щит крышки

до окончательной ширины ручным

фрезером с прямой фрезой, исполь

зуя ровную направляющую . Затем

выровняйте прилегающие к крышке

кромки боковых крыльев . Как соеди

нить крышку с крыльями линейным

шарниром, смотрите в статье «Фрезе

рование линейного шарнира ».
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ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПАЗОВ ДЛЯ ПЕТЕЛЬНЫХ ЦИЛИНДРОВ

И МОНТАЖ ПЕТЕЛЬ .-

Установите с помощью прямой направляющей центр кругпой

пазовой фрезы диаметром 1О мм над осевой линией разметки и

выберите пазы -желобки для петельных цилиндров.

[] /
Вставьте тон кие п рокпадки из пластика в стыки линейного

шарнира между крыш кой А и крыл ьями В, просверлите отверстия

и закреп ите петл и.

Ynпотните стык

дпя предотвращения скопов

При фрезеровании закруглений на кромках столешницы

и боковых крыльев А, В в узких щелях (около 0,8 мм)

на стыке линейныхшарниров возможнысколы и рас

щеплениематериала. Чтобы их избежать, потребуется

полоска картона шириной 25 мм и длиной около 20 см с

наклеенной на одну из ее сторон двухсторонней клейкой

лентой. Опустив боковые крыл ья столешницы, п ри клейте

небольшие кусочки картона на полукруглые кромки стыка

линейных шарниров крышки А в четырех местах, где

прямые линии стыков пересекаются закругленными края

ми, как показано на фото слева посередине . Поднимите

боковые крылья вровень с крышкой и срежьте выступы

картона заподлицо с верхней стороной и краями деталей,

как показано на фото слева внизу.

Теперь можно фрезеровать кромки столешницы, не опаса

ясь сколов и расщепления древесины.

СОВЕТ МАСТЕРА
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РАЗМЕТКА И ВЫПИЛИВАНИЕ ЗАКРУГЛЕНИЙ СТОЛЕШНИЦЫ

Разметьте центры за круглен ий кон цов

крышки А от центральной оси и

прочертите л и н и и с помощью циркуля из

рейки .

половина шаблона-
/-;

контур дета/ли ®
продолжа.ет контур

дeT~

~~ ,""",.
Сов местите шаблон с л ин ией закру гле ния

на крышке А и прочерт ите по нему

полов ин у контура бокового крыла В .

Переверните шаблон и разметьте вторую

полови ну детал и .

®

Обрежьте лобзиком по размеченному

контуру крышку А и боковые крылья В.

вите пеТАИ, ИСПОАЬЗУЯ центрирующее

сверхо (фото В).

3 Разметьте иентры радиусов дАЯ

закругхений края крыщки А ПО

рис . 1 и прочертите ДУГИ (фото С) .

Чтобы праВИАЬНО обрезать заКРУГАе

ния боковых крыхьев В, саехайте ша

БАОН из дВП (оргахита) , картона ИАИ

тонкой фанеры (рис. lb) . (За помо-

шью зайдите на сайг woodmagazine.
com /irrcurves. ) По щаБАОНУ про

чертите контуры дАЯ выпихивания

(рис. 1 и фото D). ОПИАите собран

ные детаАИ стохешницы по конту-

пазы 3х6 м м

с отступом 50 м м

от торцо в

выдвижная опора

паз 6х6 мм с отступ ом 10 м м

от ве рхне й кром ки

1118

®

. <-с--- 349
340 - --+-"1

®

L-----

~====~4t,11 22

-@=----Г=--
вал и к

6 мм
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ру (фото Е) и гхахко зашхифуйте

кромки .

4 Переверните стохешницу в сбо

ре А, В хицевой стороной вверх

и закрепите неподвижно боковые

КрЫАЬЯ в поднятом похожении. Уста

новите в иангу кромочную фрезу ра

диусом 10 ,\1М так, чтобы ПОАУЧИТЬ на

верхней части кромки уступ высо

той 4-5 мм (рис. 2а), и обработайте

ручным фрезером свободные кромки

крышки А и крыхьев В по всему пе

риметру. Чтобы избежать СКОАОВ на

стыке линейных шарниров в соеди 

нении крыльев с крышкой, восполь

зуйтесь советом мастера .

ИЗfотовьте подетоnье

1 Отпилите по размеру короткие

поперечные С и длинные про-

ДОАьные D царги , Циркулярной пи

АОЙ со спеuиальным диском для па

зов выберите на внутренней стороне

иарг продольные пазы шириной и

глубиной 6 мм (рис. 2). Затем про

пилите поперечные пазы Зх6 М,\1 АЛЯ

угловых стяжек (рис . 2 и 2Ь). После

этого ВАОЛЬ нижнего края всех иарг

с лиuевой стороны отфрезеруйте Ае

коративный валик шириной 6 мм

(рис.2с).

2 Прежде чем выпиливать вырезы

ПОА выдвижные опоры боковых

крыльев в ПРОАОЛЬНЫХ иаргах О, АВУХ

сторонней клейкой лентой приклейте

лиuевую сторону ОАНОЙ царги к вну

тренней стороне АРУГОЙ, выровняв

ториы И кромки хетахей . Разметьте

положение вырезов на хицевой сто

роне ОАНОЙ из царг (рис. 2). Устано-

вите на uиркулярную пилу специахь

ный виск для пазов шириной 18 мм,

закрепите шурупами на подвижном

упоре-каретке пилы Аеревянную

накхавку-расширитехь и нескольки

ми ПРОХОАами свехайте вырезы в обе

их Аеталях (фото Р), Разъедините и

гладко отшлифуйте царги С, О .

3 Обрежьте по размеру заготовки

для распорок Е. Диском для пазов

на uиркулярной пиле сформируйте

на концах хетахей шипы (рис. 2d).
Просверлите монтажное отверстие

виамегром 5 мм для ' шурупа в иен

тре кажвои Аетали и выберите сквоз

ные продохьные пазы 5х15 мм у ИХ

кониов (рис . 2 и 2d). (Чтобы можно
было использовать в этом соевине

нии шурупы Аиаметром 4,5 мм, ВХОА

ное отверстие для них на нижней

фреза

для валика

6 мм

©
@

н ожка стола

_ паз 3х6 мм ------..... : I
--=- -

положе н и е угло вой стяжки

по центру высоты цар ги

.е
"...-......... 0 , •••• •

угловая стяжка ....' _

в и нт- шуруп 7 (
~@\ шуруп 4,5х16
~. с круглой"1 гол о в ко й

га йка шай ба

• " I • I

6

фал ьцы 6х6 м м

сквозной паз 5х15 мм по центруфреза радиусо м 1О м м
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РИс. 3. БЛОКИ-ПРИЖИМЫ ДЛЯ СТОЛЕШНИЦЫ

стороне крышки стола должно иметь

диаметр 3,2-3,5 мм.)

4 Чтобы установить угловые стяж

ки, конусной фрезой с углом 450
срежьте фаски шириной 15.\\ .\\ с вну

тренних ребер на верхних концах но

жек (рис. 2Ь) . Затем просверлите вход

ные отверстия для винтов-шурупов

(сантехнических болтов) . Отшлифуй

те ножки и вверните винты-шурупы в

просверхенные отверстия . (Описание

установки винтов-шурупов и угловых

стяжек см . в статье «Установка угловых

стяжек-)

5 Выпилите заготовку 1 8х50х380 мм

для блоков-прижимов F и остро-

МОНТАЖ ВЫДВИЖНЫХ ОПОР

Установите на подвижный упор-каретку

пипы высокую накпадку и сдепа йте

двумя пропилам и в царгах D вырезы для

выдвижных опор.

Wood-Мастер I и юнь 2008

гайте ее до толшины 16 мм. На цир

кулярной пиле специальным виском

пропилите в заготовке шесть попе

речных пазов (рис . 3), а затем про

сверлите монтажные отверстия диа

метром 4 мм. Распилите заготовку на

отдельные бхоки-прижимы, как пока

зано на рисунке.

Соберите стол

1 Закрепите струбцинами на корот

ких поперечных царгах С угловые

стяжки (рис. 2 и 2Ь). Через отверстия

в угловых стяжках просверлите от

верстия в царгах и вверните шурупы .

Положите собранную столешницу с

боковыми крыльями А, В на верстак

лицевой стороной вниз . Поставьте

Просверлив отверстия для шурупов через

отверстия и пазы в распорках Е , закрепите

распорки шурупами .

на нее обе короткие поперечные цар

ги С и одну продольную D так, что

бы кромки с декоративным валиком

были обрашены вверх. Соедините

струбцинами угловые стяжки на по

перечных царгах С с продольной цар

гой О, просверлите отверстия и ввер

ните в них шурупы . Затем нанесите

клей на шипы с одного конца каж

дой распорки Е. Вставьте шипы в паз

на внутренней стороне продольной

царги (рис. 2). После этого намажь

те клеем шипы на другом конце рас

порок . Насадите вторую продольную

царгу пазом на эти шипы и струбци

нами прижмите ее к угловым стяжкам

на поперечных царгах . Просверлите

отверстия и вверните в них шурупы .

Установите выдвижную опору в центре

выреза перпендикулярно царге О,

наденьте П-образный хомут, просверлите

отверстия и вверните шурупы .
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3 Установите полностью со

бранное подстолье с ножка

,\1И на перевернутую стохешницу

А, В и, тщательно отцентриро

вав, закрепите его шурупами

(фото G). Затем вставьте высту

пы прижимных блоков F в пазы

поперечных царг С, просвер

лите направляющие отверстия

и вверните шурупы, подложив

под их головки шайбы.

Wood-Мастер Iиюнь 2008

2 Нанесите отделочное по

крытие . (Мы использовали

морилку Varathane Golden Oak
#227, наложив затем два слоя

полуматового полиуретанового

лака с промежуточной шлифов

кой абразивной бумагой зерни

стостью 220 единиц . Техника

отделки столешницы описана в

статье « Заполнение пор для ров

ного гхянцаь .)

2 Приподняв собранное под

столье С, О , Е, вставьте в со

ответствующие вырезы царг вы

движныеопорыбоковыхкрыльев

с забитыми с внешней стороны

царг скобами-ограничитехами

(скобы служат упорами, препят

ствующими утапливанию вы

движных опор в вырезах царг).

Затем вставьте винты-шурупы

ножек в отверстия угловых стя

жек и закрепите ножки, навин

тив гайки с шайбами , '

Нанесите отделку

1 демонтируйте ножки, а за

тем снимите сборку С, о ,

Е со столешницы А, В . Удалите

также выдвижные опоры и пет

ли, скрепляющие крышку стола

с боковыми крыльями . Снимая

детали, маркируйте их для точ

ного размещения в том же по

ложении при окончательной

сборке. Осмотрите все изготов

ленные деревянные части стола

и при необходимости дополни

тельно их отшлифуйте .

4 Выровняйте выдвижные опо

ры боковых крыльев и закре

пите стальные направляющие

П-образные хомуты для них ко

роткими шурупами .

-]

J
-l®

Д* крыш ка 18 780 1524 ЕО 1

В* боковые крылья 18 229 1372 ЕО 2

С поперечные царги 18 114 559 О 2

D продольные царги 18 114 1118 О 2

Е распорки 18 75 629 О 2

F* прижимные блоки 16 50 32 О 6

j

СХЕМА РАСКРОЯ

1 8х 1 4 0х 2450 . Дуб [требуются две за готовки], 'острогать до толщи н ы , указанной в списке детале й .

1 8х 1 4 0х24 50 . Дуб

18х185х18ЗО . Дуб [требуютс я три за готовки ! .

18х140х 18З О . Дуб (тр ебуются две за гото в ки ] .

18х 185х2450 . Дуб [требуются две загото вки ] .

