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Юрий Столяров

Тот, кто большую часть рабочего

времени проводит в однообразной

обстановке, знает, как порой хочется

в это будничное окружение внести

что-то свежее: то, что может хоть на

мгновение порадовать глаз, вызвать

ул ыбку или приятные воспоминания.

Вид предметов, окружающих нас на

рабочем месте, влияет на общее на­

строение и на работоспособность .

Дизайн современных приборов,

офисной техники стремительно раз­

вивается. Но пластикам , из которых

в основном сделана оргтехника, не

хвата ет того тепла, которое присуще

натуральной древесине . Если же,

к п римеру, монитор компьюте­

ра на рабочем столе украсить

рамко й , изготовленной своими

руками из благородного дерева,

то внешним видом она станет

напоми н ать вам о любимом

хобби и выходных днях. Мате­

р и ал а для такой рамки нужно

немно го, да и времени на ее

из гото вл е н и е потребуется мало.

Гла в н ое, как в любом столяр­

ном деле, проявить максимум

аккуратн ости , и все получ ится.

Д
ля изготовления деревянного

обрамления необязательно

разбирать корпус жидкокри­

сталлического монитора. достаточ­

но просто надеть изготовленное об­

рамление, слегка зафиксировав его

снизу двумя шурупами . Удобно, ког­

да в мониторе кнопки управления

выведены на заднюю панель, как, на­

пример, у монитора LG- L1953SS. В
противном случае деревянная рамка

может их закрыть . Для доступа к ним

нужно будет делать отверстия, допол-
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нительные вырезы снизу или сбоку в

зависимости от расположения кно­

пок управления монитором.

Первое, с чего нужно начать изготов­

ление рамки, - измерить полезную

пхошаьь монитора, то есть его жид­

кокристаллическую поверхность. от

этих базовых данных следует оттал­

киваться при изготовлении рамки .

Она не должна

загораживать

изображение,

выводимое на

экран, и по

возможности ­
плотнее при­

жиматься к кор­

пусу монитора,

создавая иллю­

зию «деревянно­

го монитора».

Мне потребова­

лись дошечки из

вишни (материал

нужно выбирать самый красивый) :

две размерами 460х47х24 мм, две ­
300х4 7х24 мм и одна ДЛЯ крепления

рамки сверху размером 445х50х15 мм.

Очень важно ровно отпилить ИХ под

прямым углом на торцовочной пиле

или при помощи стусла. Вариантов

сборки рамки много (см . предыдущие

номера журнала) . Я использовал пря­

моугольное угловое соединение на ла­

мели размером # О и клей Titebond.
После того как клей высох, с внутрен­

ней стороны рамки выбрал фрезером

фальц, подровнял плоской стамеской

углы таким образом, чтобы углубле-

ния В рамке соответствовали внешне­

му размеру монитора, и отшлифовал

изделие . Можно отполировать рамку

до блеска или с помощью угловой

шлифмашинки 125 мм с металличе­

ской чашеобразной щеткой придать

ей грубый вид состаренного време­

нем дерева и тонким сверлом ими­

тировать следы жучка-древоточца.

На планке, служащей для крепления

рамки сверху, выбрал фрезером ма­

териал так, чтобы получилось углу­

бление, в которое должна плотно

заходить верхняя кромка корпуса

монитора. Приклеил планку к зад­

ней стороне рамки на шканты диа­

метром 6 мм и длиной 20 мм.

На нижней кромке рамки сделал

сквозные раззенкованные отверстия

для фиксации шурупами к корпусу

монитора. Острие шурупов должно

лишь слегка касаться корпуса мони­

тора, не продавливая и не протыкая

его . Необходимо заранее измерить

глубину отверстия до корпуса мони­

тора и подобрать необходимую дли­

ну шурупа так, чтобы он не был ви­

ден и не повредил корпус монитора .

Окончательная отделка производи­

лась морилкой на масляной основе и

тремя слоями Датского масла (Danish
ОН). Дождавшись его высыхания,

я натер поверхность рамки куском

тонкой стальной шерсти #0000 по

направлению волокон, поддерживая

равномерное давление, придавая тем

самым окончательный блеск.

Остается надеть рамку на монитор и

зафиксировать ее снизу шурупами .
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Э
тот прекрасный шкаф,

изготовленный из фане­

ры и массива красного

дуба, станет украшением ком­

наты . Его размеры: глубина

- 600 мм, длина - 11 20 мм,

высота - 660 мм. В нем есть

два вместительныхвыдвижных

ящика, в которых можно раз­

местить 110 DVD-дисков или

70 VHS-кассет, а также секция

для аппаратуры с застекленны­

ми дверцами и регулируемы­

ми полочками. Данный шкаф

подходит для любых моделей

телевизоров с диагональю

до 42 дюймов и глубиной до

23 дюймов.

Начните с основания­

скамейки и соберите
ero с помощью

ламелей

1 Из доски толшиной 18 мм

(мы использовали красный

дуб) вырежьте боковые царги

А, переднюю и заднюю царги

В по размерам, приведенным в

списке материалов . Начертите

арки на царгах в соответствии

Wood-Мастер Iоктябрь-ноябрь 2008



СОВЕТ МАСТЕРА

Сколько раз , пытаясь ровно

подрезать выаупающий

торец или край фанеры, вы

случайно делали пропил

глубже, чем надо?

С помощью шаблона вы

сможете ровно подрезать

все сборные панели шкафа

без лишних настроек ин­

струмента и про6ных резов .

Простое приспосо6яение поэвояит яеrко

подреэать края торцов

ШАБЛОН ДЛЯ РОВНОЙ ПОДРЕЗКИ

КРАЕВ ПАНЕЛЕЙ

Вместител ьн ые ящики с двумя

полоч ками, полностью выдвигающиеся

на на п ра вляющих, позволяют легко на йти

нужный диск или ка ссету.

War 2. На выклю­
ченной пиле расположите

параллельныйупор

с прижатымк нему

шаблоном, так чтобы

внешняя кромка шаблона

была заподлицос диском.

Проверьтеточность

установки шаблона;

прижмитенебольшой

брусок шириной 50 и

толщиной 18 мм к кромке

шаблона ивыдвиньте

его на 25 мм к диску.

Пропилите 12 мм шаблона;

осмотрите кромку бруска

на наличие следов

от зубьев диска . Если

брусок поврежден пилой,

подвиньте параллельный

упор и снова пропилите.

"'" -<" '" ~JiiW

~ - ',\
.' .\

~, панель плотн
приле га

к шаблону

противопо- ~
ложенная ~
кромка

находится

в вырезе

War 3. Плотно
прижмите панель к

шаблону, та к чтобы

свесы находились один

в вырезе, а другой перед

шаблоном,какпоказано

на фото. (Панели

ра змерами более 480 мм

по ширине или высоте

располагаются свесам и

с обоих краев шаблона .)

Отрежьте передни й

свес, диск должен

дойти до пропила . ( Н е

режьте глубже 12мм
п ропила.) Переверните

па нель и подрежьте

противоположенный

свес.

War 1. Изготовьтешаблон из доски толщи ной 18 мм и сделайте на нем вырез

размером ЗОхЗ8 мм . (1 2-миллиметровы й пропил сделаете на следующем этапе.)

Заметим, что в других проектах будут иные размеры выреза и шаблона, которые

зависят от габаритов обрабатываемых заготовок.

3 Саехайге четыре похноразмер­

ных шабхона хевой и правой по­

АОВИНОК ножек. Накхейте вырезанные

2 Изготовьте ПОАОВИНКИ ножек С,

ВЫПИАите две заготовки разме­

рами БЗх5БО мм из досок ТОАШИНОЙ

18 мм. УГОА реза наСТОАЬНОЙ ПИАЫ

ДОАжен составхять 45°. Обрезав у обе­

их заготовок одну длинную сторо­

ну, похучаете две пханки шириной

57 мм с одной скошенной стороной .

Каждую заготовку разрежьте на четы­

ре части миной 115 мм . ПОАУЧИАОСЬ

восемь ПОАОВИНОК ножек.

с размерами, указанными на рис. 1.
При разметке похьзуйтесь АекаАОМ

ИАИ изготовьте специахьное приспо­

собхение (схему можно посмотреть

на http://WVI.W.woodmagazine .com/
fairing). ВЫПИАите обводы арки и

гхаако отшхифуйте.

Задняя панел ь с кру глыми отверстиями

делает подключение кабелей ТВ-системы

легким и удобным.

Wood-Мастер Iоктябрь-ноябрь 2008 5
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СКЛЕЙТЕ НОЖКИ И ЦАРГИ

Вклейте ламели и зафиксируйте струбци­
нами ножки С с торцов боковых (попереч­

ных) царг А. С помощью направляющей

из 1 8-миллиметровой доски выровняйте

элементы сборки .

шаблоны на заготовки ножек (можно

использовать аэрозольный клей, на­

пример многоцехевой универсаль­

ный клей 3М Spray). Убедитесь, что

вы правильно и аккуратно приклеи­

ли левые и правые половинки ножек

в соответствии со скосом заготовок.

Отрежьте скошенные концы у каж­

дой половинки ножки по линии ша­

блона и отшлифуйте кромки.

4 Используя ламельный фрезер,

вырежьте пазы для ламелей #10 в

половинках ножек С по шаблонам и

в ториах планок А,В (рис . 1). Отфре­

зеруйте пазы на скошенныхкромках

половинок ножек. Упор ламельного

фрезера должен и/четь наклон 45°,
паз вырезается с отступом 3 мм от

внутренней пласти заготовки . Это не­

обходимо для предотвращения выхо­

да фрезы с хицевой части заготовки .

б

Удалите бумажный

шаблон с деталей;

остатки клея сотрите

тканью, смоченной

растворителем .

5 Нанесите клей

на ламели и

соедините с их по­

мощью скошенные

кромки левых и

правых половинок

ножек. Выровняв торцы и кромки но­

жек, дайте им просохнуть . Соедините

ножки и боковые uарги Аламелями .

Используйте ровный обрезок 18-мил­

лиметровой доски, чтобы точно за-

подлиuо смонтировать ножки с цар­

гами (фото А) . Прикрепив к готовой

сборке ножки-боковые uарги заднюю

и переднюю продольные царги В, по­

лучите основание-скамейку шкафа.

Используйте ту же направляюшую из

обрезка доски для выравнивания со­

единений и получения прямоуголь­

ной формы основания . Обработайте

основание абразивом зернистостью

220 евиниц и отложите в сторону.

Сделайте крышку и дно

шкафа с накладкой
для окантовки

1 Из доски толшиной 18 мм вы­

режьте девять заготовок для

кромочных накладок D размерами

18х2440 мм.

На заметку: б нашем проектемногие

детали 1I3 фанеры имеют открытые

кромки. Вы сэкономите много бремени,

РИС 2В. СКРУГЛЕНИЕ КРАЕВ

КРОМОЧНОЙ ФРЕЗОЙ

парал ­

л ел ьны й

упор

РИС 2С ПОЛОЖЕНИЕ ПЛАНКИ

ЧЕТЫРЕХШАРНИРНОЙ ПЕТЛИ

С®. Е

П
00.

~ 56 пла нка

I
!

92
! @ ф

I C::::::J @

\ @

Ф , ®

если заранее приготабите накладки, а

бо бремя работы станете просто от­

резать куски нужною размера.

2 Из дубовой 18-миллиметровой

фанеры вырежьте панели дна и

крышки Е размерами 546х 1040 мм.

Нарежьте детали накладки D, указан­

ной на рис. 2 длиной плюс 12 мм, для

окантовки обеих задних кромок пане­

лей, а также для передней и боковых

кромок днища. Дополнительная длина

12 мм понадобится, когда придется

делать окантовку углов панели дна на

ус. (Отпилите все окантовочные детали

с припуском 12 мм, это позволит под­

резать накладку точно по размеру для

соединения на ус.)

3 Приклейте накладки к задним

кромкам обеих панехеи. После

высыхания клея отрежьте свесы на-
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паз 3 мм, фрезеруется

после сбо рки

фа сада ящи ка Я ЩИ К

О

кромки 1О мм,

за кругле ны

кладок заподлицо с панехью . Вос­

похьзуйтесь ранее описанным спосо­

бом аккуратного обреза свесов. Затем

прикхейте накладки к переднему

и боковым кромкам ПАИТЫ днища,

тщательно контролируя ПАОТНОСТЬ

соединения на ус передних УГАОВ

окантовки. ПОСАе высыхания кхея

подрежьте свесы на задней кромке

панехи дна.

4
из доски толщиной 18 мм по

приведенным размерам ВЫПИАИ­

те накладку F для передней и боко­

вых кромок панели крышки , Затем

на нижней стороне накладки сфор­

мируйте скос 200 (ПРОфИАЬ см . на

рис. 2а). Гхавко отшхифуйте полу­

ченную деталь.

5 Отпилите детаАИ нужной ДАИНЫ

из накладки ПАЮС 12,"1,"1 (рис. 2)

Wood-Мастер Iоктябрь-ноябрь 2008

и приклейте их на переднюю и бо­

ковые кромки панехи крыщки Е.

Смонтируйте детаАИ так же, как и на

панели дна. Ошкурите похученные

кромки на обеих панелях вровень с

ПАОСКОСТЬЮ фанеры .

6 СКРУГАите кромочную наклад­

ку О для панели дна (рис. 2 и

2Ь) кромочной фрезой для скругле­

ний радиусом 1О мм. Обработайте

фрезой сначаха верхний и нижний

края боковых накладок, а затем края

передней.

7 Распохожиге днище O~E на POBHO~

поверхности нижнеи сторонои

вверх . Нанесите клей и зафиксируй­

те струбцинами основание-скамейку

А/В/С и днище О/Е. Задняя сторона

основания будет заподлицо с задней

кромкой накхааки О и точно по цен-

отве р сти е 4 мм ,

раззе нковано

тру между боковыми (поперечными)

кромками панехи дна.