* Заготовки для деталей с припуском (см. пояснения в тексте статьи) .

Обозначения материалов: ЕО - щит из красного дуба ; О - красный дуб.

Крепеж и вспомогательные материалы: шурупы 4,5х 1б; 4,5хЗ2; 4,5хЗ8 мм с круглой головкой; плоские шайбы;

двухсторонняя клейкая лента; ДВП или картон для шаблона .

Режущий инструмент: специальный диск для лазов; комплект фрез для линейного шарнира; круглая п азовая фреза 1О мм;

фреза для валиков б мм; конусная фреза для фа со к 450.

~ ® -
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При помощи образцов-шаблонов вам удастся раз за разом

повторять точную настройку инструмента .

Видеоролик процесса изго

товления этого шарнирного

соединения смотрите на

woodmagazine.com/rulejoint

О
т комплекта фрез для линей

. ного шарнира зависят форма

и функциональность соеди

нения откидных крыльев с крышкой

стола (см. « Крылатый стох» ) . Фрезы

скругляют края столешницы, прида

ют им традиционные плавные очер

тания, позволяюшие поднимать бо

ковые крылья, чтобы усадить за стол

большее число гостей .

Обычно комплекты для обработки

кромок материала толшиной 18 мм
включают фрезу с выпуклым про-

Wood-Мастер Iиюнь 2008

фихем радиусом 12 мм и соответ

ствуюшую фрезу с вогнутым профи

хем, также имеющим радиус 12 мм
(фото А) . Радиус скругления 12 мм
может применяться как с накладны

ми петлями, так и с утопленными в

углубления поверхности . Чтобы по

лучить на верхней части обработан

ной кромки материала толщиной

22-25 мм соразмерный уступ, по

требуется комплект фрез с радиусом

16 мм. Покупка комплекта фрез об 

ходится, как правило, дешевле, чем

когда их приобретают по отдель

ности . Поврежденную фрезу всегда

можно заменить, не покупая новый

комплект.

Фрезерование

крыwки стола

для фрезерования кромок деталей

толшиной 18-19 мм установите в

цангу фрезу с вогнутым профихем

радиусом 12 мм . В зависимости от

габаритов деталей обработку ведут

фрезером, установленным в стол,

59



боковое

крыло

ОБРАБОТКА НЕБОЛЬШИХ

ДЕТАЛЕЙ НА ФРЕЗЕРНОМ СТОЛЕ

ОБРАБОТКА

КРОМОК КРЫЛЬЕВ

1]

) BЫKPY~Ka радиусо м 12 мм

6

1. i t t i

---т
18

L------------r:::==~(О)):'::::======-------J ~
!--Уз ка я I ~широка~

карта п е"l'ЛИ карта петли

крышка стола

паз -жел обок 1 0х5 мм

. .,

ОБРАЗЕЦ-ШАБЛОН ДЛЯ БЫСТРОЙ НАСТРОЙКИ

РУЧНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ

ГРОМОЗ КИХ ЕТАЛЕЙ

8ыкружка на кромках
крыльев

Неширокиедетали боковых крыльев

удобно обрабатывать на фрезерном

столе . С помошью отфрезерованно

го ранее образца отрегулируйте вы

лет фрезы радиусом 12 мм, чтобы

между профилем образца и фрезой

был зазор не более 0,8 мм. Восполь

зовавшись ли~ейкой или ровной

планкой-правилом, установите па

раллельный упор фрезерного сто

ла вровень с подшипником фрезы .

Проверьте правильность настроек

пробным фрезерованием на обрез

ке подходяшей толшины (фото D).
Обработайте прямые внутренние

кромки обеих деталей боковых

крыльев. Затем отфрезеруйте вто

рую кромку образца-шаблона для

будущих настроек и запишите на

нем информацию об использован

ных фрезах (фото Е).
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либо вручную. Безопасно и удобно

обрабатываютсяна фрезерном сто

ле только столешницы небольших

размеров. Крупные детали прихо

дится фрезероватьвручную.

Установите вылет фрезы, чтобы

получить у верхнего края кромки

уступ высотой 4,5-5,0 мм, и выров

няйте параллельный упор-линейку

вровень с подшипником (фото В) .

Перед тем как обработать кром

ки крышки стола, проверьте пра

вильность настроек фрезы и упо

ра на обрезке дерева подходяшей

толшины .

Если крышка стола слишком велика

для обработки на фрезерном столе,

отфрезеруйте кромки вручную,

подложив под крышку деталь боко

вого крыла и выровняв продольные

кромки. При этом прямая кром

ка нижней детали будет служить

опорой для подшипника фрезы

(фото С).

Независимо от того, каким спосо

бом выполнялось фрезерование

кромок, сохраните удачный про

филь на небольшом образце соот

ветствуюшей толшины . Образец

послужит шаблоном для точной

повторной настройки фрезера в

других проектах. Запишите на об

разце толшину материала и радиус

использованной фрезы.
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Закрепив крышку стола одним из предла гаемых способов,

вы убережете ее от растрескивания .

П
ри окончатехьной сборке

СТОАа важно не ТОАЬКО до

биться прочного соединения

крышки с царгами, но и обеспе-

чить дереву возможность свободно

изменять размеры при набухании

и усушке. Это удастся сделать, вы

брав один из четырех способов

монтажа, ДАя выпохнения которого

потребуются обрезки древеси

ны ИАИ нехорогая специальная

фурнитура .

Z-СКОБЫ - БЫСТРЫЙ МОНТАЖ

Wood-Мастер IИЮН Ь 2008

Один конец Z - скобы с помощью шу 

рупа п рочно крепится к крышке сто 

ла, а другой - входит в узкий паз ,

п ропиленный в царге (СМ. фото).

Преимущества. Дешев изн а и

простога уаановки .

Недостатки. Металлический

крепеж традиционно не испол ьзует 

ся в мебели классического стил я, где

предпочтение отдается деревянным

деталям .

Как это сдепать. Плотно при - .
жмите к плоскому основанию коне ц

Z-скобы с отвераием под шуруп и

за мерьте расаояние от второго кон

ца скобы до монтажной плоскости

( обыч но около 1О мм) . Н а внутрен 

ней стороне ца рги , отступ и в на 1О мм

от верхней кромки, пропилите уз ки й

паз с помощью фрезера , дисковой

пилы или ламельного фрезера . Раз

метьте на нижней стороне аолешни

цы центры монтажных отвераий дл я

шурупов с ша гом 200- 300 мм и п ро 

сверл ите их , используя ограничител ь

глубины, чтобы не просверлить дере

во насквоз ь. 3атем с помощью Z-скоб

и шурупов соедините крышку стола с

царгами .
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Деревянные аналоги Z-скоб, выаупы ко 

торых вставляются в ответные пазы царг,

несложно изготовить самому из обрезков

материала , в избытке имеющихся в любой

столярной мастерской .

Преимущества. В мебели традици 

онных стилей п редпочтение отдается де 

ревян ным крепежным элементам , а само

стоятельное их изготовление из обрезков

позволяет использовать материал более

ра ционал ьно.

Недостатки. Изготовление деревян 

ных п рижи мов добавляет несколько допол 

нительных (хотя и несложных ) операци й,

увеличивая сроки вы полнения проекта .

Как зто сдеnать. На внутренней сто

роне царги стола дисковой пилой или фре

зой выберите п родольный паз 6х6 мм , от

ступи в на 1О мм от верхней кромки . 3атем в

деревянной заготовке сечением 16х50 мм

и длиной не менее 380 мм пропилите или

отфрезеруйте поперечные пазы шириной

6 мм с интервалом 35 мм. П росверл и в мон

тажные отверстия для шурупов , разрежьте

за готовку на отдел ьные блоки- прижимы .

Уста новите п рижимы, размещая их на рас

стоя нии около 300 мм от ножек и вставл яя

выступы в п родольные пазы цар г. П росвер 

лите направл яющие отверсти я в крыш ке

стола и зафиксируйте п рижимы шурупа ми

с круглой головкой, не забы в уста новить

ша йбы . Н а длинных столешницах де ревян 

ные блоки- прижимы используют в сочета

нии с распорками .

ТРАДИЦИОННЫЙ КРЕПЕЖ - ПРИЖИМЫ ИЗ ДЕРЕВА

I I 1: 1 J • 1;

монтажное отверстие

паз 6х l О мм

Две-три такие распорки помогут надежно закре

пить столешницу. Их можно применять и в сочета

нии с другимитипами крепежа.

Преимущества. Распорки служат не тол ь

ко крепежными элементами. Они предохраняют

столешницы от коробления, а длинные царги - от

изгиба .

Недостатки. Применение дополнительных

деталей неизбежно увеличивает трудоемкость все

го проекта .
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Как это сдеnать. Распорку ( пла нку толщиной 18 мм)

точно подгоните по длине к промежутку между длинными

царгами стола и просверлите монтажное отверстие для шурупа

в центре планки . Для изготовления продолговатых отверсти й

пазов, компенсирующих изменения ширины столеш н и цы ,

испол ьзуйте сверло для древесины диаметром чуть больше

предыдущего . П росверлите короткий ряд перекры вающихся

отверстий вдол ь централ ьной оси пла нки . Выровняйте стенки

паза стамеской, добиваясь их па раллельности .

Готовые распорки п ри крепите к длинным ца ргам плоскими

вставными шипами-ламелями с помощью ла мельнога фрезе 

ра . Собранное подстол ье опустите на перевернутую столешни 

цу и тщательно выров ня йте . Первыми завинчивайте шурупы в

середине распорок, затем - на обоих концах распорок в цен 

тре каждого паза .

П ри изменениях ширины деревянных

деталей из-за колеба ний влажности эти

соединители вращаются в неглубоких

круглых выемках на верхних кромках

цар г, не допуская изгиба столешницы .

Они могут нескол ь ко различаться по раз

меру и форме : у одних кольца- ша йбы

имеют равную величину, у других часть ,

которая крепится к царге, имеет бол ь 

ши й размер .

Преимущества. Использование

« восьмерок» не требует выборки про

дольного паза в ца ргах , и они менее за 

метны , чем Z - скобы .

СОЕДИНИТЕЛИ-«ВОСЬМЕРКИ»: ПОДВИЖНОЕ КРЕПЛЕНИЕ

Недостатки. « Восьмер ки » должны

быть утоплен ы в верхнюю кром ку, что

неизбежно приводит к увел ичению тол 

щины царги .

Как это сдеnать. Зажмите в па 

троне сверлильного ста нка сверло Фор

стнера , диаметр которого чуть бол ьше

размера колец « восьмерки» . В верхн их

кромках коротких попереч ных ца рг с

интервалом ЗОО -400 м м просверлите

неглубокие выемки для « восьмерок» ,

соответствующие их толщине (фото 1).

Затем, используя след в дереве от цен

трального острия сверла Форстнера ,

просверлите направляющее отверстие

для шурупа . Срежьте остро заточен 

ной стамеской края углубления, п ре

пятствующие вращению «восьмерки»

(фото 2).
Закреп ите « восьмерку» в у глублен и и

н а царге, п р и этом не следует слиш-
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ком сильно затягивать шуруп , чтобы

соединитель мог свободно вращаться

(фото З). Верх « восьмерки» должен на 

ходиться за подлицо с верхней кромкой

царги или быть слегка утоплен в нее .

Установите таким же способом осталь

ные « восьмерки» ( не уста навли вайте

их на продольные ца рги г ) . П оста в ьте

собранное подстол ье на перевернутую

крышку стола и выровняйте его отно

сительно кромок . Разметьте на нижней

стороне крышки центры отверстий для

шурупов . Просверлите напра вляющие

отверстия , пользуясь ограничителем

глуби ны , и окончательно закрепите сто

лешницу шу рупа ми (фото 4 ).
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Быстро уста н а вл и ваемые

стяжки облегчают сборку

стола / а п ри необходимости

его разборку.

У
гловые стяжки не только упро

щают процесс сборки стола,

но и компенсируют усушку

дерева при изменениях влажности,

что обеспечивает постоянное плот

ное соединение ножек с царгами .

Такие стяжки позволяют легко разо

брать соединения, когда нужно их

транспортировать или убрать стол

для длительного хранения .

Некоторые особенности установки

зависят от размера стяжек и кон

струкции соединения ножки с цар

гами, Установку стяжек гтокажем

на примере описанного стола (см .

« Крылатый стох») .

64

Размещениестяжек

Чтобы правильно разместить стяж

ки на внутренних сторонах царг,

сначала обведите верхний конец

ножки, установив и выровняв ее в

угху листа бумаги (фото А). Затем

определите стилевое решение под

столья: будут ли царги упираться в

ножки по центру, у внутреннихили

у внешних углов. Выбор зависит от

того, насколько, по вашемумнению,

ножки должны выступать за царги,

а также от ширины угловых стяжек.

Вычертите на бумаге положение

царг, проведя линии длиной около

200 мм под прямым углом к боко

вым сторонам ножки (фото В) .

Поставьте на чертеж угловую стяж

ку, совместив ее боковые плоско

сти с внутренними хиниями царг

на бумаге (фото С). Убевитесь, что

концы стяжки отстоят от ножки на

равных расстояниях . Измерьте это

расстояние, чтобы потом пропилить

пазы в царгах .

Проверьте по чертежу, что стяжка

не касается ножки . Если она распо

ложена ближе чем в 6 мм от ножки,

проведите на бумаге линию, где по

требуется снять фаску с внутреннего

угла ножки (фото D).
Установитепараллельный упор цир

кулярной пилы на требуемом рас

стоянии от диска и отрегулируйте

вылет диска так, чтобы получить

пропил нужной глубины для загну

тых краев стяжки. Сделайте пропи

лы на каждом конце всех четырех

царг (фото Е).

Снятиефасокна ножках

Если потребуется снять фаски на

внутренних углах ножек, определи

те их размер по чертежу . Установив

фрезер в стол, зажмите в его цанге

конусную фрезу с углом 450 и от-
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СНАЧАЛА ОТМЕТЬТЕ РАЗМЕРЫ НОЖКИ НАЧЕРТИТЕ ЦАРГИ

регулируйте инструмент для снятия

фасок нужной ширины (фото F).
Отфрезеровав фаску, сверьте ее раз

мер с чертежом и убедитесь, что

между ней и угловой стяжкой име

ется необходимый просвет.

Для сверления отверстий под винты

шурупы (сантехнические болты) в

углах ножек изготовьте приспосо

бление с v-образным желобком из

обрезка бруса 50х100 мм. Выпилите

желобок, установив диск циркуляр

ной пилы под углом 45 0. Затем опре

делите положение отверстия для

винта-шурупа. Прижмите угловую

стяжку струбцинами к двум царгам,

разместив ее посередине их высоты,

и измерьте расстояние от основания

царги до отверстия под винт-шуруп

в стяжке (фото G) . Перенесите этот

размер на фаску ножки и просвер

лите входное отверстие под винт

шуруп (фото Н).

Навинтите на винт-шуруп две гай

ки и, стянув их вплотную, гаечным

ключом вверните винт-шуруп в от

верстие ножки до начала машинной

резьбы (фото 1). Удалите гайки и

повторите операцию на остальных

ножках .

РАСПОЛОЖИТЕ СТЯЖКУ ПРОВЕРЬТЕ НАЛИЧИЕ ЗАЗОРА
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ПРОПИЛИТЕ ПАЗЫ В ЦАРГАХ

~
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СНЯТИЕ ФАСКИ НА НОЖКЕ

СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ В НОЖКАХ С60ркасоединения

Выровняйте стяжку посередине вы

соты продольной (длинной) царги

и центрирующим сверлом сделай

те в ней отверстия для шурупов

(фото Л. Проделайте то же самое

на другом конце царги, а затем на

другой продольной царге . Закре

пите шурупами все четыре угловые

стяжки на продольных царгах.

Установите царгу с двумя угловыми

стяжками на ровную поверхность .

Струбциной прижмите к свободно

му краю угловой стяжки попереч-

ную (короткую) царгу, просверли

те отверстия и вверните шурупы

(фото К) . Затем таким же способом

соедините второй конец поперечной

царги с другой продольной царгой ,

Установите ножку в угол соединения

царг, вставив выступающий винт

шуруп в отверстие угловой стяжки .

Закрепите ножку гайкой , установив

предварительно шайбу. Затягивай

те гайку до тех пор, пока боковые

стороны ножки не упрутся плотно в

торцы обеих царг. После этого уста

новите остальные ножки .

УСТАНОВКА ВИНТОВ-ШУРУПОВ СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ ДЛЯ ШУРУПОВ
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ходит гиганта - полноразмерный

фрезер, десятилетиями господ

ствовавший в профилировании

и изготовлении соединений.

Но времена меняются . И теперь

порой применение подрезного

фрезера помогает сберечь день

ги , время и сделать работу луч

ше, чем большой фрезер .

Обманчивая компактность кромочного фрезера не

должна вводить в заблуждение : эти удивительные

малютки, предназначенные для работы одной рукой,

выходят из тен и своих старших и более солидных

собратьев, чтобы занять достойное место в любой

мастерской .

Н
е всегда Давид должен

убить Голиафа, иногда

вполне достаточно про

сто потеснить его в сторону .

Встречайте Давида - одноручный

кромочный фрезер (другое его

название - триммер, или подрез

ной фрезер) . При выполнении

некоторых задач он явно превос-

УСТАНОВКА угловых СТЯЖЕК

РАЗМЕТКА ПОЛОЖЕНИЯ

ВИНТА-ШУРУПА
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в журнале WOOD нередко приводятся примеры работы с че 

ты р ьмя п рофилями декоративных кромок. Н а и более часто

п р и меняются скругления и фаски, за ними следуют вы кружки и

валики . Чтобы не тратить время на смену фрез и настрой ку, сто

ит держать постоянно наготове два фрезера : с фрезой дл я скру 

глений радиусом 3 мм и с фрезой для фасок под углом 450.

Четыре профиля фрез для кромочных фрезеров

Можно быстро фрезеровать

каннелюры (желобки, канав

ки) пазовыми или галтель

ными фрезами с круглым

или фасонным рабочим

п рофилем . Если у фрезера

нет съемного продол ьного

( параллел ьного) упора (по

ста вляемого в ком плекте или

п риобретаемого отдельно),

небол ьшие габариты основа 

ния кромочного фрезера по

зволяют уста новить направ

ляющую вблизи рабочей

зоны. Фрезеры с основанием

квадратной формы идеально

перемещаются вдоль на пра в

ляющей , без п роблем делая

п родол ьные желобки .
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Фрезерование неглубоких выемок для петель выявляет преи

мущество триммера. Большой мощн ый фрезер может покач

нуться или наклониться, если балансировать им на узкой кром

ке (например, на двери) . А легкий кромочный фрезер с узким

основанием и низким центром тяжести легко справится с такой

работой. Испол ьзуйте шаблон и специальную фрезу с короткой

режущей частью и ведущим верхним подшипником (на фото).

Если требуетс я , подровняйте закругления в углах стамеской .

Хотите с крыть н ека з и ст ы й сучок ил и заделать трещи н у в за

гото вке? Ба боч ка (или другая де ко рати в н а я вста вка) - одна

из н аш и х л юб и м ых заплато к для подобных случае в . Трим

мером вырезают и саму встав ку, и углублени е под нее. При

этом испол ьзуют шаблон и фрезу с копировальной втул кой

или ве рх н и м п одш и п н и ко м. Дл я руч ной фрезеровки уста

навли вают прямую пазовую ил и спиральную с нисходящей

спиралью фрезу,

при этом фрезер

является как б ы

продолжением

руки .

Сначала сделайте

вставку-бабочку,

обведите ее кон

тур поверх де

фектного места, а

потом фрезеруйте

углубление под

заплатку, начиная

от середины и по 

степенно прибли

жаясь к линиям.

Острые углы под

режьте стамеской .
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Декоратив ные встав ки придают изделиям п ривлекательную

контрастность и дорогой вид . Кромочным фрезером можно

работать в тесных и узких местах , таких, как цар ги , уста но вле н

ные между ножка м и стола . Ведите фрезер по напра вляющей

или уста новите продольный упор для получе ни я идеально пря 

мых пазов . Используйте пря мые пазовые или сп ирал ьн ые фре 

зы с нисходящей сп иралью .

б. И еще одно

применение ...

Подрезные фрезеры, кроме того, выполняют исключитель

ную задачу - подрезку свесов шпона и ламината на кромках и

обкладок из массивной древесины . В этих опера ци ях прямая

фреза с направляющим подшипником незаменима . Чтобы из 

бежать сколов и вырывов материала на кромках, обрабатывай 

те их попутным фрезерованием, ведя инструмент не слева на ,

право, как обычно, а справа налево ( п р и работе с материалами

до 6 мм толщиной ) .
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Воспользовавшись советами

мастера и читателей,

вы сможете максимально

испол ьзовать свою

портати вную циркулярную

п илу.

Нупевой эаэор

Если диск ци ркул я рной п илы оставляет н а

краях распила рваные волокна и сколы ,

попробуйте сделать следующее допол

нение . Вырежьте кусок твердого оргалита

толщиной 6 мм по ширине основания

циркулярной пилы . Отведите диск, под 

нимите защитн ы й кожух и двухсторонн и м

скотчем приклейте выреза нный кусок к

основанию . Включите п илу и медленно

погрузите диск в твердый оргалит дл я

получения пропила с нулевым зазором .

Затем пилите с небольшой п одач е й на

полученном основании .

Примечание: будьте особен но вн има 

тельны, та к как диск пил ы открыт !

Установите пипу на пиниlO дпя точноrо распипа

Потратьте несколько минут на изготовление этого ш а бло на

в мастерской , и необходима я точность распилов ста нет до

ступной в любом месте . Приспособление, показа н ное на

рисунке, было разработано для досок ш ири ной 150 мм,

но несложно подогнать конструкцию под любой требуемый

размер или угол .

Изготовьте приспособление снебольшим при пуском , затем

прижмите циркулярную пилу к упору и отпилите край осно 

вания до окончательной длины . Отпиленный край приcnо 

собления определяет линию, по которой циркулярная пила

должна делать пропил .
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Поставьте на доске метку в том м есте , где требуется ее от

пилить, прижмите н ижн и й упор приспособления к кромке

доски и выровняйтекрай основания с меткой п ропила. Про 

водя пилу через приcnособление,удается нарезать доски с

потрясающейточностью.

РичардРоуз
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Самодепьное отрезное приспосо6пение

дпн циркупярной пипы

остаток

распилите оргал ит

6 мм по ширине

для изгото вления ша бл о н а

Когда нужно сделать длинные распилы

портативной циркулярной п илой , п ри 

ходится тратить м ного времени и про

изводить множеаво измерений, чтобы

уаановить прямую на п равляющую

относительно линии разметки в точном

соответавии с шириной основания

пилы . Дл я упрощения этой процедуры

вы пил ите шабл о н из ДВП ( ор гал ита) ,

равны й п о ширине расаоя н ию от края

основа н и я пилы до внутрен него края

пильного диска . Затем обрежьте ша 

блон по длине основания пилы .

Для испол ьзова н и я шаблона совме

аите его край с меткой пропила на за 

готовке, а к другой стороне п риаа вьте

прямую направляющую и закрепите ее

арубциноЙ . Повторите эту п роцедуру

на второй метке п роп ил а с другого

края распиливаемой заготов ки . По 

добные шаблон ы можно сделать дл я

электролобзика или фрезера .