Изrотовьте тумбы
и прикрепите их

кпанелям

1 Из 18-МИААиметровой дубовой

фанеры ВЫПИАите боковые стен­

ки G, донья и крышки Н для обеих

тумб по размерам на рис. 3. Отрежь­

те четыре накладки О такого же раз­

мера, как передняя кромка эхементов

Н (рис . 3). Приклейте, подрежьте и

отшхифуйте элементы раскладки так

же, как делали это ранее.

2 Вырежьте фаАЬЦ шириной 18 мм
и глубиной 10 мм на верхнем и

нижнем краю боковых стенок G с

внутренней стороны (рис. 3). Про­

режьте пазы шириной 16 мм и ГАУ­

биной 4,8 мм на внешних пхастях

7
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КРЕПЛЕНИЕ ТУМБ КО ДНУ ШКАФА

5 Определ~те точную ширину

переднеи раскладки, измерив

толшину боковой стенки G с на­

клеенной накладкой 1. Получилась

ширина 25±0,8 мм . Из 18-миллиме­

гровой доски отпилите четыре рас­

кладки измеренной ширины и дли­

ной 500 мм. Приклейте раскладки

L на передние кромки обеих тумб

(рис. 2 и 3). Обратите внимание

казано на фОТО В. Установка накла­

док для левой и правой тумб иден­

тична.

Выровняв тумбы на днище шкафа

с помощью прокладок,

при крутите их шурупами.

@

КРЕПЛЕНИЕ ЗАДНЕЙ НАКЛАДКИ

НА БОКОВУЮ СТЕНКУ

ны 6 мм . Вырежьте из полученной

заготовки переднюю накладку 1,
верхнюю и нижнюю накладки ], а

также заднюю накладку К по ука­

занным размерам . Приклейте и за­

фиксируйте струбцинами переднюю

накладку на наружную сторону бо ­

ковой стенки G заподлицо с перед­

ней кромкой (рис . 3). Затем закре­

пите верхние/нижние накладки ];
плотно прижмите их к передней

накладке и выровняйте заподлицо

с кромками боковой стенки . Закре­

пите заднюю накладку К так, как по-

Склейте и зажмите струбцинами заднюю на ­

кладку боковой стенки К вплотную к верх­

ней и нижней накладкам J. Задняя накладка

должна на 12мм выступать за край тумбы ,

чтобы скрыть кромку задней стен ки N.

L

500 мм полновыдвижная

направля ющая для ящи ка

20 мм

отступ

4
АОСКУ толшиной _18 мм распи­

лите или острогаите до толши-

обеих внутренних боковых стенок

G для кронштейнов креплений по­

лок (размеры и расположение см. на

рис. 2).

3 с помощью клея и струбцин со­

берите тумбы из боковых стенок

G, донышек и крышек О/Н . Убеаитесь

в том, что накладка D на передних

кромках доньев и крышек, а также

пазы под кронштейны полок на па­

нелях находятся с наружной стороны.

Проверьте углы в тумбах, они должны

быть прямыми .

8 Wood-Мастер Iоктябрь-ноябрь 2008
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ПРИКЛЕЙТЕ ОПОРЫ ДЛЯ

НАПРАВЛЯЮЩИХ ЯЩИКА

@

используйте дереВЯННblИ обре­

зок накладки D для выставления_.w..........с;,;в..е_са..О_П_ОRbI R 18 мм

При клейте и зафиксируйте струбци нам и

опору Rснизу дна ящика DIO, отступ и в
на 10 мм ОТ кромки днища; свесы обоих

торцов опоры равны 18 мм .

на кромки и торцы элементов рас­

кладки, они должны быть вровень с

внешними сторонами корпусов.

6
АОСКУ толщиной 18 мм распи­

лите или острогайте до толщины

6 мм. Из полученной заготовки вы­

пилите две подкладки под направля­

ющие М по приведенным размерам .

Приклейте подкладки изнутри на

внутренние боковые стенки тумб G;
подкладки М должны плотно сопри­

касаться с днищем D/H и передней

раскладкой L.

СБОРКА ЯЩИКОВ

Испол ьзуя 235-миллимеТрОВblе подкладки,

расположите верхнюю и нижнюю детали

ящи ка и прикрепите к ним шурупам и

переднюю и заднюю стенки .

7 Из 12-миллиметровой дубовой

фанеры вырежьте задние стенки

N указанного размера , которые бу­

дут располагаться с задней стороны

тумб, закрывая кромки , вплотную с

1 2-миллиметровы,ч свесом задней

накладки К . Отложите на время за ­

дние стенки в сторону .

8 На рабочем столе установите го­

товую сборку A/B/C/D/E панелью

вверх . Используя две прокладки раз ­

мерами 1 8 х 1 00х45 5 мм, отцентри­

руйте тумбы на днище шкафа между

боковыми краями , как показано на

фОТО С, и совместите с задней на­

кладкой донной панели D края на­

кладок К тумб . Зафиксируйте тумбы

с помощью шурупов, просверлив

для них отверстия через нижние па ­

нели Н в днище Е (рис . 2 и 3) . Раз ­

зенкуйте отверстия и вкрутите шуру­

пы с потайной головкой.

Разместите крышку шкафа D/ E/F
на тумбах, отцентрируйте относи ­

тельно боковых стенок и выставьте

накладку D заподлицо с кромками

задних накладок К . Изнутри тумб

просверлите отверстия для крепле­

ния крышки шурупами . З а крути­

те шурупы через верхние панехи:

тумб Н в крышку Е .

Соберите полки

1Из 18-миллиметровой дубовой

фанеры выпилите полки О, бо­

ковые перегородки Р, переднюю и

заднюю стенки Q. Затем из заготов­

ки накладки D нарежьте обрамления

кромок для полок перегородок и сте­

нок (рис. 4) . Приклейте накладку на

кромки .

2 Склейте и закрепите струбцина­

ми боковые перегородки D/P к

полкам D/O, предварительно выров­

няв перегородки относительно кро­

мок полок, а также выставив заподли-

Wood-Мастер Iоктябрь-ноябрь 2008 9



положение

детали@

30

Примечание: п е ред-

D н я я и задняя стенки

ящика дл я л е вой

тумбы я вляются зе р ­

кальным отражен ием

деталей правой .
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1---- -- 20A---~-I

отверстия 4 мм

только с внутренней

0 0 0 . стороны передней
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ПЕРЕДНЯЯ И ЗАДНЯЯ СТЕНКИ ЯЩИКА

[показана внешняя сторо н а передней стенки левого я щика]

410

' [

123тверстия 75 м

496

па з 4,8х 10 мм, отцентри ро ван

г--,.---t------''<"---;----il

18
'-- -----' -.1
I • 75 • I

ОГРАН ИЧ ИТЕЛЬ ДВЕРЦЫ

( в ид с верху]

цо торцы ПОАОК И перегороаок, как

показано на рисунке.

3 Из 1 8-МИААи,четровой доски вы­

пихите опоры напраВАЯЮЩИХ

ящика . Прикрепите их ко дну ниж­

ней ПОАКИ О/О в 10 мм от боковой

кромки О. Свесы обоих торцов соста­

вят 18 мм (рис. 4 и фОТО D) .

4 ААЯ каждого _ящика подготовьте

пару панехеи, переднюю и за­

днюю стенки O/Q, подпищите ка­

ранаашом каждую панехь (напри­

мер, ЛПС - хевая передняя стенка) .

На хицевои части панехеи разметьте

центры 10 отверстий в местах, ука ­

занных на рис. 5. Обратите внима­

ние на то, что хевый и правый ящик

представаяют собой зеркахьное от­

ражение . На внутренней стороне

передней стенки (на задних стенках

не требуется) наметьте центры че­

тырех отверстий ДАЯ будущего кре -

УСТАНОВКА НАПРАВЛЯЮЩИХ

ЯЩИКА

,
неподвижная часть

направляющей"+ @

Расположите неподвижную часть

на п ра вляющей на подкладке М; пометьте

центры горизонтальных креплений .

пхения фасада 5, просверхиге их и

раззенкуйте.

5 Соберите ящики, зафиксируйте

струбцинами (без кхея) верхнюю

ПОАКУ О/О/Р, нижнюю ПОАКУ 0 /0/
P/R, переднюю и заднюю стенки O/Q.
С помощью шабхонов-брусков уста­

новите межвупохочное расстояние

КРЕПЛЕНИЕ ФАСАДА ЯЩИКА

а
Зафиксируйте струбцинами приклеенный

двухсторонн им скотчем фасад 0/5/Т

к передней стенке ящика O/Q, чтобы
предотвратить смещение. Затем с

помощью шурупов стяните фасад и

переднюю стенку ящика .

235 мм (рис . 4 и фОТО Е) . Исполь­

зуя готовые отверстия в передней и

задней стенках как шаблон, просвер­

Аите отверстия в полках и вкрутите

шурупы .

6
из 12-МИААиметровой дубовой фа­

неры ВЫПИАите фасады 5 и гхавко

их отшлифуйте .
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УСТАНОВКА РОЛИКОВЫХ ЗАМКОВ

отверстие 35х12 мм

4 Крепить фасады D/S/Т к перед­

ним стенкам ЯЩИКОВ D/Q схедуег,

отцентрировав их по горизонтахи и

вертикахи В открытом состоянии. Из­

мерьте нижний свес фасада . Изготовь­

те пару подкладок, тохщина которых

хохжна быть равной похученным

цифрам (в нашем схучае - 2,5 мм).

нии. Отметьте центры вертикахьных

отверстий крепхения напраВАЯЮЩИХ,

просверхиге отверстия и закрутите

шурупы. Повторите ЭТУ операцию со

всеми оставшимися СКОАЬЗЯЩИМИ ча­

стями напраВАЯЮЩИХ .

3 Установите ЯЩИКИ на место в

тумбы, соедините ПОАОВИНКИ на­

праВАЯЮЩИХ. Проверьте пхавность '
хода ящиков . ЕСАИ потребуется, под­

корректируйте похожение СКОАЬЗЯ­

ЩИХ частей напраВАЯЮЩИХ на опо­

рах ЯЩИКОВ R. Затем просверхиге

отверстия в местах жесткого крепхе­

НИЯ напраВАЯЮЩИХ и окончатехьно

зафиксируйте шурупами направхяю­

щую на опоре ящика .

задняя сте н ка п а з а удаляется после пропила п а за

10

-

. ........... \

гв о зд ь без шляпк

2 мм , длина 20 мм

. ...)
414

отверстие 3х12 мм

по центру

ли цевой пласти

ручка-кнопка диам етром 25 мм

495

ПОАЬЗУЯ обрезок б-миххиметровой

АВП (оргахита) в качестве под­

кхадки, распохожиге неподвиж­

ную часть направхяющей в тумбе

на хетахи М, отступив на 20 мм от

внешней кромки раскхаьки L. На

рис. За и фОТО F можно увидеть,

как ДОАжен быть закрепхен эхемент

направхяющеи. Пометьте будущие

места крепхения напраВАЯЮЩИХ .

Просверхиге отверстия и закрутите

в них шурупы, входящие в комПАект

с напраВАЯЮЩИМИ . С ПОМОЩЬЮ та­

кого же куска оргахита прикрепите

напраВАЯЮЩУЮ на ПРОТИВОПОАО­

женной стенке G тумбы. Таким же

способом установите направхяю­

шие на второй тумбе .

-"---

2 Прочертите по УГОАЬНИКУ АИНИИ

ВДОАЬ всех опор ящиков R с внеш­

ней стороны, отступив на 18 мм от

нижней кромки. Поместите СКОАЬЗЯ­

ЩУЮ часть направхяющей в 1,5 мм от

переднего торца опоры (рис. 4) , при
ЭТОМ точки крепхения направхяющеи

окажутся точно на очерченной АИ-

®
Вставьте хвостови к в защелку и прижмите к

боковой стенке тумбы G, пометьте центры

отверстий для крепления е го шурупами .

Установите телескопи­

ческие направляющие,

фасадыизадниепанели

1 Перед начахом установки ящич­

ных напраВАЯЮЩИХ их необхо­

димо разобрать . Отожмите фикси­

рующий рычажок и разъедините

напраВАЯЮЩУЮ, ПОАУЧИВ две части:

СКОАЬЗЯЩУЮ инеподвижную . Ис-

9 Установите стандартный диск

ТОАЩИНОЙ 3 мм на наСТОАЬНУЮ

ПИАУ . Пролихиге два паза гхубиной

3 мм поперек фасадов D/S/Т в ме­

сте, указанном на рис. 2. Отхожиге
фасады в сторону .

7 Из готовых накладок D нарежь­

те эхементы дАЯ окантовки кро­

мок фасадов S и приклейте ИХ за­

повхицо с задней пхастъю фасадов.

1:1- -

8
АОСКУ ТОАЩИНОЙ _18 мм распи­

хите ИАИ острогаите до ТОАЩИ­

НЫ 6 мм. Из ЭТОЙ заготовки нужно

вырезать фасадные накхаьки Т раз­

мером, равным расстоянию между

накладками D на кромках фасада

S. Нанесите кхеи на накхаьки Т и

прижмите струбцинами к фасаду.

ПОСАе высыхания кхея наметьте

центры отверстий на незакрытых

участках внешней стороны фасада

дАЯ монтажа ручек. Просверхиге

отверстия .
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2 Распохожите рохиковые защех­

ки на передней части панеАИ U.
Пометьте точки крепхения защехок,

просверхиге отверстия и прикрутите

12х1200х2400, дубо в а я фа н е р а
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те их на тумбах (рис. З) ВПАОТНУЮ С

задней кромкой накхааки К.