Дэйв Боуи

Wа6пон

дпн установки

напраВПНlOщей

СОВЕТ 5

ного диска используется подложка из

пеноплааа, сделайте в ней вырезы под

губки арубцин .

Ч иаые и ровные попереч ные распилы бывает трудно сделать портати вной

циркулярной пилой . Почти невозможно веаи инарумент идеально прямо, а

отрезки материала обычно отлетают, оставляя после себя неприглядные сколы и

расщеплен ные края .

П редлагаем сделать самоаоятельно недорогое приспособление для поперечных

распилов из нескольких кусков дерева и алюминиевого угол ка . Соберите осно

вание , для чего к верхней аороне куска древесноаружечной плиты или фанеры

размером 18хЗООх 1220 мм приклейтеи притянитешурупами пару параллель

ных планок размерами 2 5х50 мм . Шурупами с потайной головкой прикрепите

к пл а н кам параллельно на расаоянии, равном ширине основа н ия циркулярной

п илы, алюминиевые уголки под углом 90 0. Отрегулируйте п илу так, чтобы она

пропилила пл а н ки и сделала неглубокий п ропил в основа н ии.

Приспособление закрепите арубцинами на верстаке , вставьте заготовку под

алюминиевые направляющие и сделайте пропил . Если п ила плохо скользит по

на п ра вляющим , то тонкий слой парафина поможет перемещать ее более плавно .

Майкл КОВИНГТОН

СОВЕТ 4

· СОВЕТ 3

Поиск простой

напраВПНlOщей

Как сдел ать пря молинейный расп ил с

помощью портати в ной циркуля рной

пилы? Конечно , можно купить дорогую

нап равляющую в магази не или сделать

ее самому в мааерской, если требуется

распилить много лиаов . Но сущеаву

ет более простое решен ие : сделать ее

из обрезков, которые валяются в у глу

мааерскоЙ . Выберите для изготовле 

н ия направляющей фабричный край

полосы из фанеры или твердого ДВП

шириной 250 -300 мм . Закрепите по 

лосу вдоль линии распила так, чтобы

основаниепилы перемещалосьвдоль

ровного края . Есл и для защиты пиль-

закрепите

п р и спо с о бл е н и е

на верста ке

расстояниемежду

алюм и н и ев ы м и

уголками равно

ширине подошвы

пилы

алюм и н и е вы й

уголок

1 2 х 12 мм

25х50

отрегулируйте пилу

для неглубокогопропила

в основании
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DEWAL1:
Промышленный Электрокнструмект и Принадлежности

ПРЕСС-РЕЛИ3

GUARANTEED
гоцсн-,

СКОРОСТЬ·ТОЧНОСТЬ·СИСТЕМА

Январь 2008. Компания DEWALT 
ведущий производитель промышхен

ных электроинструментов, стремясь

усилить свои позиции на рынке дере

вообрабатывающего оборудования и

расширить ассортимент предлагаемых

инструментов, представляет ли

нию погружных пил, систем на

правляющих и вспомогательных

приспособхений. Новые погружные

пилы DEWALT отличаются высокой

точностью резания и скоростью на

стройки . Ранее такую точность мож

но было достичь только с помощью

стационарных или торцовочных пил .

Благодаря этому у профессиональны х

потребителей появилась возможность

выполнять ручными пилами самые

разнообразные работы . Основное

применение погружны х пил - высоко

точный раскрой листов фанеры, МАФ,

АСП, АВП, шпонированых материалов

иламината. Погружные пилы велико

лепно подойдут для столяров, красно

деревщиков, установщиков мебели,

плотников. При помощи погружных

пил можно также выполнять работы

по подрезке дверей, врезке варочных

плит и моек в кухонные столешницы,

укладке полов из дерева твердых по

род, монтажу деревянной кровли и

многие другие .

Модельный ряд новых погружных

пил компании DEWALT включает

сетевую модель DWS520K, а также

аккумуляторные погружные пилы с

напряжением питания 28 В и 18 В,

аналогов которым нет на рынке .

Модель DC351KL входит в новую ли

нейку инструментов DEWALT 28 В

и питается от Li-Iоп -аккумуляторов,

разработанных с применением на

нотехнохогий . Модель ОС352КВ с

NiMH-аккумуляторами напряжением

18 .В - это инструмент серии XRP, в

котором используется аккумулятор

ная система DEWALT повышенной

емкости.

Особенностью погружных пил

DEWALT является параллельное пере

мещение механизма пилы при запи 

ливании в материал , при этом поль

зователь не меня ет положение рук в

процессе резания, что придает допол

нительное удобство при работе . Бла

годаря двигателю мощност ью 1300 Вт

и диску SERIES 40 TCG с 48 зубьями

можно выполнять глубокие и вместе с

тем точные и чистые резы без сколов

кромок. Устройства для установки по

ложения направляющих (Т-образный

угольник и регулируемый транс

портир) обеспечивают еще большую

точность, уменьшая отклонения при

выполнении реза, а встроенная функ

ция гашения отдачи не дает пиле

двигаться в обратном направлении .

В сетевой модели также имеется воз

можность регулировки скорости вра

щения. Специальная полновол

новая электроника поддерживает

постоянную скорость вращения диска

даже при выполнении глубоких резов

в твердом материале .

В ряду приспосо

блений к погружным

пилам DeWALT предла 

гает направляю щие шины

длиной 1 м; 1,5 м и 2,6 м, а

также большое количество при

способлений, разработанных для

удобства выполнения самых разно

образных работ. Эластичное покрытие

на тыльной стороне направляющих

шин обеспечивает плотное прилегание

направляющих к заготовке, а тефлоно

вые наклейки на рабочей поверхности

шин способствуют превосходному

скольжению пилы . С двух сторон на

правляющих имеются элементы для

защиты ламинированного материала

от расщепления при резке.

Благодаряконструкциинаправляющих

движение пилы может осуществляться

как в прямом, так и в обратном на

правлении, что увеличивает гибкость

работы по сравнению с обычными

пилами . Из-за усиленной центральной

секции направляющая не имеет про

гиба, поэтому пила не отклоняется от

намеченной линии реза .

Адаптер для крепления фрезера по

зволяет использовать направляющие

шины со всеми фрезерами компании

DЕWАLт.

Предлагаемые вспомогательные

принадлежности

DWS5021 Направхяюшая шина 1 м

DWS5022 Направхяющая шина 1,5 м

DWS5023 Направхяющая щина 2,6 м

DWS5025 ЧеХОА ДАЯ хранения метровых

и 1 ,5 -метровых напраВАЯЮЩИХ

DWS5026 Быстрозажимные струбцины

ДАЯ напраВАЯЮЩИХ шин (2 шт.)

DWS5027 Т-образный УГОАЬНИК мЯ направхяю-

щих шин (ДАЯ обеспечения перпенди-

КУАЯРНОСТИ реза)

DWS5028 Угховое регухируемое

приспособхение (транспортир)

дАЯ напраВАЯЮЩИХ шин

DWS5029 Стыковая вставка МЯ соединения

напраВАЯЮЩИХ

DWS5030 Сменная гефхоновая накхаька с низ-

кими фрикционными свойствами

DWS503 1 Адаптер фрезера

для напраВАЯЮЩИХ шин

Технические характеристики погружных пил

Модель DWS520K DC3 51KL ОС352КВ

Вид питания сетевой аККУМУАЯТОРНЫЙ

АККУМУАЯТОР - 2,2Ач Li-Iоп 2,6АчNiМН

Потребхнемая МОЩНОСТЬ, ВТ 1300 - -

Выходная МОЩНОСТЬ, ВТ 690 700 390

СКОРОСТЬ вращения на ХОАОСТО,\1 ходу, об/.\IИН 175Q-4000 3500 3200

Аиамегр диска, мм 165 165 165

Аиаметр посадочного отверстия, ММ 20 20 20

Максимахьно возможный наКАОН, О 47 47 47

Максимахьная гхубина резания 59 59 59
под УГАО,\1 90°, М.\1

Максимахьная гхубина резания 55 55 55
под УГАОМ 90° [на напраВАЯЮЩИХ), ,\1М

Максимахьная гхубина резания 44 44 44
под УГАОМ 45°, мм

Максимахьная гхубина резания 40 40 40
под УГАОМ 45° [на напраВАЯЮЩИХ) , .\1М

Масса, КГ 5,1 4,7 4,6







Лигнин, показанный темным цветом, обволакивает древесные

волокна (вверху). При сгибании распаренной древесины

размягченный лигнин позволяет волокнам смещаться .

Волокна на наружной стороне изгиба растя гиваются,

а на внутренней - сжимаются .

И
З всех способов изменения формы и трансформи

рования древесины паровое гнутье кажется наи

более таинственным . дерево попадает в паровую

камеру в виде жесткой планки или доски , а выходит из нее

пластичным, послушно принимаюшим новую форму.

Что же происходит с распаренным деревом? Каждая клет

ка волокон древесины покрыта лигнином - клееподобным
химическим веществом, которое при обычной темпера

туре прочно связывает волокна . Тепло, переааюшееся па

ром, размягчает лигнин, позволяя волокнам смешаться .

При этом одни волокна сжимаются, а другие - растяги

ваются . Охлаждаясь, лигнин затвердевает и снова прочно

связывает волокна вместе . Если распаренной . заготовке

придать изгиб и зажать ее в приспособхении, затвердев

ший при остывании лигнин зафиксирует ее волокна в но

вой форме.

Однако , если лигнин перегреть . он становится хрупким,

делая древесину непрочной , деревья разных пород имеют

различную структуру волокон, при этом одна древесина

лучше другой помается паровому гнутью. (Выбор древе

сины для гнутья представлен в таблице . )

Паровая камера, бак для воды, горел ка и опора для форм

установлены на тележке, так их удобнее хранить, чтобы в любой

момент быть готовым к гнутью.

Плотную

и смолистую

древесину

деревьев

тропических

пород, мя гкие

породы (ель,

сосна, кедр,

ольха),

маха гони

Хорошо Избегайте

поддаются формовать

гнутью гнутьем

Вяз,бук

береза, вишня

ильм, гикори,

кле н, тис,

калифорн и й

ское красное

дерево,

орех,дуб,

я сен ь

Выбор древесины

для гнутья------

-
те плово й

экран

трубка

подачи

пара

паровая ка мера [труба]

ведро для

конденсата

В парогенераторе

Русс использовал

20-литровый

бак для воды от

старого водона 

гревателя с водо-

мерной трубкой

для контроля

уровня.

Превращения древесины

Русс Филбек использует эту технику

при изготовлении своих знаменитых

стульев, получавших награды на мно

гих конкурсах, а также при обучении

студентов отделения технологии из

готовления мебели в колледже.

Для Русса процесс начинается с еже

годной сортировки и отбора свеже

срубленных дубовых бревен, из кото

рых он изготавливает стулья. Чтобы

получить прямосхойные заготовки ,

Русс предпочитает раскалывать сырые

бревна вручную . Заготовки сушатся

на открытом воздухе до тех пор, пока

не достигнут 200/0-ной влажности ,

необходимой АЛЯ последуюшей об

работки и парового гнутья (см. «По

лучение прямослойных заготовок») .
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прижимная полоса

с ручкой

~-Образ~
скобы

--~~

задняя ножка

стула

Верхняя форма предназначена для сложных изгибов со смешанным зажимом детали

стяжками, прижимами и стальной полосой . К правому концу формы крепится ручка

стальной прижимной полосы . С помощью нижней формы осуществляется простой изгиб

с зажимом детали П-образными скобами и кл и н ьями. Форма для гнутья справа сделана

из ореха и клена по образцу второй половины XVIII века .

KorAa rHyтbдревесину

Эксперт по па ровому гнутью Русс предупреждает об ограничениях. Качество

и надежность мебели будут стабильными, если п ружи н я щие свойства гнутых

деталей ком пенсируютсядругими частями изделия.

Гнутые детали всегда склон ны к разгибу, то есть к распрямлению волокон

древесины после снятия детали с формы для гнутья . Н е существует формулы

дл я определениявеличины разгиба . Это зависит от в ремен и п ребы ва н и я

детали в форме, от способа сушки заготовки (в камере или на открытом

воздухе), от толщины и породы дерева, а та кже от особенностейотдельных

досок.

Со временем вы поймете, какие детали мебел и или породы дерева мож

но п одвергат ь п а ровому гнутью. Планки из дуба или ясеня толщиной 6 мм

удастся согнуть с радиусом около 75 мм, не избежав мелких трещин , в то

время как такой же изгиб можно придать планке из тутового дерева вдвое

большей толщины .

Для проверки обработанных п а ром деталей Русс делает пира миду из семи

фанерных дисков толщиной 18 мм, котора я нач и нается с диа метра 600 мм

и сужаетсядо диаметра 300 мм с шагом 50 мм. Он изгибает испытываемые

детали вокруг последовательно уме н ьша ющихся дисков , пока дерево не

начнет трескаться.

Почему сушка на воздухе предпочти

техьнее? 'древесину, высушенную в

специахьнои камере, также можно

распарить и согнуть, но она хуже раз

мягчается, так как при сушке в печи

хигнин заметно упрочняется, затруд

няя повторное распаривание. Когда

Руссу приходится д;\я демонстрации

76

ихи дАЯ работы гнуть древесину ка

мерной сушки, он выбирает куски с

наибохеепрямы,чи вохокнамии зама

чивает дета;\и в течение неьехи в пха 

стиковой трубе, запохненнойводой с

жидким кондиционером дАЯ тканей

(типа Lenor) , перед тем как присту

пить к посхедующему распариванию .

Когда приходит пора гнуть дета;\и,

Русс выкатывает паровую установку с

пхастиковой трубой, дАина которой

достаточна дАЯ помешения в нее заго

товок задних ножек и пханок дАЯ спи

нок стухьев, На техежке установвены

20-;\итровый бак из нержавеющей

стахи, запохненный водой, горехка, а
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3. Завершите
раскалывание

Когда поя в ится

длинная трещина,

на клоните лезвие

ножа - щеп илки, чтобы

отколоть кусок . Этот

раскол также пой -

дет вдол ь волокон

древесины .

4. Обработайте детали по размеру

Теперь колотые заготовки можно об 

резать по длине и обработать их форму

вручную либо на аанке . Прямослойные

за готов ки легко строгать и гнуть .

Попучение прямоспойных эаrотовок

Детал и с п рямыми волокнами выдержива ют изгибающие на п ряжения лучше, чем

древеси на , волокна которой расположены под углом к поверхноаи . Поэтому Русс

п редпочитает не выпиливать , а раскалывать сырую древесину на заготовки . Он

распиливает бревно на чурбаки чуть большей длины, чем необходимо для задни х

н ожек стульев .

Для раскалывания потребуются проаейшие инарументы : кувалда, кл и н (которым

пользуются при колке дров ) , нож-щепилка (которым в аарину заготавливали

дра нку ) и деревянная колотуш ка для него . Обязательно надевайте защитные очки ,

особенно п ри заби вании клина аальной кувалдой .

Основные этапы процесса:

1. Расколите чурбак на поленья

Поставые клин поперек годовых колец на торце

чурба ка , используя любую трещину дл я начала

раскола. Забивайте кл и н , пока чурбак не расколется

по всей длине ; затем по вторяйте процесс , раздел я я

половинки чурба ка ( плахи ) на отдельные поленья.

На колотых дубовых заготовках заметны блеаки

радиальных сосудов .

2. Расколите поленья на детали

Поаавые лезвие ножа -щепилки на то рец

полена вдоль годовых колец дерева . Коло 

тушкой из твердой древесины забейте нож

в дерево , чтобы начать раскол .

также откидная опора ДАЯ крепхения

форм, ПОЗВОАяющая экономить дра

гоценное время при переносе распа

ренной ветахи от паровой камеры к

форме.

Русс закхавываег детаАИ в ХОАОДНУЮ

паровую камеру и зажигает горехку.

Когда при температуре +100
0

С из

веНТИАЯЦИОННЫХ отверстий пойдут

струйки пара, начинается отсчет вре

мени . При обработке древесины па

ром Русс руководствуется схевуюшим

праВИАОМ : на каждый дюйм ТОАЩИНЫ

заготовки требуется один час пропа

ривания . Трудно гнущиеся заготовки

можно снова поместить в паровую

камеру на 15-30 минут перед новой

попыткой .

Как ТОАЬКО Русс вынимает детаАЬ из

паровой камеры, ему приходится

работать очень быстро. Лигнин не

медхенно начинает твердеть, давая

не БОАее пяти минут для закрепхения

детаАИ в форме .
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КОНСТРУКЦИИ ФОРМ
ДЛЯ гнутья

ДетаАИ нужно выдерживать в фор

мах по меньшей мере невехю, чтобы

удержать древесину от обратного рас

ПРЯМАения , называемого разгибом .

Вынужденный торопиться, Русс раз-

Если быстро со гнуть только что

извлеченную из паровой камеры деталь,

она послушно прижмется к и згибам

формы.



Советы по паровому rиутыо

Многолетний опыт научил Русса некоторым секретам парового гнутья.

• Размягчите твердую древесину. Недельное замачивание заготовок из дерева,

высушенного на воздухе, помогает подготовить лигнин к гнутью. Чтобы вода

лучше проникала в древесину, добавьте полчашки кондиционера для тканей в

качестве смягчающего средства. Ежедневно добавляйте воду, пока дерево ее

впитывает. После гнутья и шлифовки смягчающее средство не взаимодействует

с морилкой и лаком .

• Уменьшите толщину деталей. Сужения на деталях Русс делает до парового

гнутья для увеличения гибкости. На деталях, где вдоль внутренней стороны

изгиба будут скруглены оба ребра, до парсвои обработки он снимает фаски

с ребер для уменьшения количества древесины , подвергаемой сжатию при

изгибе.

• Учитесь на экспериментах . Укладывая в паровую камеру детали для распа

ривания, заполните оставшееся свободное пространство образцами разного

размера для проверки возможности их сгибания и использования в будущих

изделиях.

• Предварительный изгиб тугих деталей. Перед уста новкой планок спинки сту

ла в формы Русс делает предварительный изгиб, прижимая их к пластиковой

трубе диаметром 400 мм. Это облегчаетустановкукороткихдеталей в формы.

рабатывает формы для гнутья, обе

спечивающие быструю и надежную

фиксацию изгибаемых деталей с по

следующей недельной сушкой, кото

рые не требуютдолгогозакручивания

струбцин.

Например, на сложной кривохиней

ной форме (с. 76) закреплены эла 

стичные резиновые ленты для удер

жания под рукой болтов, которые

вставляют в отверстия трех пар при

жимных накладок. Прижимы на трех

П-образных скобах быстро затягива

ются ударным гайковертом.

Еще в форме используется прижим

ная полоса: гибкая лента из нержа

веющей стали крепится к одному

концу формы и натягивается рукоят

кой на другом. Полоса распределяет

давление на внешней стороне детали,

снижая риск образования трещин.

Русс предпочитает использовать

П-образные скобы и клинья вместо

закручивания множества струбцин.

Клинья также помогают распределять

давление прижимов формы.

Для гнутья планок спинки стула Русс

делает форму, подобную применяв

шейся в XVIII-XIXвв . Изогнутые с раз

ными радиусами планки налагаются

друг на друга, удерживаются на месте

и прижимаются к форме с помощью

П-образных скоб и клиньев, а для их

хранения на основании формы сае-
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ланы эластичные петли-прижимы.

Симметрично расположенные план

ки закреплены верхним прижимом,

запираемым клиньями. Формы ДЛЯ

гнутья не покрываютлаком или дру

гими составами, которые портятся

при нагревании или препятствуют

высыханиюдревесины.

Сделайтесобственную.
паровуюкамеру

Теперь пора начать освоение парово

го гнутья. Чтобы сделать жардиньер

ку (подставкудля растений), потребу

ется оборудование для изготовления

трех изогнутых ножек.

Начните со сборки паровой камеры

(рис. 1). Для этого достаточно одно

го листа влагостойкойфанерытолщи

ной 20 мм, проваюшейся на строи

тельных рынках . Не покрывайге и не

пропитывайте фанеру никакими со

ставами - дайте ей возможность сво

бодно впитывать влагу и высыхать.

Четыре детали коробки длиной 1220
мм имеют одинаковые пазы гхуби

ной 10 мм с одной стороны и фаль

цы гхубиной 10 ММ с другой стороны

для упрощения сборки. Шесть кусков

пхасгиковои трубки (сантехниче

ский ПВХ), закрепленные на боковых

стенках, удерживают деревянные де

тали над водой, которая скапхивается

внизу при конденсации пара, и об-

легчают укхаану деталей внутрь ка

меры и их выгрузку. Стыки дверок со

стенками парсвой камеры уплотните

самокхеяшеися вспененной лентой

для герметизации швов.

В такой камере можно разместить

ножки подставки длиной более 1 м.

д,\я распаривания коротких деталей

уменьшите размеры камеры до ми

нимума, чтобы пар в ней сгущахся и

равномерно распреаехяхся.

Аренажные отверстия на дне камеры

помогают снизить хввхение пара, ко

торый, находясь под давлением, спо

собен причинить серьезные ожоги .

В качестве парогенератора парсвой

камеры мы испохьзовахи электриче

ский чайник и трубку-удлинитель от

Lee VaIIey TooIs. Конец трубки под

УГАОМ закреплен в овальном выре

зе на дне камеры, а две ножки под"

держивают конструкцию на нужной

высоте. Нам удавалось подавать пар в

камеру в течение часа, наПОАНИВ чай

ник водой всего один раз.

От теории к практике

Из мастерской Русса Филбека мы

вернулись с заданием сдеАать с помо

щью парового гнутья три изогнутые

ножки для жардиньерки. Попробуй

те изготовить их вместе с нами.

Для начаха возьмите фанеру ТОАЩИ

ной 18-20 мм для трех форм, пока-
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занных на рис. 2 и 3. Подготовьте необходимый

крепеж, дАЯ чего ОТПИАите резьбовую часть шести

прямоугольных П-образных скоб шириной 50 мм

и ВЫПИАите шесть клиньев ДАИНОЙ 120 мм с толщи

ной одного кониа 16 мм, В дополнение к паровой

камере и источнику пара потребуются термостой

кие чашки дАЯ сбора конденсата из дренажных

отверстий, водоупорный брезент дАЯ защиты вер

стака и салфетки ИАИ похотенца дАЯ вытирания

протечек. Безопасность при работе с горячим дере

вом обеспечат крепкие кожаные перчатки .

Выпилите три детаАИ ДАЯ гнутья в формах и одну

или две резервные заготовки на тот случай, если

из-за дефекта древесины деталь неожиданно трес

нет. И хотя дАЯ подставки мы взяли дубовую дре

весину атмосферной сушки, нам пришлось экс

периментировать и с деталями камерной сушки,

замоченными на неделю в пластиковой трубе, на

полненной водой с добаехением половины чашки

кондиционера ДАЯ белья . Эти детали после обра

ботки паром, так же как и высушенные в атмос

ферных условиях, удалось согнуть с незначитель

ным разгибом .