Добавьте заднюю
стенку и попки

1 Из 12-МИААиметровой дубовой

фанеры ВЫПИАите заднюю панехь

U, которая будет распохагаться межьу

задними стенками тум

в размере панехи. Нач

ности и ПОАУОКРУЖНОСТ

7S мм (ДАЯ удобного д

ратуре и вывода прово

наружу) на задней ст

(рис. 5) . С помощью э

ВЫПИАите отверстия по

фрезеруйте З-МИА­

химегровой радиус­

ной фрезой кромки

отверстий с обеих

сторон панехи ,

щ. •

1 8х 1 8 1 х24 00 , дуб

18х181 х2400,дуб

EWP~
18х140х240 0 , дуб

12

18х181х2400,дуб

' Расп ил ите или острогайте до толщины, при веденной

в списке материалов .

Авухсгороннии скотч накхейте на

хицевую сторону передней стенки

ящика. Снова отцентрируйте фасад,

выровняв его по ПОДКАадке, ПрИАО­

женной к нижней кромке передней

стенки . Крепко прижмите фасад к

передней стенке ящика . Повторите

операцию со вторым фасадом.

Выдвиньте ПОАНОСТЬЮ из тумб ящи­

ки, струбцинами зафиксируйте на

них фасады (фото G). Через про­

сверхенные и раззенкованные отвер ­

стия на внутренней пхасти передней

стенки ящика вкрутите щурупы не­

посредственно в фасад. Затем вы­

крутите шурупы, отдехите фасады,

увахите скотч и снова прикрутите

фасады .

5 Верните на место задние панехи

N, нанесите кхеи и зафиксируй-



Две фасадные накладки Т с ПРОДОЛЬНЫМ пазом 3 мм по центру создают ложную ВИДИМОСТЬ

трехъящичного фасада 5, хотя ящики имеют ТОЛЬКО две пол ки для DVD- и СD-ди сков . Это

воспринимается как элемент неорди нарного творческого подхода .

2 Настольной пилой с пазовым

диском выберите пазы шириной

б мм и глубиной 10 мм по центру

внутренних кромок нижней пере­

кладины Х и в стойках Z, как пока­

зано на рис. 6. Выставьте диск пилы

3 Из 18-миллиметровой дубовой

фанеры вырежьте три полки V.
Затем из 18-миллиметровой доски

выпилите раскладку полки W . При­

клейте элементы раскладок к перед­

ним кромкам полок и прижмите

струбцинами . Раскладки должны

быть вровень с пластями и с боковы­

ми кромками полок. Отложите полки

в сторону.

7
Установите во фрезер прямую па­

зовую 10-миллиметровую фрезу.

С внутренней стороны каждой двер­

цы выберите фальц глубиной 12 мм

вдоль внутренних кромок стоек Z
(рис. 6) , тем самым удалив заднюю

стенку паза . Убеаитесь, что подшип­

ник фрезы плотно прижимается к пе­

редней стенке паза в процессе выбор­

ки фальца . Сформируйте стамеской

прямые углы по краям фальца .

9
Установите планки петель. Для

этого разметьте места крепле­

ния шурупами на внешней стороне

внутренних боковых стенок тумб G
(рис . 2 с). Просверлите отверстия по

разметке и прикрутите планки шуру­

пами из комплекта петель . Навесьте

дверцы, прикрепите монтажными

винтами петли к планкам . Выровняй­

те положение дверок винтами петель;

зазоры вокруг дверок и между ними

должны быть одинаковыми .

6 С помощью клея и струбцин со­

берите вместе детали обвязки Х,

У, Z. Следите за тем, чтобы углы оста­

вались прямыми .

8 С лицевой стороны внутренней

стойки Z каждой дверцы разметь­

те места для крепления 2S-миллиме­

тровых ручек-кнопок. Просверлите

отверстия диаметром З мм и глуби­

ной 12 мм в отмеченных местах.

На задней стороне внутренней стой­

ки каждой дверцы разметьте цен­

тры будущих отверстий диаметром

ЗS мм и глубиной 12 мм для вклад­

ных четырехшарнирных петель с

углом открытия 1200. Используя

сверло Форстнера на дрели, закре­

пленной в кондукторе, просверлите

отверстия . (Поскольку длина цен­

трального острия сверла Форстнера

может быть различной, первое от­

верстие просверлите в 1 8-миллиме­

тровом ненужном брусочке . Нужно

убедиться, что острие не выйдет с

лицевой части детали .)

Вставьте петли чашами в подго­

товленные углубления и разметь- '

те центры отверстий для щурупов.

Просверлите отверстия и закрепите

петли шурупами, поставляемыми в

комплекте .5 Установите стандартный диск на

настольную пилу, чтобы срезать

внутренний край на верхней и ниж­

ней перекладинах Х,У для вставки

стекла и штапика АА . Параллельный

упор установите в 40 мм от лезвия и

выдвиньте диск на 8 мм. Уложите пе­

рекладину У внутренней стороной на

пильный стол и, прижимая верхнюю

кромку к параллельному упору, об ­

режьте край. Повторите операцию с

другой перекладиной. Аналогичным

способом обрежьте внутренний край

на нижних перекладинах Х .

4 Разметьте левую и правую верх­

нюю перекхахину У, они выгля­

дят зеркально отраженными . Про­

чертите полуарку вдоль всей нижней

кромки, как показано на рис. 7. От­

пилите по разметке и ошкурите по­

лученный рез .

на 20 мм и сделайте паз по центру

внутренней кромки верхней пере­

кладины У.

3 Установите расширители угло­

вого и параллельного упора на­

стольной пилы, чтобы изготовить

шиповое соединение обвязки две ­

рок . Используя пазовый диск, вы­

режьте б-миллиметровые шипы дли­

ной 20 мм на обрезках перекладин

(рис . 7). Проверьте сопряжение ши­

повых соединений на тестовых об­

резках перекладин и стойках Z. В

случае необходимости подкорректи­

руйте настройки станка . Затем выпи­

лите шипы на обоих торцах нижней

и верхней переквавин Х, У .

доски18-миллиметровой

Сделайте изящные

дверцы для центральной

секции wкафа

1 Из

по приведенным размерам вы­

режьте детали обвязки рамы дверок:

нижнюю перекладину Х, верхнюю

перекладину У, стойки Z. Не выбра­

сывайте обрезанные части перекла­

дин, они пригодятся для тестовых

пропилов.

защелки шурупами из прилагаемого

комплекта. Для точной подгонки ро­

ликовых замков пристегните их к за­

щелкам и вставьте панель U на место .

Замки прижмите к боковым стенкам

тумб G и отметьте места креплений

(фото Н). Уберите заднюю панехь,

отстегните замки . Просверлите от­

верстия по разметке и прикрепите

замки шурупами к тумбам. Отложите

заднюю панель на время в сторону.
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Список МJlтериаnов
идетаnеи

• .: ..

А боковые царги 18 70 457 а 2

в
передняя 18 70 940 а 2
и задняя царги

С'
половинки 18 57 115 а 8
ножек

D накладка 18 18 245 а 9

Е
па н ел и дна и 18 54б 105 аР 2
крышки

профильная 18 38 245 а
накладка..

G боковые стенки 18 540 500 аР 4

н кры шки и днища 18 273 520 аР 4
передняя

б 57 500 а 2
на кл адка

верхняя и ниж-
б 75 420 а 4

няя накладки

К задняя накладка б 75 500 а 2

L п ередняя
б 25 500 а 4

раскладка

М
подкл адка под

б 50 540 а 2
направляющую

N задняя стенка 12 300 500 аР 2
: ...:

а пол ки 18 200 495 аР 4

р
боковые 18 80 495 аР 4
п ерегородки

Q передня я 18 200 390 аР 4
и задняя стенки

R опоры направ- 18 45 533 а 4
ляющих ящика

5 фасады 12 205 4б5 аР 2

т
фасадные

б 40 205 а 4
на кладки

Ь:ШIjE1!QiI:j~·iliШШJ

u задняя панель 12 454 505 аР 1

v полки 18 40б 454 аР 3

w раскладка пол ки 18 30 454 а 3
J :. ~ •

х
нижняя 18 50 143 а 2
перекладина

у верхняя 18 б3 143 а 2
перекладина

Z стойки 18 50 503 а 4

АА штапик 18 10 2440 а 1

ВВ
ограничитель 18 18 75 а
дверцы

• За готовки деталей вырезаются с за пасом (см. поя снения в тексте) .

Обозначения материалов: О - дубовая доска ; ОР - дубовая фа нера.

Дололнительно : шуруп ы с потайной головкой 4,5х25; 4,5х30;

4,5х50 мм; спрей-адгезив; двухсторонний скотч шириной 50мм;
ламели #10;стекла размерами 3х140х420 мм (2); гвозди для шта пика

2х20 мм; шурупы с цил индричес кой скругленной головкой 4,5х30 мм

(2); гладкие шайбы с внутре нним диаметром 5мм (2); 12-миллиметро-

вые резиновые накладки (2).

Режущий инструмент: пазовы й диск для настольной пил ы; радиусные

фрезы 3 и 1О мм для скруглений; прямая п а зова я фреза 1О мм; сверло

Форстнера 35 мм.
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1Одоску ~олщиной 18 мм

острогаите до толщины

10 мм. Из полученной заготовки

нарежьте штапик АА требуемо­

го размера. Из полученных реек

штапика сделайте планки нуж­

ной длины для крепления стек­

ла в дверцах (рис. 6). Отложите

штапик в сторону .

11 Из?брезковнакладкиDсде­

лаите ограничители две­

рок ВВ длиной 75 мм . Используй­

те 5-миллиметровое спиральное

сверло в сверлильном станке для

выборки пазов длиной 1О мм,

оканчивающихся полукругом

(рис. 5) . Ограничитель дверцы

закрепляется снизу крышки шка­

фа Е и располагается посередине

между тумбами с отступом 55 мм
от передней кромки столешни­

цы с раскладкой F (рис. 2 и 2а).

Отметьте центры пазов шилом и

просверлите отверстия в отме­

ченных точках . Отложите огра­

ничитель в сторону .

Окончательная

отделка и установка

полок

1 Отсоедините дверцы, ящики

и все навесные элементы . (Мы

пометили части дверных петель и

точки их креплений, таким об­

разом гарантируется корректная

сборка и нет необходимости в по­

вторной настройке.) Абразивом

зернистостью 220 единиц обра­

ботайте корпус, заднюю панель,

ящики, дверцы и удалите пыль .

Делайте тонирование по своему

вкусу. (Мы использовали морил­

ку Zar Oil-Based оттенок номер

110 Клен Сэйхем.) Затем нанеси­

те три слоя бесцветного лака . (Мы

наносили водный бесцветный по­

лиуретановый лак. Перед нанесе­

нием очередного слоя шлифовали

поверхности абразивом зернисто­

стью 320 евиниц.)

2 Установите все снятые элемен­

ты петель обратно . Прикрепи­

те однодюймовые ручки-кнопки

на фасады S (рис. 4) и на стойки

дверок Z (рис. 6) в заранее про­

сверленные отверстия диаметром

3 и глубиной 12 мм. (Предвари­

тельно с помощью шурупа для

древесины 4,5х25 мм мы нареза- '
ли резьбу в отверстиях для ручек.)

Вкрутите во все ручки-кнопки

резьбовые втулки 16 мм. Закрути­

те ручки-кнопки в фасады и двер­

цы . Поместите ящики в тумбы.

3
четыре _ 1 6-миллиметровых

кронштеина для крепления

полок длиной 610 мм укоротите

до 500 мм и установите в пазы

внутренних стенок тумб G. Об­

ратите внимание, что обрезать

кронштейны надо по одинаковой

дюймовой отметке, иначе под­

порки полочек будут на разной

высоте . Расположите кронштей­

ны в пазах и закрепите их гвозди­

ками, входящими в комплект. По­

ставьте полочки V/W, установив

крепления там, где необходимо .

4 Два стекла размерами

3х140х420 мм закрепите в

дверцах штапиком АА и гвозди­

ками без шляпок длиной 20 мм

(рис. 6). Чтобы штапик не расще­

пился, просверлите в нем отвер­

стия для гвоздиков . Во избежание

повреждения стекла в процессе

забивания гвоздиков положите на

него картон или тонкий оргалит.

Навесьте дверцы.

5 Приклейте пару резиновых

прокладок-амортизаторов диа­

метром 12 мм на внешнюю сто­

рону ограничителя дверцы ВВ

(рис. 2 и 2а) . Окончательно за­

фиксируйте ограничитель шуру­

пами, расположив его вплотную с

закрытыми дверцами.

6 Поставьте на крышку шка­

фа телевизор, а электронную

аппаратуру на полки V/W, про­

пустите кабели через отверстия

в задней панели U. Установите

заднюю панель на место . Разме­

стите на полках ящиков DVD- и

СD-диски.

Приготовьте чашечку кофе, вы­

тяните ноги и наслаждайтесь

любимым кинофильмом, одно­

временно лю6уясь результатом

своего труда.
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П
рижимая плоскую сторону

лезвия такого ножа к линейке

и ведя его вдоль нее, вы смо­

жете размечать деревянные заготовки

с высочайшей точностью . Во время

перерывов в работе лезвие прячется

в деревянные ножны, надежно удер­

живаемые скрытым магнитом . Вы

получите удовольствие от работы с

таким изящным инструментом и с

гордостью будете демонстрировать

его окружающим.

Склейка заготовки

1 Кусок древесины размером около

1 8х25хЗО5 мм (мы использовали

клен) распилите и острогайте до тол­

щины около 4,5 мм для сердечника А.

Постарайтесь точнее подогнать тол­

шину деревянной планки-заготовки

Чтобы рисунок текстуры на ручке ножа

и ножнах точно совпадал, обработайте

деревянную заготовку ножа ка к единое

целое, а затем разрежьте ее на две части.

16

к толшине полосы из углеродистой

стали, которая будет служить лезви­

ем . Затем вырежьте из планки за­

готовку сердечника по размерам,

указанным в списке материалов. Из

остатка планки позже получится де­

коративная вставка С. Начертите на

бумаге контур детали и с помощью

аэрозольного клея закрепите выкрой­

ку на деревянной заготовке . Разметь­

те в соответствии с рисунком и про­

сверлите отверстие диаметром 6 мм,

а затем ручным лобзиком сделайте

вырез для стального лезвия. (Остав­

шееся полукруглое углубление на дне

выреза послужит для сбора излишков

эпоксидного клея при окончатель­

ной сборке.) Проверьте размеры вы­

реза, вложив в него стальное лезвие

шириной 9 мм.

2 Подберите кусок контрастной

древесины размером около

1 9х25хЗО5 мм (мы использовали бу­

бинго) и выпилите из нее, а затем

острогайте планку до толшины 6 мм
для верхней и нижней накладок В . Вы­

режьте накладки по размерам . Свер­

лом Форстнера диаметром 1О мм сде­

лайте в верхней накладке углубление

глубиной 3 мм для редкоземельного

магнита, как показано на рисунке.

Магнит не должен выступать из углу­

бления над поверхностью.

СОВЕТ МАСТЕРА

Предупреждение

скопов и

расщеппения при

точных разрезах

При поперечном расп ил и ван и и

склеенной заготов ки на ручку и

ножны у вас есть тол ько один шанс

сделать точный чистый разрез . Скол

или расщепление будет невозможно

скрыть. Чтобы гара нтировать успех ,

уста нов ите на ци р кулярный станок

мелкозубый пильный диск и вставку с

нулевым зазором . Для предотвраще ­

ния сколов на выходе диска за креп ите

на подвижном упоре- ка ретке до ­

полнительную деревя н ную накладку.

Оберните склеенную заготовку в месте

распила широким малярным скотчем

и наметьте л и н и ю реза . Чтобы рас ­

пиливаемая за готов ка ра сполагалась

на п ильном столе стро го горизон ­

тально , оберните маля рны м скотчем

также и ее кон цы. Выровняйте линию

реза с пильн ым диском и закрепите

на допол н ительной накладке под ­

вижного упора-ка ретки небольшой

блок-ограничител ь , препятствующий

смещению за готовки во время ра с­

пила. П ри клейте за гото в ку к дополни ­

тельной накладке подвижно го упора

двухсторонним скотчем. Теперь распи ­

лите за готовку по перек, как пока з а н о

на фото.

3 Установите на циркулярный ста­

нок вставку с нулевым зазором

и сделайте в верхней накладке В по

центру продольный паз 4, 5хЗ мм для

декоративной вставки С, как пока­

зано на фОТО А. Проверьте соответ­

ствие ширины паза толщине остатка

планки толшиной 4,5 мм, из которой

ранее был изготовлен сердечник А.

Аккуратно отделите от планки узкую
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полоску (шириной около 4 мм) и

вклейте ее в паз верхней накладки,

прижав ее струбцинами . После высы­

хания клея шхифованием выровняй­

те декоративную вставку С вровень с

поверхностью накладки В.

4 Эпоксиьным клеем закрепите

редкоземельный магнит в углуб­

лении верхней накладки В и ДОЖди­

тесь, когда клей окончательно затвер­

деет. Острой стамеской удалите все

следы эпоксидного клея с внутрен­

ней поверхности накладки . Поставь­

те метку на лицевой стороне верхней

накладки точно над магнитом, чтобы

обозначить его положение в готовой

склейке . Теперь равномерно смажьте

клеем обе стороны сердечника А, сле­

дя за тем, чтобы клей не попал в вы­

рез для лезвия . Прижмите к сердечни­

ку обе накладки, выровняв кромки и

торцы всех деталей, и зафиксируйте

склейку зажимом.

Обработка формы
и завершение

1 Начертите на бумаге контурный

шаблон бокового профиля ножа

и приклейте его к кромке склейки .

Поставленная ранее над магнитом

метка покажет положение будуших

ножен . Установите в патрон сверлиль­

ного станка шхифовахьный барабан

диаметром 16 мм", закрепите на свер­

лильном столике упор-ограничитель

и сделайте с обеих сторон углубления­

выемки для удобного захвата пальца­

ми, как показано на фОТО В. Удалите

наклеенный шаблон .

2 Начертите на бумаге контур

основной формы ножа и при­

клейте полученный шаблон к склейке
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БЕЗОПАСНАЯ ОБРАБОТКА МЕЛКИХ

ДЕТАЛЕЙ

плоский

толкатель

За два прохода сдела йте в верхней накладке

В пропил шириной 4,5 мм и глубиной З мм .

Чтобы пропил располагался точно по центру

детали, разверните ее на 1800 перед вторым

п роходом .

ДВА ШАГА ДЛЯ ЗАВЕРШЕНИЯ НОЖА

Тонкой лучинкой нанесите немного

эпоксидного клея в отверстие ручки .

аэрозольным клеем . Опилите заготов­

ку по контуру и тшательно ее отшли­

фуйте . Удалите бумажный шаблон .

3 На фрезерном столе кромочной

фрезой с подшипником сделайте

на всех ребрах заготовки скругления

радиусом б мм. Окончательно от­

шлифуйте склеенную заготовку .

4 Чтобы отделить ножны от ручки

ножа, аккуратно распилите заго­

товку поперек, как показано на ри­

сунке. Как избежать сколов и расще­

пления древесины при поперечном

распиле, описано в «Совете мастера» .

выемка

для п альце в

УПОР ОГРАНИЧИВАЕТ ГЛУБИНУ

ШЛИФОВАНИЯ

Установите упор из обрезка доски с

вырезом та к, чтобы шлифовальны й

барабан выступал на 2 мм , и сделайте

выемки в детал и.

Уперев кончиклезвияв обрезокдоск~

насадите ручку на хвостови к до малярного

скотча .

5 Изготовьте .лезвие из полоск~

углеродистои инструментальнои

стали размером 4,Sx9x1S0 мм (см. ст.

«делаем хезвие»). Зажмите лезвие в

тисках между двумя деревянными

прокхааками и ножовкой по металлу

отрежьте от него кусок длиной 90 мм.

Оберните лезвие полоской малярного

скотча, оставив открытым участок хво­

стовика длиной SOмм. Закрепите ХВО- '

стовик лезвия в ручке (фОТО С и D) .
Смойте все излишки эпоксидного клея

ацетоном .

6 Покройте ручку и ножны про­

зрачной отделкой . (Мы нанесли

три слоя Watco Natural Danish ОН

Finish, следуя инструкции на банке.)

После высыхания покрытия совме­

стите декоративные вставки верхней

накладки и вставьте лезвие в ножны .

* Вместо готового шлифовального

барабана можно использовать де­

ревянный стержень круглого сече­

ния, оклеив его наждачной бумагой

- Ред.
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УГЛЫ ЗАТОЧКИ

9

Из пра вил ьно п одобранной стал и

вы можете сделать в собственной

мастерской острое, долго веч ное лезвие .

И
зготовление самодельного лезвия для руч­

ного инструмента, например разметочно­

го ножа, кажется невыполнимой задачей,

если вы незнакомы с инструментальной сталью

W-1. (Отечественные аналоги - инструментальные

углеродистые стали марок У8, У 1 0. При отсутствии

необходимой заготовки лезвие разметочного ножа

можно сделать из старой стамески или напильни­

ка, сточив на точиле его насечку. - Ред. )

Заготовку из этой стали можно распилить ручной

ножовкой, придать ей форму с помощью точила, а

затем закалить режущую кромку, нагрев ее над пла­

менем газовой горелки и быстро остудив в холодной

воде. Сперва раскалите сталь докрасна и удержи­

вайте ее в таком состоянии пару минут на каждые

. 1,5 мм толщины, а затем опустите в воду. Для из­

готовления лезвия разметочного ножа используйте

стальную заготовку размером 4,5 х9х1 50 мм. Как

придать лезвию нужную форму и заточить его, по­

казано на рисунке вверху справа.

Заточите острие

Начертите на подручнике

точила направляющие линии

под углом 600и выровняйте под­

ручник перпендикулярно к шли­

фовальному кругу зернистостью

100 единиц . Стальной чертилкой

проведите средин ную линию

на верхней гран и за готовки .

Заостр ите кончик лезвия, при ­

дав ему форму латинской буквы

V. При необходимости охлаж­

да йте заготовку в воде .

Сделайте фаски

Наклоните подручник точила

на угол 45 0и нач ните стачивать

фаску с одно го угла . Проверьте

угол с помощью малки и , если

необходимо, измените положе ­

ние подручн ика. Затем сточите

фаски по обеим сторонам

острия, формируя режущие

кромки .

Накалите острие

Газовой горелкой нагрейте

кончик лезвия длиной около

ЗО мм, перемещая факел вдоль

этого участка, пока он по всей

длине не раскалится докрасна .

Продолжайте нагревать сталь,

поддерживая красное свече­

н ие в течение 6 минут.

Остудите сталь

Выдержав кончик лезвия в

нагретом состоя н и и необходи ­

мое время, быстро погрузите

заготовку в холодную воду.

Перемешивайте заготовкой

воду до тех пор, пока сталь

не остынет настолько, чтобы

можно было взять ее в руки.

Теперь режущие кромки лез- .
вия достаточно закалены

и будут держать заточку.

Шлифовка и полировка

На ровной, плоской поверх­

ности , и с пол ьзуя поочередно

наждачную бумагу для мокрой

шлифовки зернистостью 220,
затем 320 и наконец 400 еди ­

н иц, отшлифуйте режущие

кромки и отполируйте верх­

н юю, нижнюю и боковые грани

лезвия. Затем отполируйте его

до зеркального блеска с по­

мощью полировального круга

и абразивной пасты .
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НОВИНКА! Комбинированная пила GTM 12 Professional

МОЩНОСТЬ: 1800 Вт

Число оборотов ХОЛОСТОГО хода: 4300 об/мин

Диаметр ПИi\ЬНОГОдиска: 305 мм

Высота реза (распиловочный стол): 51 мм

Параметры реза (торцовочная пила): 151 х 95 мм

Вес : 22 КГ

о BOSCH
Разработано для жизни

www.bosch·pt.ru
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ВОТ ТАКАЯ СТРУЖКА

2 Выравнивание кромок. Считаете, что строгал ьн ы й ста нок дает

идеально гладкую поверхность для склейки? Но это далеко не та к . Л ю ­

бой вращающийся режущий инструмент, включая фрезы или ножи рей с ­

мусного станка, оста вляет на древеси н е мелкие неровности (рябь ) в в иде

близко расположенных чередующихся в пади н и выступов (фото вииэу

спева). Нескольки ми движения м и м ало го руба нка можно п рев ратить эти

« холмы» И « овра ги » В действительно гладкую поверхность , котора я обеспе ­

ч ит п роч ную и неза метную склейку (фото вииэу справа).

Строгать рубанком древеси ну вдол ь волокон, как правило , з на ч ител ьно лег ­

че, чем торцевые срезы, поэтому можно немного увел ич ить толщину сн и ­

маемой стружки . Есл и на рубан ке регулируется ширина летка , ум е ньшите

ее , чтобы снимать тонкую стружку только с вершин выступов на древеси не .

Без та ко го ограничения режущая кромка лезвия стремится к гюгоужению в

древесин у, а з атем уп руго возвращается вверх, обламы ва я стружку, и з -з а

чего поверхность получается грубо й .

УДАЛЕНИЕ РЯБИ ЛЕГКИМ СТРОГАНИЕМ

Внимательны й осмотр кромки , остроганной на строгальном станке (слева),

обнаруживает мел кие выступы и впади ны, которые ослабляют склейку.

Нес колько ле гких движен и й ручным рубанком с остро заточенным лезвием

удалят неровности и сделают поверхность идеал ьно гладкой (справа).

Строгая торцы, не пытайтесь снимать помногу.

Толщина этой полуп розрач ной ореховой стружки

бл изка к оптимальной.

Инструменты с моторами работают быстро и не

требуют больших усилий, это правда . Но тихий и

простой малый рубанок выполняет некоторые вещи

лучше и быстрее . Без шума и суеты.

Часть 1.
Три задачи, с которыми

малый рубанок
справляется лучше

злектроинструментов

З
а последние 100 лет малый ручной ру­

банок практически не измених форму и

назначение. Это компактный, надежный

и выносливый инструмент для работы одной

рукой, снимающий тончайшую шехестящую

стружку. Удаляя следы пиления с кромки до­

ски, выравнивая торец щипа или снимая фа­

ски на острых ребрах ножек стола, миниатюр­

ный ручной рубанок верно служит даже самым

ярым приверженцам эхекгроинструментов ,

1 Острожка торцов. Торцевые срезы дере­

ва на таких элементах, как ящичные ш и пы или

соединения «ласточкин хвост», станут гладкими и

блестящими, как стекло, если зачистить их торцевым

рубанком с хорошо заточен ным лезвием. Попереч­

ные проходы электроинструментов на твердой дре­

веси не ча сто оставляют п р ижоги , а мягкая древесина

становится мшистой. Попытки удалить эти дефекты

шлифованием не всегда приводят к желаемому

результату.

Чтобы зач истить торцевые срезы, закреп ите деталь

в тисках верстака обрабатываемой стороной в верх .

П ри острожке торцов задний край детали может от­

колоться или расщепиться, когда режущая кромка

лезви я сходит с детали . Чтобы этого избежать, за­

крепите на заднем крае струбциной обрезок доски

или сделайте рубанком на углу небольшую фаску,

перед тем как нач нете строгать. Строгайте не то ро ­

пясь, снимая как можно более тонкую стружку, по­

добную той , что п ока за на на фото вверху. Если

лезвие рубанка срывается с древесины, хорошо за ­

точите е го и/или уменьшите глубину строга ния .
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3 Снятие фасок. Чтобы смягчить

острое ребро на границе смежных

поверхноаей, например на ножке стопа

или кровати , вы , возможно, аанете вы ­

бирать между фрезером и шлифоваль ­

ной колодкой . За время, которое будет

потрачено на поиски подходящей фрезы ,

ее уаановку и нааройки , можно спра ­

виться с задачей с помощью малого ру ­

банка . В результате поверхноаь окажется

более гладкой , чем при использова ни и

шлифовальной колодки . Руч ной руба нок

не тол ько проворнее - им можно сделать

фаски , которые невозможно выполнить

электроинарументами, на пример сужа ­

ющиеся ил и несимметричные .