Заготовки толщиной 18-20 мм обрабатывают в те

чение одного часа после появления первых струй

пара из дренажных отверстий . ААЯ обработки

древесины атмосферной сушки и предваритель-

петл я

100 м м

шуруп 3х 1 6 ММ

с потай ной

голо вкой

. )
"'~

запор 75 мм по центру

< ,

дополнительные отверстия

3 мм дЛЯ к репления

ко дну корпуса

паз 10х10 ММ

с отступом

10 ММ от края

шуруп 4,5х32 ММ 25
с потайнуй !., дренажное
головкои -, • i1 "-L отверстие 18мм

'--1 :: у
: :: ' 100

r-li~!/~

~шуруп 4,5х32 мм
i с потайной головкой

\ i

j~
.~

-.....",...",~ --

....

1220

отверстие 4 ММ дЛЯ шурупа ,

раззенкова но

\'
177

L

Г

Примеча н и е : все детали из фа неры 20 мм

вс пе не нная уплотнительная л

шуруп 4,5х32 ММ

с потайной головкой
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1.

но замоченной древесины камерной

сушки требуется одинаковое время.

Периодическипроверяйте источник

пара, чтобы убедиться в наАИЧИИ

воды и отсутствии перегрева . Пока

вегаьи пропариваются, подготовь

те на рабочем месте рядом с паро

вой камерой формы, прижимы и

кхинья.

Изrиб по форме

Наденьте пхотные кожаные перчатки

и осторожно откройте дверцу каме-

ры, чтобы не обжечься паром. Вынь

те ТОАЬКО одну хетахь и немеахенно

вставьте ее одним концом в захват на

конце формы (фото А). ПАОТНО за

жмите этот конец в захвате, вставив

КАИН.

Одной рукой С СИАОЙ прижимаиге

свободный конец детаАИ к форме, а

другой - вставхяите П-образные ско

бы в отверстия формы (фото В).

Чтобы ПАОТНО прижать детаАЬ к изги

бам формы,

вбейте КАИ-

нья под верхние ножки П-образных

скоб (фото С) .

Оставьте АетаАИ закрепхенными в

формах, по крайней мере, на ОАНУ не

деАЮ, чтобы минимизировать разгиб.

Затем постукиванием с боков осхабь

те КАИНЬЯ, уаааите их и освобозиге

хетахь. Перед ШАИфОВКОЙ, ОТАеАКОЙ

ИАИ монтажом АетаАей оставьте их на

сутки дАЯ снятия бохьшей части раз

гибающих напряжений.

I , ,

отверстие

3х 1 2 м м

ПРИЖИМ

-+--- - - 413---~

1--- - - - ---104u-- - - - -=-,,---- - - - - - - -----1

~ • • : J

шуруп 4,5х32 мм

с потайной головк~
i 20

отверстие4ММ~: ~~

~~~з~~~~~~'но r I~ ~~~-О' · · · · · · · в-
100 i:: 1 " --

i- . '=.J '1 .
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в одном из музеев

выставлен удивительный

экспонат - дубовый

брусок, завязанный в узел,

словно пластилиновый.

Поистине,неограниченные

возможности у такого

материала, как дерево!

Как же заставить древесину

принять нужную форму?

Попробуем разобраться

в этом на примере изящной

подставки для цветов.

Легкость конструкции

позволяет использовать

ее в любом помещении

еще и как небольшой столик

для разных мелочей.

На несложном примере

выгибания древесины

можно овладеть

мастерством изготовления

гнуто-клееной мебели .

• Общие размеры:

диаметр - 380 мм; высота - 900 мм.
• Расход древесины и других элемен

тов для этого изделия вы найдете

в списке материалов.
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РАЗМЕТЬТЕ НИЖНИЙ ОБРЕЗ НОЖКИ ВЫРЕЖЬТЕ полку ИЗ КОЛЬЦА

Прежде чем снять ножки А с форм, приложите линей ку и

разметьте н ижний обрез ножки .

Ведя пилку лобзика посередине между внутренним диаметром

кол ьца В и внешним контуром полки С, выпилите полку из щита .

\

первая осевая ли ния

38

14

Шаг 2. Проведите осевую ли нию

п ервого вы ре з а для ножки .

отверсти е 4 м м , раззенкова но

Шаг 4. Ра зметьте вы ре з ы и просвер

лите монтажны е отверстия .

• I

Шаг З. На чертите вто рую и третью
осевы е линии вырезо в .

Шаг 1. Начертите ко нтуры деталей .

1·

Если вы хотите избежать мокрых

процессов парового гнутья, изго

товьте ножки методом ламинирова

ния (послойной склейки) , взяв три

планки размерами 6х45х 1020 мм

для каждой ножки и одну дополни

тельную полосу для прокладки, рас

пределяющей давление струбцин .

(После склейки острогайте ножки

до ширины З8 мм.) Аля ламини

рования ножек используйте ту же

форму, что и для парового гнутья .

Вместо прижатия склейки пластин

чатыми прижимами и клиньями

используйте обычные столярные

струбцины . Чтобы больше узнать

о ламинировании с изгибом, по

сетите сайг woodmagazine.com/
bentiamina tion.

Соrните ножки

1 Из доски толщиной 18 мм вы

режьте три заготовки для ножек

А по размерам, указанным в списке

материалов . Указания по выбору

древесины, конструированию форм

и паровой камеры, а также советы

по паровому гнутью даны в преды

дущей статье .

2 Разметьте нижний обрез каждой

ножки (фото А) . Затем отметь

те линию верхнего обреза вровень

с верхом формы. Снимите ножки с

форм, обрежьте ленточной пилой

верхние и нижние концы и доведи

те шлифованием до окончательной

длины . Гладко отшлифуйте нож

ки и снимите небольшие фаски на

ребрах .

Сдеllайте КОIlЬЦО,
ПОIIКУ И крышку

1 Склейте щит из досок толщиной

18 мм для заготовки кольца В с

припуском по размеру сторон . Пол-
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Потайное

крепяение

шурупами

6еэ кондуктора

ДЯА сверяеНИА

При креплении полки С к ножкам А

нежелательно использовать дере

вянные заглушки для шурупов на

передних сторонах ножек. Лучшим

решением будет потайное крепле

ние шурупами, а мы покажем, как

сделать его, не покупая дорогие

приспособления .

Сначала сверлом Форстнера диа

метром 18 мм сделайте отверстия

глубиной 6 мм на нижней стороне

полки, как показано на рисунке.

3атем установите кончик сверла диа-

метром 4 мм в нижний угол отверстия и

просверлите монтажные отверстия для

шурупов под углом 350. Для на п ра влен ия

сверла под нужным углом сделайте скос

на обрезке дерева (см . фото). При сбор 

ке просверлите направляющие отверстия

и зак?еп~те полку_обычными шурупа м и с I
потаинои головкои . ----.J

ка С ПОАУЧИТСЯ из выпи

хенной середины кохьца .

Смейте второй щит ТОА

шиной 18 мм ДАЯ крыш

ки D также с припуском .

(ААЯ обеих заготовок мы

ИСПОАьзоваАИ древесину

вишни.) ПОСАе высыхания

кхея гхавко отшхифуйте

обе заготовки.

2 Найдите центры обе

их заготовок, прове

АЛ диагонаАИ на нижних

сторонах . Затем разметьте

КОАЬЦО В и ПОАКУ С, как

показано в шагах 1, 2, 3 и 4
(рис. 1).

Примечание. Можно за

крепить полку к ножкам

потайными шурупами, ис

пользуя кондуктор (шаблон)

для сверления отверстий

под углом. Мы применили

другой метод, в котором

используется обычное свер

ло Форстнера. (см. "совет

мастера»).

3 Просверхиге отверстие

ДАЯ ПИАКИ ЭАеКТРОАоб

зика на месте выреза ДАЯ

ножки и ВЫПИАите ПОАКУ

84

С из заготовки (фото В).

Затем ОПИАите по внеш

нему диаметру КОАЬЦО

В . Огшхифуите внешние

кромки обеих ветахей по

АИНИЯМ разметки, а на

ШАифоваАЬНОМ барабане

обработайте внутреннюю

кромку КОАьца по окруж

ности. Эхектрохобзиком

сьехаите вырезы в кохьце В

и ПОАке С, проверяя их со

ответствиеножкам А.

Сделайте

в ножках

вырезыдля полки

1 Чтобы разметить вы

резы ДАЯ ПОАКИ С на

одной ножке А, закрепите

ножки струбцинами в вы

резах кохьца В. Аержите

верхние внешние концы

ножек вровень с верхом

кохьца. Затем ВЫПИАите

из обрезков три распорки

ДАиной 27З мм и, работая

на ПАОСКОЙ поверхности,

отметьте похожение ПОА

ки С на одной из ножек

(фото С).

2 Настройка ЦИрКУАЯр

ной ПИАЫ ДАЯ ВЫПИАИ-

РАЗМЕТЬТЕ ПОЛОЖЕНИЕ ПОЛКИ

11 i"

[! '1

k,I ,I,lIli/,
Выровняйте пол ку С распорками ВblСОТОЙ 273 мм и прижмите

ножки А струбцинами к ее вырезам . Отметьте на одной ножке

верх и низ полки.
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Точные выреэы в иэоrнутых детапях
Сделать одинаковые вырезы на детал ях с изгибами несколько сложнее , чем выполнить то же самое на прямых детал ях . Освойте

это на примере вырезов в ножках А для крепления полки С.

Дл я начала из готовьте упор с вырезом (рис. 2). Затем установите на циркулярнуюпилу диск для пазов толщиной 18 мм и за

крепите на подвижном упоре-каретке накладку длиной 76 0 мм . Для предотвращения сколов на выходе расположите накладку

так, чтобы пропил диска проходил через нее . Затем с помощью чертежного угольника выровняйте метку верха пол ки с краем

диска (фото D). расположив ее перпендикулярно пил ьному столу. Струбциной прижмите ножку к на кладке подвижного упора

ка ретки и поддержите верхн и й конец ножки упором с вырезом (фото F). Еще раз проверьте положение метки и ее перпенди ку 

лярность столу (фото Е). Теперь отрегулируйте глубину проп ила (фото D) и сделайте вырезы на всех трех ножках .
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шуруп 4, 5 хЗ 8 мм

с п отайной голо вко й

отв е р стие 4 мм,

ра ззенковано

18

шуруп 4,5х25 мм

с потай ной головкой

отверстие 1 8х 6 мм

I
~ з8 L

\1

;\
I
I
А

I

3 Проверьте все детали сборки и отшлифуйте места,

нуждаюшиеся в дополнительной зачистке. Нане

сите прозрачный лак. (Мы нанесли два слоя матового

отверстия для шурупов, раззенкуйте их, как показано

на рис. 3, и вверните шурупы. Теперь поставьте пере

вернутую сборку основания А, В, С на верстак и закре

пите полку (рис. За и фото G). Затем переверните

сборку обратно и отшлифуйте верхние концы ножек

вровень с верхом кольца В.

~
шуруп 4,5хЗ2 мм

с п ота й н о й гол ов ко й

скругление

радиусом

12 мм снизу

~
::;;:;= ~.~скругления ,~@ . .. _ --- 18

радиусом6м ~ : :;>;:;~-(
отверстие : .
Зх18 мм для шуруп :

отве рстие 4 мм,

раззенкован о сниз

отверстие Зх10 мм

дл я шурупа

шуруп

4 , 5х 2 5 мм

с п ота йной

гол о в кой

Через монтажные отверстия в попке С просверлите заходные

отверстия для шурупов в ножках А, а затем скрепите детали шурупами .

РИс. ЗА . ПОТАЙНОЕ КРЕПЛЕНИЕ ШУРУПАМИ

2 Как и в предварительной сборке, закре.

пите ножки А в вырезах кольца В . Уста

новите полку С, плотно вставив ее в вырезы .

ножек. Просверлите сквозь ножки в кольцо

вания треугольных вырезов в ножках А для

полки С описана в совете «Точные вырезы в

изогнутых деталях » .

Завершение работы

1 На фрезерном столе фрезой для скругле

ний радиусом 6 мм обработайте кромки

полки С и крышки D (рис. 3). Затем устано

вите фрезу радиусом 12 мм и скруглите ниж

ний наружный край кольца В . Окончательно

отшлифуйте детали .
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полиуретанового лака на основание А,

В, С и три слоя на крышку О с межслой

ной шлифовкой шкуркой зернистостью

220 евиниц.)

Положите перевернутую крышку О на

верстак. Установите кольцо В по цен

тру нижней стороны крышки D. Через

монтажные отверстия в кольце В про

сверлите направляюшие отверстия в

крышке О и вверните шурупы. Теперь

переверните жардиньерку в правильное

положение и дополните свое творение

вазой со свежесрезанными цветами.

1 8х90х 2400 мм , белый дуб

А за гото вки ножек 18 З8 1020 wo

В* кольцо 18 ззо диаметр Ес

С* полка 18 228 диаметр ЕС

О* крышка 18 З80 диаметр ЕС

* Заготовки вырезаются с припуском (см. пояснения в тексте) .

Обозначения материалов: WO- белый дуб; ЕС - щит ИЗ вишни .

Дополнительно: шурупы 4,5х52; 4,5х32 и 4,5х38 мм с потайной головкой .

Режущий инструмент: н аборный диск для п а зов; фрезы для скруглений радиусом б и 12мм;

сверло Форстнера диаметром 18 мм .

18х140х240 0 ММ, в иш н я

ИДЕИ

Простая попка дnя rаечных

КПlOчей

Wood-Мастер Iиюнь 2008

Н
ередко гаечные ключи и другой мелкий инару

мент теряются на захламленном верааке . Полка

с выаупающими штырями поможет уменьшить

беспорядок . Чтобы сделать полку, вырежьте сп ин ку,

полку, опоры и распорку по размерам , указа нным на

рисунке . Отметьте центры отвераи й под штыри и для

подвешивания полки и просверлите отвераи я. Сними 

те фаски на кромках отвераий для креплени я , н а самой

полке и опорах . П росверл ите монтажные отвераи я в

спинке . Склейте и прикрепите пол ку к спинке шурупами .

Затем вклейте штыри , опоры и распорку в соответствую 

щие меаа .

ра сп орка 1 0 х 1 8 х 7 1 0 мм
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Н
есмо::ря на правильную на:

строику упоров торцовочнои

пилы ИЛИ подвижного упора 

каретки циркулярной пилы, при

запиливании деталей со скосами в

соединениях на ус возможны ошиб 

ки. Незначитехьная неточность в 0,50
на каждом скосе будет восьмикратно

умножена, проявхяясь неприглядны

ми расходящимися щелями стыков .

К счастью, существует беспроблем

ная альтернатива. В одном из про

ектов мы применяли прямой стык

с креплением потайными шурупа

ми. Вместо них можно использовать

88

соединения встык на шкантах или

вполдерева. Оба способа не требуют

точной заусовки под углом и при

дают дополнительную прочность и

привхекатехьностъугловым соедине

ниям рам.

Украсьтешкантами

Хотя соединения на шкантах тоже

требуют точности, аккуратная раз

метка и хороший шаблон-кондуктор

для сверлениябыстро решат эту про

бхему. Кроме усиления стыкового

соединения, шканты могут стать де

коративными элементами открытых

кромокрамки. другое преимущество

стыкового соединения на шкантах

перед соединением на ус состоит в

том, что с его помощью можно со

единить перекладины и стойки об

вязки, имеющие различную ширину

(фото А) .

Начните работу с вырезания стоек

и перекладин с учетом их оконча

тельных размеров. Затем пометьте

детали и обозначьте буквами стыки

соединений на соседних элементах.

Выровняйте торец стойки вровень

с кромкой перекладины и тонким

карандашом с помощью угольника

Wood-Мастер [ и юнь 2008



проведите АИНИИ через стык в местах

установки шкантов (фото В). (ЕСАИ

вы испохьзуете шаБАОН-КОНДУКТОР

мя отверстий с заданным межосе

вым расстоянием, то проведите ТОАЬ

ко одну АИНИЮ на каждом стыке МЛ

крайнего шканта.)

ЕСАИ требуется сьехать внутренние

фаАЬЦЫ на задней стороне рамы мя

установки картины со стеКАОМ ИАИ

зеркаха, сначаха выберите их по всей

мине на перекхавинах, На ПАОСКОЙ

ровной поверхности насухо собе

рите рамку, УАОЖИВ ее АИЦОМ вниз,

и по фахьцам перекладин разметьте

Wood-Мастер Iиюнь 2008

концы фальцев на стойках . Отфрезе

руйте фаАЬЦЫ и подровняйте их УГАЫ

стамеской .

Зажмите стойку в тисках верстака.

Выровняйте шаБАОН-КОНДУКТОР мя

отверстий над осевыми метками и

просверхиге отверстия гхубиной чуть

бохьшей, чем поховина МИНЫ шкан

та (фото С). Повторите эту операцию

на остаАЬНЫХ размеченных хетахях

соединений стоек с перекладинами.

Чтобы уминенные шканты ста

АИ декоративными эхементами на

кромках стоек, уьахите шаБАОН и ис

похьзуйте похученные отверстия как

направхяющие для сверхения стоек

насквозь. ДАЯ предотвращения СКОАОВ

на обратной стороне при сверхении

подложите под хегахь обрезок доски

(фото D). От КРУГАОГО деревянного

стержня отрежьте шканты, которые

ДОАЖНЫ быть примерно на 12 мм

МИНнее, чем общая глубина отвер

стия в обеих хетахях соединения .

На расстоянии 25 мм от конца шкан

та прорежьте вдоль него стамеской

ИАИ ПрОПИАите узкий паз (жехобок),

чтобы воздух и ИЗАИШКИ клея МОГАИ

выходить при забивании шканта в от

верстие (фото Е). Нахейте кхеи в от-
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верстия и распределите его по боко

вым стенкам при помощи гвоздя или

шурупа (фото F), а затем намажьте

клеем стыкуюшиеся поверхности со

единения . Затем незамедлительно за

бейте в отверстия шканты желобком

вперед через стойку в перекладину

(фото G).
Через пару часов отпилите высту

пающие концы шкантов вровень с

кромками . Чтобы усилить контраст

шкантов и окружающей древесины,

перед нанесением лака вотрите в тор

цы шкантов льняную олифу или «дат

ское» масло .

Для большей декоративности этого

соединения добавьте клин в шлиц

на торце шканта . Вырежьте шканты

на 6 мм длиннее, чем общая глубина

отверстия в обеих деталях, и добавьте

желобок для выхода излишков клея.

Пропилите шлиц глубиной 12 мм в

верхнем торце шканта . Затем на лен

точной пиле отпилите тонкую планку

из древесины контрастного цвета и

отшлифуйте ее для подгонки к шли-
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цу, придав ей сечение в форме тон

кого клина (фото Н) . Вклейте клин

в шлиц шканта и отрежьте излишки.

Установитешканты с клеем на место,

расположив клинья параллельноили

перпендикулярно волокнам на кром

ке детали. Дайте клею высохнуть в

течение двух часов, а затем срежьте

выступающие шканты заподлицо с

кромкой.

Фрезерование
соединениявпоnдерева

Соединения вполдерева, в отличие

от соединения на шкантах, не имеют

механической связи, но они компен

сируют это надежной склейкой вдоль

волокон, которая под нагрузкой

обычно превосходит по прочности

окружающую древесину. Выполняй

те это простое соединение на фрезер

ном столе с прямой фрезой диаме

тром 2S мм, позволяющей получать

чистые и ровные сопрягаемые по

верхности , что редко удается сделать

пазовым диском циркулярной пилы .

Острогайте заготовки стоек и пере 

кладин до одинаковой толщины и

ширины, прежде чем обрезать их по

длине . Сохраните обрезки для по

следующей настройки вылета фрезы .

Зажмите прямую фрезу в цангу фре

зера и установите ее так, чтобы вы

лет над столом был равен половине