Техника снятия фасок проаа и не требует

особых пояснений . Уаановите глубину

строгания на снятие тонкой аружки и

сделайте несколько проходов рубанком,

наклони в его под углом 45' к одной из

граней, вдол ь ребра детал и. Для широ­

ких , сужающихся или несимметричных

фасок сделайте предварительную раз ­

метку (фото) и постепенно удал яйте

арога н ием лишнюю древесину.

ВЕРХОМ НА РЕБРЕ

Проведите на ножке стола линии,

ограничивающие ширину фаски. При

строган и и удерживайте и нструмент под

нужным углом, чтобы материал удалялся

равномерно с обеих сторон.

Б
ольшинство новичков, впервые берущих в

руки малый рубанок, поначалу бывают разо­

чарованы попытками его использования из­

за того, что пытаются снимать слишком толстую

стружку тупым хезвием. На самом деле любой ру­

банок (даже самой именитой марки) требует не­

которой доводки и регулировки, прежде чем он

начнет строгать правильно . Хорошо настроенный

рубанок скользит вдоль заготовки , оставляя совер­

шенно гладкую поверхность, готовую к отделке .

Перед началом настройки разберите рубанок и

внимательно проверьте детали , выявляя отсутству­

ющие и поврежденные (рисунок на с. 22) , а так­

же грубо обработанные места, требующие вырав­

нивания и шлифовки . Если необходимо, замените

детали и обработайте напильником неровности .

Завершив подгонку внутренних частей, соберите

рубанок, не забыв установить лезвие .

ХОРОШЕЕ НАЧАЛО ШЛИФОВКИ

Блестящие участки подошвы этого

руба нка был и выровнены пр имерно за

три минуты шлифовки . Однако предстоит

еще мно го работы, чтобы выровнять все

тусклые впадины .

1 6ереrите подошву ру6анка.

Чтобы добитьс я п ри арога нии от ­

л ичных результатов , подошва рубанка

должна быть идеально плоской . Чем

более гладкой она будет, тем мен ьше

усил и й придется прикладывать к инару ­

менту при работе, преодолевая трение .

Выравнивание (шлифование) подошвы

может занять часы в зависимоаи от со­

стояния рубанка , но на градой за упор ­

ный труд аанет п ослушный инарумент,

легко скользящи й п о дереву.
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Дл я выравнива н ия подошвы потребуют ­

ся кусок толаого аекла размером не ме­

нее 250х250 мм , водоаой ка я шлифо ­

вальная бумага зер н иаоаью 180, 220,
320 и 600 един и ц , а также легка я смазка

( мы использовали популярную WD-40 ).
Чтобы грязь от шлифовки не забивалась

под ногти , запаситесь парой латексных

перчаток .

Колодка руба нка незаметно меняет фор ­

му, когда вы затягиваете винт прижима ,

поэтому шлифуйте подошву рубанка,

полностью собрав его . П е ред началом

вы равнивания регул ировочн ы м ви нтом

втяните режущую кромку лезвия в леток

колодки , утопив ее примерно на 1 мм , и

плотно зафиксируйте прижим .

Положите на кусок аекла лиа шлифо­

вальной бумаги зерниаоаью 180 еди­

н и ц и равномерно смочите его легкой

жидкой смазкой. Прижима я одной рукой

край бумаги к аеклу, другой - возьмите

рубанок (фото спева вверху) и дви ­

гайте его по наждачной бума ге вперед и

назад с равномерным нажимом. Чтобы

полнее использовать абразив , аара й ­

тесь делать перекрывающиеся движения

по всей ширине лиаа бума ги .

Че рез нескол ько м и нут шлифов ки п ере ­

верн ите рубанок , сотрите грязь ветошью

или бумажной салфеткой и осмотрите

подошву. Вы увидите тусклую матовую

поверхность с несколькими выделяю ­

щимися блеаящими учааками (фото

спева внизу). Продолжайте выравни ­

вание, разворачивая рубанок и стекло с

наждачной бума гой на 180 ' через каж­

дые 1О минут работы , чтобы не допуаить

поя вления боковых «за валов ». Ре гул я рно

доба вл я йте смазку и меня йте бумагу при

необходимоаи. Когда вс я подошва ста­

нет равномерно блеаящей , можно быть

уверен ным в том , что она выровнена .

Тем не менее работа еще не закончена .

П родолжите шлифовку, переходя от низ ­

ких номеров абразива к более высоким

до тех пор, пока подошва не будет вы­

глядеть зеркально отполирова н ной . Этот

п роцесс, как п ра в ило , менее утомител ен,

чем начальное выравни вание .
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механ изм

регули ров-

p~~"IJ ки глуб и ны
стро га ни я

механизм

боковой

регул ировки

'- п одош ва
постел ь

л оток

п одв ижн ая пла стин а

с хорошим, острым и пра­

вильно уста новленным лез­

вием можно снимать тон кую,

как осен няя паутина, стружку

и вдоль волокон, и на торцах.

ее в нутрь . Для обеспечен ия па раллел ьно -

сти режущей кромки и плоскости подошвы

предусмотрен механизм боковой регули­

ровки , который слегка мен яет наклон лезв ия

вправо или влево . Верхний прижим удержи ­

вает лез вие в колодке , прижимая его к постели

с помощью фиксирующего винта (или

фиксирующего рычага на некоторых моделях) .

Теперь втян ите лезв ие в колодку, чтобы п ри

взгляде вдоль подошвы режущая кромка

в ыступала из летка в виде едва заметной

тен и . Зафи кси руйте железку, затя нув при ­

жимной винт, а затем сдел а йте п робный

рез вдоль волокон на кромке обрезка доски '

из мя гкой древесины . Есл и в летке руба нка

вместо стружки появится тол ько древес ­

на я пыль , слегка увел ич ьте вылет режущей

кромки . Для этого ослабьте п рижим и п о ­

верните ви нт меха низма регули ровки глу ­

бины на у8 оборота по часовой стрел ке .

Сделайте еще один пробный рез . П родол ­

жайте настройку до тех пор , пока из летка

не начнут выходить краси вые тонкие струж­

ки (фото справа) . Есл и режущая кромка

имеет слишком большой вылет, строга н ие

потребует значительн ых усил и й , а стружка

будет толстой и грубой . П ово ротом регули ­

ровочного винта на у8 оборота проти в часо ­

вой стрелки умен ьшите вылет лезв ия и по ­

пробуйте строгать заново.

Это лезвие установлено несколько

глубже, чем требуется, и должно

быть слегка повернуто, так как

его правый край заметно выше

левого.

Конструкqия ManOrO ру6анка
Рисунок справа демонстр и рует а натомию г-------------=------------,.1

типичного малого рубанка , хотя отдельные

регулировочные узлы могут несколько отли­

чаться в зависимостиот модели.

В коподке (корпусе) рубан ка расположена

на клонная плоскость ( постель), задающая

угол на клона жепезки (лезвия) относи­

тельно подошвы ( плоского основа ния).

М ногие малы е рубанки имеют регулируе­

мую переднююппастину, сдвигающую­

ся вперед и назад для изменения шири ны

летка (поперечной щели в подошве), что колодка

влияет на толщину стружки, снимаемой при Iкорпус

каждом проходе. Передняя ручка-кнопка

служитдля фи ксации передней подвижной

пл асти ны в тех рубанках, которые ее имеют,

и для упора подушеч ки указател ьного п аль ­

ца или другой руки п ри работе , помогая

управлять и нструментом .

Отверстиеили вырез в железке (лезви и )

служитдля связи с задним механизмом

регулировкиглубины. Вращение винта

на задней части колодки по часовой стрелке

выдви гает режущую кромку лезвия из летка

вн и з, а проти в ч а совой стрелки - втя гивает

3 Сборка и настройка. Вста вьте лез ­

вие в колодку. Ослабьте прижимной

в и нт ( или рыча г ) , чтобы лезвие было под ­

вижным , но не выпадало из кол одки. Лез ­

вия малых рубан ков, ка к пра вило , распола ­

гаются фаской вверх , в отличие от больших

( верстач н ых) рубанков, у которых лезвие

уста на вли вается фаской вн из . Детал и меха ­

н изма регули ровки глубины должны снизу

войти в за цеплен ие с отверстием или вы ре­

зом в железке .

Держите рубанок , как показано на фото

спева , и, глядя вдоль подошвы , с помо­

щью регулировочного винта максимал ьно

выдвиньте лезвие из летка . ( На руба н ках с

передней подвижной пласти ной, возможно ,

п ридется полностью раскрытьлеток . ) Скользя

вз гл ядом вдоль подошвы , выровняйте режу ­

щую кромку параллельно подошве (сред­

нее фото). Для этого воспользуйтесь

механизмом боковой регул и ровки , а если

рубанок его не имеет, - просто пальцами .

Регулируя установки лезвия,

держите подошву рубанка

на уровне глаз . Взгляд

спереди обеспечи вает

хороший обзор.

ДЕЛАЙТЕ НАСТРОЙКИ НА ГЛАЗ И ПРОВЕРЯЙТЕ ИХ В ДЕЛЕ

.,

2 3аточка пезвия. Са мая

важная часть ручного рубан­

ка - острое как бритва лезвие.

Неважно , н асколько хорошо вы­

ровнены и подогнаны все осталь ­

ные детал и . Вы будете разочаро ­

ван ы, если попытаетесь стро гать

тупым лезвием . Вын ьте железку

из колодки и заточ ите ее п ри ­

вычным для вас способом. Если

п ри этом не удастс я добиться

необходимой остроты , п рочти­

те предлагаемую ниже статью о

японских водных камнях , чтобы

науч иться быстро править режу­

щую кромку ручного инструм ен ­

та . Руководствуйтесь следующи ­

ми п равилами .

• Точите сразу. Железка (лез вие)

даже самого дорогого нового ру ­

банка нуждается в хорошей за ­

точке, поэтому не стоит ожидать

отличных результатов от только

что купленного инструмента. Кро­

ме того, замечено , что неза виси ­

мо от способа их изготовления

новые лезвия довольно быстро

тупятся, порой после 10-15 дви­

жений рубанком. После несколь­

ких заточек стойкость режущей

кромки заметно возрастает.

• Точите часто. Не дожидайтесь ,

пока инструмент начнет подп ры­

гивать на за готовке, ка к старый

автомобиль на мощеной булыж ­

никами до роге , чтобы заново за ­

точить или подп ра в ить режущую

кромку. П ри перв ых же призна ­

ках затупления (вы почувствуете,

что для строгания требуется не ­

сколько большее усилие) выньте

железку и заточите ее . Вы обнару ­

жите , что гора здо быстрее и легче

слегка подтач и вать почти острую

режущую кромку, чем подолгу за­

ниматься сильно затупленной .

• Будьте верны одной фаске.

Некоторые специалисты по заточ ­

ке утверждают, что микрофаска

(почти неза метная дополнитель­

ная уз кая фаска вдол ь режущей

кромки, слегка увеличивающая

угол заточки ) повышает стойкость

лезвия к затуплению . Возможно ,

это действительно так. Но для ак­

куратного и легко управляемого

строгания нет ничего лучше обыч­

ной прямой фаски .
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УГОЛ РЕЗАНИЯ ВЛИЯЕТ НА ЭФФЕКТИВНОСТЬ РАБОТЫ

Эти два малых рубанка фирмы Lie-N ielsen практически одинаковы во всем, кроме угла

уста новки лезвия. Слева - рубанок-оборотни к 103 со стандартным углом, справа­

торцевой рубанок 102 с малым углом наклона железки .

н .

ЭТОТ ЧЕЛОВЕК ЗНАЕТ

О РУБАНКАХ ВСЕ

Техни чески й консультант Тим Петерс

воз главляет столярны й факультет колледжа

Orange Coast города Коста Меса в Калифорнии .

Имея 24-летний опыт столярной работы, Тим

сосредоточ ил разработанную им учебную

программу для студентов всех уровней

на освоении техники работы ручными

и нструментам и .

Три качества, присущие

хорошим рубанкам

• Плоская подошва. Подошва тор­

цевого руба н ка обяза на быть плоской .

Так как мы предпочитаем тратить дра го ­

ценное время н а арога н ие руба н ка м и,

а не на их доводку, то чем ро в нее будет

подошва нового рубанка , тем лучше .

Сначала мы проверяли плоскость по ­

дошвы каждого рубанка слесарной ли ­

ней кой , а затем, прикладывая рубанки

подошвами друг к дру гу, выявлял и на ­

л ич и е просветов . Апа пt 60У2 и Stanley
12-960 имел и очев идны е недоаатки .

с малым углом установкилезвия, так

называемый торцевойрубанок. Хотя

торцевые рубанки очень похожи,

мы нашли ключевые различия меж­

ду современными моделями. И, как

чаще всего бывает, разница заметна

в мелочах.

Зачемнуженру6анокс мапымyrnoM
накпонажепеэки?

Все испытанные нами рубанки имели лезвие с фаской, заточенной под углом

250, и закрепленное в колодке под углом около 120. В сумме два этих угла

образуют угол резания, равный примерно ЗГ . Срав н ите е го с у глом 4 50У
обыч ных рубанков (см .фото) . Стандартный угол 4 50неплохо справляется с

продольными волокнами на плааи и кромках , та к ка к дл я их разделения и

перерезания требуется мен ьшее усил ие .

Малый угол наклона железки торцевых рубанков помогает более эффективно

резать торцевые волокна . А еще неплохо подходит для п родольного и по ­

перечного строгания . явл яясь , таким образом, более ун и версальным .

У
бедившись в том, что даже сто­

ляру, работающемуэхектроин­

струментами, необходим ма­

лый рубанок, вы, возможно, сразу

захотите отправиться в магазин за

покупкой, Не спешите . Решите, дей­

ствительно ли вам требуется модель
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Но настоящая проверка плоскостности

подошв состоялась, когда мы решили

выровнять их шл ифов кой . П одошвы

рубанков Lie-Nielsen 60'12 и 102 бук­

вально засияли после нескольких минут

шлифовки , а подошвы моделе й Verit as
05Р22 .0 1 и 05Р27.02 оказались п ра кти­

чески плоским и . Выравнивание подошв

недо роги х рубанков Anant и Stan ley до

удовлетворительного состояния заняло

более двух ча со в .

• Легкость и точность регулиро­

вок. Это испыта ние включало регули­

ров ку вылета лезвия, его поворот (для

уста новки режущей кромки параллель­

на подошве), а также фиксацию при­

жимом. Н а всех испытанных рубанках

эти настройки оказались несложными .

Тем не менее мы обнаружили у испытуе­

мых инструментов значительную разницу

в величи не мертвого хода регулировоч ­

ных винтов (угол, на который требуется

повернуть ви нт, п режде чем лезвие нач ­

нет двигаться в перед или назад). Руба нок

Anant показал худший результат - вели­

чина мертвого хода составила % оборо ­

та . Л учшими в этом испытании оказались

рубанки Veri tas - для начала смещения

лезвия им требуется только ув оборота.

В руба н ках Veritas боковая регулировка

и уста новка глубин ы строгания осущест ­

вляются одним качающимся рычагом.

Поворот механизма регулировки глуби ­

ны вправо или влево приводит к боко­

вому наклону железки . М ы предпочли

точность и удобство такого устройства

устаревшим меха низма м боковой ре ­

гул и ровки , имеющим зн ач ительн ый

люфт, на рубанках Anan t и Stanl ey. На
рубанках Lie-Nielsen меха н изм боко ­

вой регулировки отсутствует, настройку

приходится выполнять вручную - зада­

ча , для вы полнения которой требуются

определенный оп ыт и твердая рука .

Настроив вылет лезвия и выровняв его

параллельна п одошве , требуетсязафик­

сировать п р ижим . Фиксирующий рыча г

рубанка Sta nley оказался неудобным в

использовании, когда требуется повер­

нуть его, одновременно удерживая лез­

вие на месте. Н ебол ьшо й винт рубанка

Anant дл я фиксации прижима был не­

сколько удобнее, но крупные рифле­

ные маховички рубанков Lie-Ni elsen и

Ver it as в ыгл ядят п редпочтительнее .

• Толстое лезвие. П р и строгании

грубых торцов толста я железка лучше

тонкой п ротивостоит из гибу и соответ­

стве н н о меньше в и б ри рует. Лезвия ру ­

банков Anant и Stan ley оказались при­

мерно на треть тоньше, чем у остальных

рубанков, участво ва вших в сравнении,

чем объясняется худшее качествоостро­

ганной ими поверхности.

Чемпионыв

нашемиспытании

Когда стружкибыли подметены,

мы подвели итоги.Lie-Nielsen
60'12был признан лучшей моде­

лью нашего теста. Строгая торцы,

кромки или снимая фаски на

дереве твердых и мягких пород,

мы чаще других использовали

этот чисто строгающий инстру­

мент. Его подошва при покупке

оказалась одной из самых ров­

ных, а в руках он показался очень

удобным. Мы не обнаружили в

нем существенных недостатков и

позднее, после интенсивного ис­

пользования. И хотя этот рубанок

не имеет механизма боковой

регулировки, мы предпочитаем

Lie-Nielsen 60'12 за простоту на­

стройки и надежность фиксации

лезвия .

Veritas 05Р27.02,несмотря на

вдвое меньшую цену, встал почти

на одну ступенькус победителем,

получивзвание "Отличный вы­

бор». Компактнееи легче многих

других моделей,участвовавших в

тестировании, оказался отлично

сделанныйрубанок05Р27.02.Он

удобно размещаетсяв кармане

рабочегофартука, а его комбини­

рованныймеханизмрегулировки

глубины и боковогонаклона

лезвия очень удобен в работе.

Реэупьтатытестированияшеститорцевыхрубанков
с ManbIM yrnoM HaKnoHa пеэвия
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ANANT 60У2 45х159 + 35 2,0 винт рычаг И ндия 675 35 rlarson.com

60У> 45х159 + 35 3,2 винт нет США 748 150
LIE-NIEL5EN lie-nielsen.com

102 38х 133 32 3,0 винт нет США 437 95

Велико-
666 45 stanleyworks.com5TANLEY 12-960 45х159 + 35 2,1 рычаг рычаг

британия

05Р22.01 51 х 162 + 40 3,2 винт комб. Кан ада 794 100
VERITA5 leevalley.com

05Р27Ш 4 1 х 140 30 3,2 винт ком6 . Канада 389 74

* Условные обозначения : •••• - отл ично; ·· · -хорошо; •• - удовлетворител ь но; • - неудовлетворительно
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спинка

(плоская

сторона)

..-режущая

кромка

~

плечико

фаска

лобок

шейка ---..

задняя

обойма
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боковая ---..
фаска

чек своей рукой и выберите ту из них,

которая одинаково удобна и при хегкой

подрезке одной АИШЬ стамеской, и при

ДОАБАении с помощью КИЯНКИ. Что каса­

ется прочности и ДОАговечностидеревян­

ных и пхастиковых ручек, наши тесты

показывают, что в бохьшинсгвевидов сто­

хярныхработэти материахыпрактически

равноценны.

,Деревянные ручки стамесок и ДОАОТ

ДАЯ грубой и тяжехон работы, напри­

мер ПАОТНИЦКИХ соединений, тради­

ционно деАаются забивными. Сужаю­

щаяся передняя часть такой ручки

ПАОТНО всгавхяегся в конусную ПОАОСТЬ

расширения-юбки на заднем конце ста­

мески. Метаххические кохьца-обоймы

предохраняютдеревяннуюручку от рас­

кахывания, В насадныхдеревянныхруч­

ках (рисуноксправа)хвостовикстахь­

ного хезвия стамески туго всгавхяется в

отверстиеручки.

Тупая стамеска не ТОАЬКО ПАОХО работает

- она опасна. Поэтому, прежде чем при­

ступать к практическим упражнениям,

описанным даАее, позаботьтесь, чтобы

ваши стамески БЫАИ остро заточены.

Хотя существует много способов заточ ­

ки, мы рекомендуем воспохьзоваться

проверенной техникой, ПОЗВОАяющей

добиться впечаТАЯЮЩИХ резухьтатов, ко­

торая будет описана чуть позже .столярная

стамеска

с фасками

I I
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К
огда требуетсязачиститьстенки

гнезда или проушины, сдеАать

соединениена шипахтипа «ха­

сгочкин ХВОСТ» ИЛИ УДаАИТЬ засохшие

потекикхея, стамескадо сих пор оста­

ется незаменимыминструментомДАЯ

подобнойработы.

Существуютстамески раЗАИЧНЫХ раз­

меров и типов. ЕСАИ не требуютсяко­

роткие резчицкиестамески или БОАЬ­

шие пхотницкие дохота. которыми

выьахбхиваютгнезда в бахках и СТОА­

бах, то без СТОАЯрных стамесок с фа­

сками, подобныхтой, что показанана

рисунке, обойтисьвряд АИ удастся.

Выборстамесок

Стамески разных произвовитехеи

продаются поштучно ИАИ набора­

ми, обычно шириной от 6 до 25 мм.

,Для тонких работ, например таких,

как ИЗГОТОВАение меАКИХ шиповых

соединений, возможно, потребуют­

ся стамески шириной 4 мм. А еСАИ

приходится деАать соединения на

широких шипах, то ДАЯ зачистки и

выравнивания стенок гнезд и проу­

шин жехатехьно обзавестись стаме­

сками с шириной хезвия 32-50 мм.

Режушая кромка бохьшинства сто­

АЯрНЫХ стамесок с фасками заточена

под УГАОМ 24-31 о. УГОА заточки хезвия

опревехяется в соответствии с на­

значением стамески. Например, от­

носитехьно тохсгое хезвие стамески­

ДОАота (схева верхнее) заточено под

УГАОМ 270- круче, чем хезвие СТОАЯр­

ной стамески с фасками, имеющее

УГОА заточки 240 (схева внизу). БОАЬ­

ШИЙ УГОА заточки ДОАота усихивает

режущую кромку, снижая вероят­

ность ее повреждения при грубой

работе с киянкой .

Лучшая ручка стамески - та, ко­

торая вам наибохее удобна.

Почувствуйте удобство

захвата разных

типов ру-



.• •
Предлагаем способ, позволяющий за четыре приема выбрать

гнездо для ши па чисто и аккуратно с использованием двух стаме­

сок - шириной 12 и 25 мм. Ч асто стол я ры высверли вают древеси ­

ну в гнездах н а нужную глубину, а затем стамеской вырав н и вают

неровности н а стенках и подрезают в нутренн и е у гл ы, добиваясь

п рямоугольной формы . П оп робуйте поуп ражняться в освоен и и

классической техники п рямой выборки гнезд , используя только

стамески .

1 Разметьте контуры гнезд на кромке обрезка доски T~K , чтобы

их длина и шири на чуть превышали ширину лезвии использу­

емых стамесок . В этом упражнении мы начертили прямоугольники

около 12 мм шириной и около 50 мм дли ной . Прочно зажмите

за готовку в верстачных тисках так , чтобы обрабатываемая верхняя

кромка была параллельна поверхности верста ка . П ри необходи ­

мости добавьте снизу поддержи вающи й упор, п редотвращающий

сдви г за готов ки.

2 Острым ножом или разметочным рейсмусом точно обознач ьте

размеры будущего гнезда . П оста вьте стамеску под п рямым

углом к поверхности древесины , повернув ее фаской режущей

кромки внутрь гнезда, и легкими ударами киянки сделайте па ру

концевых зарубок глубиной 2-3 мм поперек волокон . 3атем широ­

кой стамеской сделайте зарубки также глубиной 2-3 мм вдоль

волокон на боковыхсторонах гнезда (фото вверху) .

3 Одной рукой обхва ­

тите лезвие стаме­

ски ближе к его концу

дл я лучшего контроля

(фото внизу), а дру ­

гой - надавливайте на

ручку, направляя стаме­

ску вдоль гнезда между

линиями разметки.

Срезайте, а не скалы ­

вайте древесину, доведя

лезвие до концевых за­

рубок . Важно научиться

точно контролировать

движен ие стамески.

4 Выбра в часть дре ­

веси ны в гнезде на

небольшую глуби ну,

сделайте новые зарубки

вдоль и поперек волокон на границах гнезда . Снова приступа йте

к выборке , срезая древесину послойно. Повторя йте эти чередую­

щиеся операции, пока глубина гнезда не ста нет равной примерно

35-40 мм . Стенки гнезда должны быть ровными и вертикальны­

ми . 3акончиввыборкуодного гнезда , переходите к следующему.

2 Выберите для реза н ия то на п ра вление , при котором раз резае ­

мые волокна вытал кивают стамеску вверх . Если чувствуете, что

режущая кромка стамески начина ет зарываться в древесин у, з на ­

чит, н а пра влен ие резания выбрано неверно . Можно ускорить ра­

боту с помощью киянки, если твердая древесина режется с трудом,

но зачищать дно паза следует, направляя стамеску двумя руками .

Потренируйтесь в выполнении длинных срезов и доведите глубину

выборки почти до самого дна пропила (фото слева). Работа йте

не торопясь, осваивая прие-

мы выборки с помощью

киянки и без нее .

Перевернув стамеску

плоской стороной ( спин­

ко й ) в н из , зачистите и

вы ров н я йте срезы в ро ­

вен ь с дном пропилов

(фото справа) . Работа я

у кромок доски (на концах

паза) , будьте осторожны,

чтобы не сколоть и не рас ­

щепить древесину.

Есл и У вас нет специал ь­

н ого пазового диска для

радиально-консол ьной

пилы или циркуля рно -

го ста нка , то стамеской

можно зачистить дно

паза ,образованного

несколькими парал­

лельными пропилами, и

слегка увеличить его раз­

меры . Для упражнения

мы сделал и на пробном

куске доски п о переч ные

п азы шириной 12 мм и

глубиной около двух третей толщины доски за несколько прохо ­

дов пильным диском .

1 Повернув стамеску фаской вн из, сделайте несколько не­

глубоких срезов на дне паза , чтобы определить правильное

направление резания . Стамеска будет стремиться следовать по

направлению слоев, образованных волокнами .

С этой простой задачей ста меска спра вл яется легко и быстро ,

оста вл я я гладкую поверхность, нуждающуюся лишь в легкой

шл ифовке . Дл я трени ровки м ы вклеили несколько за глушек в

отверстия на куске дубовой доски . Нужно дождаться полного

высыхания клея, прежде чем приступать к упражнению. Для этой

задачи выберите стамеску, шири на которой больше диаметра

пробки-заглушки .

1 Расположив лезвие стамески фаской вн из, сделайте тонкий

срез для определения на п ра влен ия волокон в древесине

заглушки (фото слева). Вам снова требуется выбрать нап равле ­

ние , в котором стамеска сходит с волокон вверх , а не за рывается

вглубь. Есл и на правлен и е среза выбрано неверно , верх за глушки

может сколоться ниже поверхн ости окружающей древесины .

2 Несколькими тонкими срезами удалите выступающую часть

заглушки почти в ровен ь с поверхностью доски, переверните

лезвие стамески фаской вверх и плотно прижмите его к доске .