толшины деталей рамки . Сделайте

пробный проход и точно отрегули

руйте вылет фрезы , чтобы поверх

ности двух обрезков выровнялись

(фото 1).
Теперь уберите обрезки в сторону

и несколькими проходами отфрезе

руйте на деталях вырезы вполдерева.

,Делая это, постепенно отодвигайте

продольный (параллельный) упор

фрезерного стола (фото Л, пока дли

на перекрывающихся вырезов не при

близится к ширине деталей примерно

на 6 мм. Перед последним проходом

поместите и сдвиньте сопрягаемые

детали вдоль упора, чтобы установить

его на точное расстояние от края фре

зы (фото К) . Затем на обоих концах
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каждой детали (фото L) выполните

последний проход с задним деревян

ным упором-толкателем для исклю

чения сколов .

Чтобы проверить плотность соедине

ния , насухо соберите детали рамки

на плоской поверхности (фото М).

Если на задней стороне рамки требу

ется сделать фальцы для картины со

WoodcMaCTep IИЮНЬ 2008

стеклом или зеркала, начните с вы

борки глубиной не более половины

толщины деталей по всей длине пе

рекладин . .для уменьшения сколов и

вырывов потребуется не менее двух

проходов . Снова насухо соберите

детали и по готовым фальцам пере

кладин нанесите метки, ограничи

вающие длину фальцев в стойках .

Отфрезеруйте на стойках фальцы с

ограничением по длине и стамеской

подрежьте скругления в углах.

Склейте и скрепите струбцинами де

тали рамки . Соединения вполдерева

помогают соседним деталям рамки

выравниваться до прямого угла, но

все же не забудьте проверить все че

тыре угла склейки угольником.



ДжорджШи

проникшие

куски трудно

увидеть, но цара-

пины или небольшие отверстия мо

гут подсказать вам, что внутри гвоздь

или шуруп .

• Применяйте сильный магнит или

металлодетектор (фото), чтобы про

верить доску на наличие в ней ме

талла . (Металлодетекторы можно

найти в магазинах . Некоторые уни

версальные детекторы тоже могут 'об

наружить металлические частицы.)

Сканируйте доску медленно, зигза

гообразными перекрывающимися

движениями. Сканируйте все пхасти,

кромки и торцы.

• Если наткнетесь на металл во время

пиления, немевхенно остановите ста

нок. Снимите пильный диск и отне

сите его в заточную мастерскую или

изготовителю (продавцу), чтобы про

верить его на наличие возможных

повреждений .

• Всегда используйте ограждение

диска и защитные очки .

• Следите, чтобы руки никогда не

оставались на одной прямой с пихь

нымдиском.

асть

Свечение светодиода этого

металлодетектора показывает, что

обнаружен гвоздь внутри тонкого

отверстия на кромке дубовой доски .

• Внимательно осматривайте каждую

доску, и старую и новую; проверяйте,

нет ли в ней металлических включе

ний и скобок для степхера . Глубоко

Столяр

Ажорвж работает в реклам

но-маркетинговом агент

стве . Как столяр средней

руки он делает мебель и дру

гие превметы интерьера .

Что произошло

Когда я распускал 50-миллиметровую

дубовую ножку от старого чертеж

ного стола, то наткнулся на гвоздь,

который оказался внутри . диск с

твердосплавными зубьями взвизг

нул, проходя через металл. Я выждал

секунду, подумав, что все в порядке,

и продолжил пилить. Это стало роко

вой ошибкой!

Твердосплавный зуб внезапно ото

рвался и ударил меня по правому

указательному пальцу. Образовалась

небохьшая рваная рана, которая и

кровоточила, и болела несильно . Я

промыл и перевязал ранку . Но к утру

палец раздулся и затвердел. Поэтому я

отправился к врачу, который незамед

лительно послал меня на рентген.

К нашему общему изумлению, сни

мок показал, что твердосплавный зуб

проник в палец до кости . Потребова

лось хирургическое вмешательство,

чтобы удалить его и сшить порван

ное сухожилие. К счастью, палец за

жил без последствий.

Внимание!

Ажордж - экономный столяр, и пу

скает в дело старый материал . Одна

ко он не проверил, не остались ли в

нем металлические предметы . Хотя

он и удалил все железо, но не принял

во внимание, что в ножке могут быть

сломанные гвозди или другие

металлические превметы .

Уроки

Есть несколько вещей, кото

рые необходимо делать, чтобы пре

дотвращать подобные случаи .
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В
конце марта - начале апреля

компания ТТS Tooltechnic
Systems в Германии при

гласила группу журналистов посе

тить предприятие по производству

инструментов для деревообработ

ки. Главная резиденция и новый

административно-учебный корпус

находятся в Вендлингене; производ

ство инструмента Festool осущест

вляется в Найахингене. Мы смогли

все это увидеть, а также посетить

несколько столярных мастерских

и выставку Ho!z-Hendwerk-2008 в

Нюрнберге . Нам удалось наблю

дать, как рождается инструмент

(разработка конструкции , сборка,

испытания) , а также побеседовать

с его пользователями и услышать

мнения мастеров, занятых изго

товлением мебели . В обучающем

центре попробовали своими ру

ками сделать табурет с помощью

новейших инструментов Festool.
В процессе общения возникали во

просы , на которые мы получали ис

черпывающие ответы как от произ

водителей, так и от пользователей

замечательных инструментов. Что

же сегодня представляет собой ТТS

Tooltechnic System s?

ТТ5 и ее марки

С 2000 г . фирма ТТS Tooltechnic
Systems базируется в Вендлинге

не . Раньше предприятие под на

званием Festo Toolt echnic (ныне

Festoo!) было частью Festo AG,
штаб-квартира которого находи

лась в Эсслингене. Среди мастеров

профессионалов еще и сейчас мож

но слышать название инструментов

« Резго» . Сегодня ТТS Tooltechnic
Systems выпускает изделия под

следуюшими марками:

• Festool (электро- и пневмоин

струментыи системы, необходимые

для работы столяров, маляров, ав

томаляров и мастеров-любителей,

число которых неизменно растет);

• Protool (электроинструменты

и системы для плотницких ра

бот, деревянного строительства и

ремонта);

• Schneider (пневматические ин

струменты, предназначенные для

произвоаства, подготовки, распре

деления и использования сжатого

воздуха);

• Tanos (новаторские системыдля

упаковки и транспортировки; на

пример, систейнер);

• а также ТТS Microcell, Е-рго

Solutions, Festool En gin eerin g
и другие.

Сегодня ТТSTooltech n ic Systems
- это действующая в разных стра

нах группа предприятий с общим

штатом свыше 2300 сотрудников с

консолидированным оборотом в

2007 г. 395 млн евро.

ПУТЬ от идеи до готово

ro продукта для рынка

Компания Festool, чей опыт на

считывает более 80 лет, известна

своими конструктивными и систем

ными решениями, облегчающими

работу. Такого успеха нельзя до

биться без высочайшего качества и

постоянных инноваций, поэтому

Festool ясно определила требова

ния к инструментам: они должны

удовлетворять самых взыскатель-
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ных профессионалов. Основные

целевые группы, на которые

ориентирована продукция пред

приятия из Швабии, - столярные

мастерские, автопокрасочные

станции, малярные произвоаства,

а также все возрастающее число

любителей, требования которых

не менее жесткие, чем у профес

сионалов . При каждой разработке

нового продукта предприятие ста

вит вопрос чем будет отличаться

марка Festool от конкурентов в

настоящем и будущем? Компания

разработала стратегию, позво

ляющую получать конкурентные

преимущества. Она включает:

• разработку новой и защиту су

ществующей продукции, уникаль-

ные потребительские качества

которой дают неоспоримые преи

мущества для профессионального

использования;

• прочность, надежность и долго

вечность инструментов, превы

шаюшие средние показатели в

отрасли;

• обеспечение конкурентоспособ

ного соотношения цена - произ

водительность для всех изделий ,

системной оснастки и расходных

материалов;

• эффективные пути информиро

вания поставщиков и клиентов о

преимуществах применения из

делий фирмы, например в фор-

ме технических консультаций и

обучения;

• превосховное международное

послепродажное обслуживание (ре

монт и поставка запасных частей).

Инновации на протяже

нии более 80 лет - важ
нейшие вехи в истории

С момента основания фирмы Fezer
& Sto]] (позднее Festo ) в 1925 г .

предприятие поражало потреби

техей инновационным подходом

к производству инструмента. В

1929 г. на рынке появилась разра

ботанная Festo первая переносная

цепная пила, а в 1951 г . - первая в

мире пхоскошхифовахьная эксцен

триковая машинка Rutscher. Работа

последней произвела настоящую

революцию в сфере обработки по

верхностей . Звездным часом в исто

рии разработок стал 1964 г., когда

была представлена первая дисковая

пила с шиной-направхяющей . Этот

инструмент и сегодня незаменим

в ремесленном производстве . В

1967 г. появилась первая пила для

торцовки потолочных конструк

ций, а в 1976 г. компания Festo
по-новому определила понятие

« тонкое шхифование» , выпустив

эксцентриковую шлифовальную

машинку со встроенной системой

пылеудаления . Таким образом, уже

в 1970-х появилась возможность

получать быстрый, чистый и бле

стящий результат при обработке

поверхности. В 1984 г. Festo сдела

ла новый смелый шаг, предложив

лобзик с тройным направлением

пильного полотна для точного

реза. В том же году компания соз

дала первую редукторную эксцен

триковую шлифовальную машин

ку ROTEX, которая одновременно

выполняет три задачи : грубое и

тонкое шхифование и полировку .

В 1993 г. Festo представила систей

нер, незаменимый для транспорти

ровки и хранения инструментов, к

настоящему времени отмеченный

множеством разных премий. Само

слово «сисгейнер» было введено

как термин, полученный из двух

слов - System и Con tainer.
В 1994 г . была выпущена самая

короткая в своем классе аккумуля

торная дрель-шуруповерт СОО, с

помощью которой можно проник

нуть почти В любой угол. В 1999 г.

предприятие представило под мар

кой Festo Too ltech ni c пылеудаляю

щие аппараты СТ (CleanTech n ic). С
2000 по 2005 гг. под маркой Festoo!
на рынке появилось множество

новых инструментов: линейная

шлифовальная машинка OUPLEX,
кромочный фрезер OFK 700, пы

леудаляющий аппарат СТ MINI, са

мая легкая монтажная пила в мире

PRECISIO 50, погружные пилы TS
55 и 75; аккумуляторные дрели

шуруповерты ТОК и С 12 с дви

гателем ЕС-ТЕС, произведенным

по новой технологии; вертикаль

ный фрезер OF 1400; 1 25 -я версия

ROTEX. Новейшими достижения

ми явились система соединений

OOM INO, выпущенная в 2006 г. ,

а также торцовочная пила с про

тяжкой КАРЕХ и щлифовальная ма

шинка PLANEX- в 200 7 г.

Благодаря высокому

качеству возвращается

клиент, а не изделие

Компания Festo o! стремится произ

водить инструменты, отвечающие

высочайшим требованиям, поэто

му предприятие основное внима

ние концентрирует на качестве .

Клиенты ожидают от Festool
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оборудование. К примеру,

АЛЯ обеспечения точности

вала якоря инженеры пред

усмотрели допуск диаметра

9 микрон. Валы якоря шли

фуются на таком прецизион

ном станке, что современная

измерительная техника во

обше не может обнаружить

отклонение .

OL

Что означают

подобные требования к
качеству для поставщи

ков фирмы Festool?
для создания высококачественного

инструмента важна любая самая

мелкая деталь . Точно так же, как от

собственного произвохства, Festool
требуетот своих поставщиков100 %
качественных деталей, то есть бра

ка не должно быть совсем. Почему

Festool не может довольствоваться

99 %, объясняет руководитель отде

ла управления качеством : « Если бы

только 99 % всех пивных бутылок

промывалось надлежашим обра

зом, то в каждом пятом яшике на

ходилась бы одна грязная бутылка .

Поэтому очевидно, что Festool не

будет довольствоваться 99 % и даже

99,9 %. Festool задает своим по

ставщикампланку< 99 ррm, то есть

требуется 99,99 % качественных

деталей. Эту цель Festool достигает
благодаря тому, что постоянно осу

ществляются оптимизация процесса

производства и проверка качества, а

также существуют единые критерии

оценки качества». Результат 2007 г .

показывает, что в Festool уже около

80 % всех поставщиков находятся на

уровне ниже 60 ррm.

Это значит, что они

поставляют 99,994 %
качественной про-

дукции. Герхард

Гребинг отмечает:

« Марка Festool из

вестна среди масте

ров-профессионалов,

и они очень ценят ее

качество.

.для нас качество - это

когда к нам возвра

щается клиент, а не

изделие » .

FESTOOL

Откудаберется
точность?

Мастера-профессионалы ожида

ют от инструментов отличных ре

зультатов работы, а для этого ОНИ

должны быть абсолютно точны

ми. Этому способствуют комплек

туюшие, поставляемые Festool. В

фирме Festool делают ставку на

высокоточное производственное

веческого роста. Когда речь идет о

высококачественном инструменте,

ожидается, что он выдержит не

сколько падений . Festool считает,

что его инструменты должны вы

держивать жесткие удары и изред

ка даже падение при повседневной

профессиональной работе. .для вы

явления слабых мест в корпусе, на

выключателях и Т.П . Festool прово

дит испытания, сбрасывая инстру

менты с различной высоты. Только

если инструмент выдерживаетпаде

ние с высоты до 1,20 м без серьез

ных повреждений, считается, что

он прошел испытание .

..............-•
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Долrийсрокслужбы

Высокое качество продукта опре

деляется ·долгим сроком службы.

Мастера-профессионалы работают

с инструментами Festool по 20 лет.

Чтобы понять причину такой долго

вечности, нужно заглянуть внутрь

инструмента. Герхард Гребинг,

руководитель отдела управления

качеством, приводит такой при

мер влияния шарикоподшипников

на долговечность эксцентриковой

шлифовальной машинки ETS 150:
«Чтобы обеспечить долгий срок

службы инструмента, посадочные

гнезда подшипников ДОЛЖНЫ быть

абсолютно круглыми. В Festool
форма точно определяетсяи задает

ся в микронах. Отклонение от кру

ГЛОЙ формы на узле « вентилятор» не

должно превышать 18 микрон при

диаметре 28 ММ» .

Минимальные

вибрации

Эксцентрическое движение шли

фовальной вибромашинки требует

абсолютной ровности отдельных

деталей, которые врашаются только

в заданной плоскости и не должны

двигаться вверх-вниз . Что означает в

этом случае для Festool «абсолют

но ровные»? А то, что узел «эксцен

трик» при одном обороте может

двигаться вверх и вниз максимум

на 0,02 мм, то есть на 20 микрон.

Выходяшие за это значение движе

ния вверх и вниз позже проявятся

колебаниями машинки, которые

будут восприниматься пользовате

лем как вибрация.

FESTOOL

Чтозначитпрочность?

Бывает, что машинки иногда пада 

ют: у маляра - с лесов, у автома

ляра или столяра - с высоты чело-

превосходных результатов

работы, долговечности ре

дукторов или шариковых

подшипников, прочности

корпуса, малых вибраций и

Т.П. Все пожелания Festool
учитывает при разработке

и производстве техниче

ских деталей более чем для

6000 различных узлов .
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