Плоска я сторона лезвия (спи нка) не даст режущей кромке по­

грузиться в древеси ну, когда вы будете срезать остаток заглушки

за п одл ицо с окружающей древесиной (фото справа).
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Н
икакой механики и электри­

ки ! Ни электродвигателя, ни

аккумуляторов, ни одной под­

вижной детали . Цикли - это просто

гибкие плоские стальные пластин­

ки . Инструменты, которые веками

применявись для снятия тончайших

слоев древесины и получения глад­

ких поверхностей, почти не требую­

ших шлифовки перед нанесением

отделочного покрытия.

Еле заметный загиб на кромке, назы­

ваемый заусенцем (или гратом), ра­

ботает как крошечный рубанок, сни­

мающий почти прозрачную стружку

с поверхности . Благодаря тончайшим

срезам цикля является незаменимым

инструментом для выравнивания

декоративных вставок, свилеватой

древесины типа наплывов и капов, а

также для обработки пород, которые

трудно строгать рубанком (напри­

мер, американской вишни) .

Независимо от породы древесины

цикля успешно применяется для вы­

глаживания поверхностей после ма­

шинной обработки, например уда­

ления мелкой ряби после острожки

на рейсмуснем станке . Фигурная ци­

кля удалит рябь на профихьных дета­

лях после фрезерования. На плоских

поверхностях хорошо заточенная и

правильно наведенная цикля позво­

ляет начать шлифовку орбитальной

28

СНЯТИЕСТАРОГОЗАУСЕНЦА

ВЫРАВНИВАНИЕКРОМОК

НАВОДКАЗАУСЕНЦА

шлифмашиной абразивами зерни­

стостью 220 единиц и выше .

Начните с цикли толщиной 0,8 мм .'

От толшины металла зависит раз­

мер заусенца, образующегося вдоль

кромки. Тонкие цикли имеют мень­

ший заусенец, не повреждающий

при работе даже самые тонкие встав­

ки из шпона . Толстые цикли снима­

ют более толстый слой древесины

при каждом проходе .

Прямоугольные цикли недороги .

Иногда их можно встретить в набо­

рах из трех-четырех штук разной тол­

щины. Фигурные цикли, применяю­

щиеся для выглаживания выпуклых

и вогнутых поверхностей, обойдутся

ненамного дороже прямоугольных.

Если у вас уже есть плоский напиль­

ник с мелкой «<бархатной » ) насечкой,

точильный камень, старое сверло диа­

метром 10-12 мм или другой закален­

ный круглый стержень, который мож­

но применить для наводки заусенца,

то больше ничего не потребуется .

Приемы работы циклей

Работать циклей можно двумя спо­

собами - двигая инструмент к себе

или толкая его от себя . Работая от

себя, легче сгибать полотно цикли

большими пальцами рук . Не следу­

ет изгибать циклю слишком сильно,

поскольку вы рискуете получить на

щитах или широких досках замет­

ные углубления . Перемещая циклю

на себя, легче управлять ее работой

и контролировать толщину сни­

маемой стружки. Потренируйтесь в

работе обоими способами и опре­

делите, какой из них вам наиболее

удобен . В любом случае поднимайте

циклю над деталью после каждого

движения, перемешая ее к началу

следующего прохода .

Внимательно рассмотрите снимае­

мую циклей стружку . Она должна

состоять из мелких завитков, когда

циклю двигают от себя, или нитевид­

ных древесных волокон при работе

циклей на себя под углом к волок­

нам древесины . Если вместо тонкой

стружки или волокон из-под цикли

выходит древесная пыль, следует из­

менить угол наклона заусенца или

угол наклона цикли при работе.

Практикуясь, определите оптималь­

ный угол наклона цикли. Совет на-
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УРОКИ МАСТЕРСТВА

заусенец

на ребре

кромки

Теперь пора освоить

способ циклева н ия , при

котором ци кля движется

не к ва м, а от ва с. Держи ­

те инструмент за боковые

кромки . В этом способе

большие пал ьцы рук вы ­

гибают циклю вперед и

на ружу.

Обхватите циклю

пальцами обеих рук

с задней стороны, а

большими пал ьцами

держите ее за боко­

вые стороны. Слегка

надавите пал ьцами

сзади , чтобы пла­

стинка чуть выгнулась

в вашу сторону. При

этом центр нижней

кромки должен

касаться обрабаты ­

ваемой детали , а углы

оста ваться на весу.

Потяните ци клю на

себя , мен я я у гол ее

наклона , чтобы на йти оптимальное пол ожение,

при котором тонка я стружка будет неп рерывно

сходить мел кими завитками . Когда освоите этот

простой способ циклевания , поверните рабочую

кромку цикли под углом к направлению движения

(фото вверху) и продолжайте тянуть и нстру­

мент на себя . При таком косом движении цикля

снимает длинные тонкие пряди древесны х воло ­

кон, п рида ва я поверхности легкий блеск .

Фигурные цикли (фото внизу) используются

для выглаживания профильных и криволинейных

деталей. Нередко дл я обработки сложных п рофи ­

лей применяются фигурные цикли разной формы

в различ ных комби на циях , иногда в сочетании с

прямоугольными ци клями .

Мя гким кара н ­

дашом нанеси ­

те волнистые

линии п о всей

ширине и дли ­

не обрабаты ­

ваемой доски.

Потрени руй­

тесь в выгла­

живан и и поверхности длинными движениями ,

проводя циклю от одного торца доски до другого .

П о исчезающим кара нда шным линиям сравн ите

ширину следа и нструмента при его дв ижении на

себя и от себя. Этот способ помогает выясн ить,

какое кол ичество материала удаляется при каждом

проходе , а та кже убедиться в то м, что заусенец

на кромке цикли непрерывный . Ци кл и одинако­

во хо рошо работают вдоль и поперек волокон,

п оэтому потренируйтесь вы глажи вать п ове рхности

в любом на правлении .

плоска я 51 ~
кромка

цикл и

4
чтобы прямые заусенцы на

обоих ребрах кромки стали

наклонным и, передвигайте на­

водку вдоль кромки , наклонив

ее на угол около so сначала на

одном, а затем на другом ребре.

Лучше сделать несколько дви­

жений с умеренным нажимом,

чем пытаться получить хороший

заусенец за один проход. Угол

наклона заусенца около so под­

ходит для большинства случаев

применения цикли . Для особо

тонкого циклевания используй­

те меньший наклон заусенца, а

для снятия более толстой струж­

ки можно увеличить угол накло­

на до 10°. Чтобы сделать цикхю

более универсальной , придайте

заусенцам на ее четырех рабочих

ребрах разный накхон.

3 Инструмент, служащий для

образования заусенца на зато­

ченной кромке цикли, и сам этот

процесс называется наводкой .

Любой стержень круглого сечения

из закаленной стали может слу­

жить наводкой . Мы используем

для этого шейку обычной стаме­

ски, надев на лезвие пластико­

вый защитный колпачок в целях

безопасности . Круглый стержень

большой отвертки , старое сверло

или специально изготовленный

инструмент с удобной ручкой

также можно применить для этой

цели . Прочно и надежно зажми­

те циклю в тисках между двумя

херевянными прокладками так,

чтобы заточенная кромка схег­

ка выступала над ними. Плотно

приставьте наводку к кромке цик­

ли и с нажимом двигайте ее вдоль

ребра, пока не почувствуете, что

на обеих сторонах образовался

непрерывный заусенец (нижнее

фОТО на с. 28).3аточка и наводка

Заточить циклю не труднее, чем

железку для рубанка или стаме­

ску . При этом есть и некоторое

преимущество : при каждой за­

точке можно получить четыре

свежих рабочих заусенца .

чинающим: держите циклю под

углом 90° к поверхности древеси­

ны . Неспешно двигайте ее к себе

или от себя с легким нажимом

и медленно наклоняйте циклю в

сторону ее движения, пока не по­

чувствуете, как заусенец начина­

ет задевать древесину. Для этого

требуется чуть увеличить угол на­

клона цикли и, изменив его еще

немного, добиться снятия тонкой

стружки в виде завитков .

Ваша техника циклевания будет

с каждым разом несколько из­

меняться, так как угол наклона

заусенца слегка изменяется при

новой заточке и наводке, так же

как и при его затуплении . Всегда

выбирайте такое положение обра­

батываемой детали, при котором

удобно делать длинные проходы

циклей . Избегайте коротких, пре­

рывистых движений как при рабо­

те скребком для удаления краски .

1 Новая цикля может иметь иде­

ально заточенные кромки, на

которых требуется только навести

заусенец . В остальных случаях

перед наводкой обычно требует­

ся заточить обе длинные стороны

стальной пластинки под пря,чым

угхом. Сначала удалите старый

заусенец, слегка потерев плоские

стороны цикли о точильный бру­

сок средней зернистости . Следует

обработать края на ширину 10­
12 мм (верхнее фОТО на с. 28).

2 Зажмите циклю в тиски и

мелким « <бархатны,ч») на­

пильником обработайте кромки,

сделав их прямыми и плоскими.

Мы испохьзуем обрезок дубовой

дощечки 18х40х100 мм с фахьцем

глубиной 3 ,1.1,"1, чтобы напильник

двигался прямолинейно вдоль

кромки цикли под прямым углом

к ней (среднее фОТО на с . 28) .
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Т
очность столярной работы не­

достижима без острых инстру­

ментов. Поэтому когда пре­

подавателю столярного мастерства

Тиму Петерсу требуются рубанок

или стамеска, способные без лиш­

них усилий СНИЛ1аТЬ С дерева тонкую

вьющуюся стружку, он пользуется

системой, позволяющей получить

совершенно плоские, исключитель­

но острые и блестящие как зеркало

режущие кромки .

Главным звеном его системы явля­

ется набор из четырех японских во­

дных камней . Эти искусственные

заточные камни содержат мельчай­

шие абразивные частицы, такие как

природная глина и карбид кремния,

соединенные в блоки керамической

связкой .

Тим Петерс занимается столярным

ремеслом уже 24 года . Он возглав­

ляет столярный факультет колледжа

Orange Coast города Коста Меса в Ка­

лифорнии . После многих лет экспе-

30

2000-grit
Shapton

риментов, потратив не одну сотню

долларов на заточные камни разных

производителей, он остановился на

следующих четырех:

• Грубый камень зернистостью

700 единиц (грит) марки Bester для
удаления крупных рисок от заточ­

ного круга на новом инструменте

или после серьезной переточки .

• Камень марки Bester зернистостью

1200 грит для промежуточной

правки и удаления рисок от преды­

дущего грубого камня .

• Камень марки Shapton зернисто­

стью 2000 грит для тонкой довод­

ки режущей кромки.

• Камень марки Takenoko зернисто­

стью 8000 грит для окончательной

шлифовки до получения зеркаль­

ного блеска .

Каждый камень одинаково важен для

процесса заточки . Пропустив один

из промежуточных камней, вы стол­

кнетесь с теми же проблемами, что

и при шлифовке дерева наждачной

--

ВЫРАВНИВАНИЕ КАМНЕЙ

Мелки е цара пины на рабоче й сторо не,

такие как на левом камне, означают, что

его поверхн ость нуждается в шл ифовке на

мокрой абра зи вной бума г~

бумагой : придется дольше выводить

риски и царапины, оставленны е

грубым абразивом, чем при после ­

довательн ых переходах от крупно ­

зернистых к более мелким.

До начала работы с водными кам­

нями пригото вьте следующие при­

надлежност и : емкость с водой для

замач ивания камней , чистую ткань,

салфетки или полотенца для про-
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Уход эа водными

камнями

Водные заточные камн и прослужат

вам много лет, требуя лишь ми н и­

мального ухода .

• Н екоторые мааера п остоя н но

держат камни в воде , н о П ете рс

считает та кое обра щение н едопу ­

аимым, та к ка к это порой приводит

К порче отдельных типов камней, а

корроз ия въевшихся в поры камня

металл ических чешуек вызывает

изменение его цвета .

• Не допускайте попадания масла

или силиконовой смазки на водные

камн и. Это п ри водит к снижению

абрази в н ых свой ств инеобратимой

потере рабочих качеав .

• Берегите мокрые камни от моро­

за . Замерзающая вода может при­

веаи к появлению трещин .

• Храните камни , оберегая их от

падений и ударов . Плааиковый

контей нер с крышкой - отлич ное

вмеаилище для хра нен ия камня и

для его замачивания .

П етерс удаляет деревянные под­

став ки , осторожно сп ил и вая их на

ленточ ной пиле . Это необязател ьно ,

но без подста вок камни удобнее

хра н ить и замачивать . Есл и хотите

отделить подаавку от камня , не пы­

та йтесь оторвать ее аа меской или

уда рами молотка - грубые сколы на

камне появятся прежде , чем клей

поддаася вашим усилиям .

тирки лезвий и вытирания лужиц и

потеков , а также средство для пре­

дотвращения коррозии. Заточные

приспособления, фиксирующие лез­

вие под нужным углом, кюветы для

воды, шабхоны для проверки углов

и другие принадлежности помогут

сделать процесс заточки легким и

аккуратным.

Подготовьте камни

Перед началом работы погрузите

камни в чистую воду на две-пять

минут, пока из них не перестанут

выходить мелкие пузырьки возду­

ха. После замачивания огшхифуйте

рабочую сторону каждого камня,

чтобы получить ровную плоскость

для заточки. Петерс использует для

этого абсолютно плоский алмазный

брусок марки Shapto n стоимостью

$500. Не менее эффективен и более

дещевый способ: лист водостойкой
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наждачной бумаги зернистостью

150 единиц поверх квадрата из

толстого стекла со стороной около

300 мм.

Хорошо увлажните водостойкую

наждачную бумагу и положите ее

на стекло . Вода удерживает бума­

гу на стекле , препятствуя ее сдви­

ганию. Чтобы избежать засорения

мелкозернистых камней частицами

крупного абразива, сначала выров­

няйте водный камень зернистостью

8000 грит, а затем последовательно

более грубые, заканчивая камнем

700 грит. Двигайте камень по бу­

маге вперед и назад, время от вре­

мени совершая круговые движения

(фото А), до полного исчезновения

следов предыдущей заточки. Выров­

ненная поверхность камня долж­

на быть вся покрыта тонки,'>! слоем

воды, а не только в центре или на

краях.

Тщательно ополаскивайте абразив­

ную бумагу перед выравниванием

следующего камня . Промойте все

камни проточной водой перед тем,

как начать заточку лезвий .

Приступайте к заточке

Мы гтокажем приемы работы на

примере стамески , но принципы

заточки не меняются и для другого

режущего инструмента, например

лезвия рубанка. Ваша задача - по­

хучитъ совершенно плоские фаску

и тыльную сторону лезвия , пересе- :

чением которых образуется прямая

и острая режущая кромка . Пока нет

опыта, сосредоточьтесь на выработке

согласованных движений и равно­

мерном нажиме. Скорость придет

со временем.

Положите замоченные и выровнен­

ные камни на ровную поверхность,

чтобы они не сдвигались и не кача­

лись при работе . Удобно использо­

вать для этого небохьшой антифрик­

ционный коврик, но его можно

заменить несколькими старыми

газетами.

Начните ~аточку стамески иnи

nе~вия рубанка с выравнивания

тыnьной стороны. Начиная рабо­

ту на водном камне зернистостью

700 единиц, держите лезвие инстру­

мента перпендикулярно длинной

стороне камня, прижав его к абра­

зиву плоской стороной на ширину

12-15 мм (фото В). Не выравнивай ­

те сразу всю плоскость лезвия, тре-

ВЫРОВНЯЙТЕ ТЫЛЬНУЮ

СТОРОНУ ЛЕЗВИЯ

Начнитесвыравниваниятыльной

стороны лезвия стамески . Одной рукой

прижимайте и нструмент к по верхности,

а другой - держите его перпендикулярно

длинной стороне камня .

ЗАТОЧКА ФАСКИ

Затач ивая любые стамески (кроме самых

узких), двумя пальцами равномерно и

плотно прижимайте лезвие фаской к

камню. Другой рукой держите инструмент

под нужным углом.

ПРИСПОСОБЛЕНИЕДЛЯЗАТОЧКИ

УЗКИХ СТАМЕСОК

•
Пол ьзуйтесь заточным п риспособлением,

пока не научитес ь прижимать фаску

лезвия рубанка или стамески к

поверхности камня всей плоскостью

и удерживать постоянны й наклон

и нструмента .

буется только удалить грубые риски

вблизи режущей кромки .

С легким нажимом передвигайте

инструмент вперед-назад по всей

длине камня . Вырабатывайте согла ­

сованность движений и неизмеи-
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в НАГРАДУ - ОСТРОЕ ЛЕЗВИЕ

Плоская фаска и плоская тыльная сторона

образуют острую режущую кромку,

способную снимать тончайшие стружки

даже на торце дерева.

ность похожения рук, чтобы наКАОН

хезвия и дав;\ение на него не меня­

хись и при работе на трех остахьных

камнях . Вам предстоит обработать

тыхьную сторону и фаску, прежде

чем перейти к схедующим водным

камням и закончить работу, отпохи­

ровав хезвие на камне зернистостью

8000 грит.

Теперь 06ра60тайте фа'ску.

Одной рукой удерживайте инстру­

мент под нужным угхом . Кончика­

ми пахьцев другой руки пхотно И С

постоянным усихием прижимаиге

хезвие фаской к поверхности водно­

го камня (фОТО С) .

Испохьзуите всю поверхность рабо­

чей стороны камня, чтобы избежать

неравномерного износа абразива в

середине ихи у одного края . С прак-

тикой техника заточки непре­

менно будет ухучшатъся, по­

этому не начинайте заточку с

хучших стамесок . Затачивайте

хеэвия рубанков и узкие стаме­

ски посхевними, когда приоб­

ретете необходимый навык. у

широких стамесок проще вы­

держать нужный угох заточки,

так как пахьцы при этом хуч-

ше чувствуют, что хезвие при­

хегаег к камню всей фаской .

ЕСАИ не уверены в твердости своих

рук и нуждаетесь в помощи Д;\Я удер­

жания хезвия под нужным угхом,

воспохьзуитесъ простыми приспосо­

бхениями для заточки наподобие по­

казанного на фОТО D. Из множества

существующих моде;\ей выбирайте

приспособхение с опорным рохи­

ком достаточной щирины Д;\Я умень­

шения износа поверхности камня .

Вначахе проверяйте качество рабо­

ты, осматривая фаску посхе трех­

четырех движений, чтобы вовремя

заметить возможные ошибки. Таб­

хица внизу поможет обнаружить

недостатки вашей техники, прежде

чем они превратятся во вредную

привычку .

Когда тыхьная сторона хезвия и фаска

будут равномерно обработаны, пере­

ходите к схехующему водному камню

впхоть до зернистости 8000 единиц

(грит) . Вы можете менять камень сра­

зу же, как тохько будут ухахены все

схеаы шхифовки предыдущим. Но

перед этим обязатехьно опохосните

инструмент водой и тшатехьно про­

трите его, чтобы уда;\ить все остатки

абразива и не засорять ими бохее

мехкозернистый камень.

В процессе заточки на первых двух

грубых камнях вы почувствуете, а

возможно, и увидите образующийся

на режущей кромке тончайший зау­

сенец . Он до;\жен исчезнуть к концу

заточки .

Когда закончится шхифовка хезвия

на камне зернистостью 8000 грит,

режущая кромка будет сиять как зер­

кахо . Опохосните хеэвие чистой во­

дой, насухо вытрите его и нанесите

тонкий схои хегкой смазки ДАя за­

щиты от ржавчины. (Не допускайте

попадания смазки на камни') Про­

верьте качество заточки хезвия на

торце обрезка доски (фОТО Е) . Пре­

жде чем убрать камни ДАЯ хранения,

вымойте их и просушите.

Остро заточенные хеэвия стамесок

закрывайте пхасгиковыми защитны­

ми кохпачками.

Наи60Jlее распространенные оwи6ки при зато"ке фаски

Пробnема

Следы заточки сме­

щены к одному краю

фаски .

Решение

Узкие стамески (б-12 мм)

имеют малую пло­

щадь контакта фаски

с камнем, затрудняя

прижим всей плоско­

стью. Воспользуйтесь

приспособлением для

заточки или приобре­

тите навык, затачивая

широкие лезвия.

Пробnема

Следы заточки шире у

переднего конца фа­

ски ил и видны только

на одном из концов.

Решение

Чаще прерывайте

работу для контроля

результата . Сконцен­

три руйтесь на обе­

спечении постоянного

угла наклона лезвия,

даже если для этого

придется ослабить

нажим.

Пробnема

Следы заточки не достига­

ют центра фаски.

Решение

Абразивный круг точила

делает фаску слегка вогну­

той, поэтому грубые риски

в ее центре при доводке на

плоском камне исчезнут

в последнюю очередь.

Продолжайте заточку до

получения однородного

блеска, служащего при­

знаком ровной и плоской

фаски.

Пробnема

Многочисленные грани на

фаске.

Решение

Есл и стамеска выглядит

так после заточки на точи­

ле, переточите фаску зано­

во . Если грани появились

при заточке на водных

камнях, сосредоточьтесь

на удержании инструмента

под одним и тем же углом

при движениях вперед

и назад по поверхности

камня.

Пробnема

Не знаете, когда

остановиться?

Решение

Фаска почти готова (за­

метьте несколько рисок

вверху слева). Для по­

лучения острой режущей

кромки и окончательной

полировки требуется еще

несколько движений по

камню зернистостью 8000
грит. Идеально заточенная

фаска отражает луч света

точно так же, как зеркало.
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2 Выберите фальцы и пазы

шириной 20 мм и глуби­

ной 10 мм в боковинах А/Н, в

одной из пластей перегородки

ВЛ, крыщке корпуса С и в ниж­

ней полке шкафчика D в мес­

тах, указанных на рис. 1 и 2.
Разметьте центры отверстий

под полкодержатели на левой

боковине и перегородке. Свер-

7'::~io.:."........;,_дуба выпилите декоративные

ромки дЛя боковых стенок Н,

переГОlJ-ОДКИ 1 и кромки дЛя .
съемных полок]. Приклейте

кромки к соответствующим де­

талям, как показано на рис. 1,
и зафиксируйте струбцинами .

Когда клей просохнет, огшхи-

фуите кромки заповхицо .Изготовление

корпуса

1 Из фанеры толщиной

20 мм вырежьте бокови­

ны А, перегородку В , крышку

корпуса С, нижнюю полку для

шкафчика D, полку дЛя боль­

шого ящика и днище Е, полки

дЛя малых ящиков F и съем­

ные полки дЛя шкафчика G по

размерам, указанным в списке

материалов. Затем из белого
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чтобы накладка выступала на 2,5 мм

вперед от перегородки 1 (рис. За) , и

зафиксируйте струбцинами .

6 Выпилите длинные декоративные

кромки L такого размера, чтобы'

они были заподлицо с внешними

гранями боковин корпуса, а короткие

декоративные кромки М так, чтобы

слева они были заподлицо с внешней

гранью боковины, а справа упира-

NN

4 Отшлифуйте внутренние грани

левой боковины А, перегород­

ки В, крышки корпуса С и нижней

полки шкафчика О. Затем установите

корпус на бруски так, чтобы иметь

возможность свободно располагать

под ним струбцины . Соберите кор­

пус, как показано на фОТО А, В, С.

5 Измерьте расстояние между

крышкой корпуса С и нижней

полкой шкафчика D и отпилите тако­

го размера декоративную накладку К .

Снимите фаски шириной 1,5 мм на

передней грани накладки, как показа­

но на рис . 1, и отшлифуйте. Склейте
вместе накладку и перегородку ВЛ так,

и сделайте отверстие шириной 5 мм
И длиной 12 мм в крышке корпуса С,

как показано на рис. 1 и З.

3
.для присоединения в дальней­

шем крышки комода W к корпу­

су просверлите и раззенкуйте снизу

сквозные отверстия диаметром 4 мм

лом с центрирующим острием про­

сверлите отверстия диаметром 6 мм .

Примечаыие. Поскольку перегородка

В вставляется в паз глубиной 10 },Lj,j

в крышке корпуса С, расстояние от

верхних граней боковины А и перего­

родки В до верхних пазов под полки

различается на 10 ,чм . Во избежание

ошибок при разметке точно соблюдай­

те размеры, указанные на рис. 2. Ана­

логичная разница в 10 ,ч,ч появляется

и в расстоянии до верхних отверстий

под похксдержатем. .

1140

®

10

@

фаски 1,5 мм

спереди

фальц 20х1 О

монтажное отверстие 4 мм, раззе нко ва но сза~уруп 4,5х38 мм с потайной головкой

48З-- 1 .. 895 ! : м онтажное отверстие 3,5 мм,
~ _~ с -~! - j н. i раззенко ва но сзади

~
c::-~<Q_ -=: - ~naз20х1 0 мм---==-:-~ шуруп 3 , 5х1 8 м м
~4~ _ге..g - - с=----- > : / ~ С пота й ной шуруп 4,5х38 мм

~Т); : )t .. ;;; 420 ---1 щелевое отверстие головкой с потайн_ой
91 20 4, 5х1 2 мм J головкои

фаски 1,5 м_ i j .: > монтажное отве р стие )
на п ер едн е и 91 4 мм, раззе нко ано

к мке ...
,..... .-" -. - --..

.-._-- ._-
.--._. . _- --..
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отверстия

6х10мм

П Е Р Е ГОРОДКА

[в ид сл е в а )

®

l ' 463 ---i
-т-гт-гт-г-

1 •г----463

t
Ф~Ц20Х10 мм

-----т

170 ~L
340

L v

510 ;пазыL 20х1 О мм

680 11

L ®

900

I

ro
:I:
о

о..

о, I >-
I U

'"I '":I:
фальц 20х1 О мм ~:if

о..

(
(1)

с:

1

-

95Г , 51

0у/:
о о

о о

фальц 20х1 О мм

1'--- -463

пазы 20х 1 О мм

'"'" ro

:I: :I: ~==!=======::j<:[ 0
(1) о..

0.. 0
(1) >-
с: u

фальц 20х1 О мм

ЛЕВАЯ СТЕНКА

[в нутрен няя сто рона)

ПРАВАЯ СТ ЕНКА

[ в нутре нняя сторона l

лись в декоративную накладку К.

Снимите фаски шириной 1,5 мм на

передних гранях кромок. Приклейте

декоративные кромки к крышке кор­

пуса С, нижней полке шкафчика D,
полке для большого ящика и днищу

Е и к полкам под маленькие ящики Р .

Зафиксируйте струбцинами.

7 Выпилите переднюю и заднюю

царги N такого размера, чтобы

с краев они находились заподлицо

с внешними гранями боковин кор­

пуса . С помощью изогнутой в виде

арки полоски из гибкого материала

(фанера, ДВП) начертите арку на пе­

редней царге-подзоре (рис. 1), акку­

ратно выпилите и сгладьте шкуркой .

Отшлифуйте царги и приклейте их

к днищу Е и длинной накладке L
(рис. 1 и 1а).

8 Выпилите заднюю стенку О по

указанным размерам так, чтобы

ее края были заподлицо с внешними

гранями боковин А, крышки корпуса

С, днища Е . Просверлите отверстия и

раззенкуйте их . Отшлифуйте внутрен­

нюю верхнюю левую часть задней

стенки, которая будет располагаться

за съемными полками шкафчика.

Боковые накладки

1 Выпилите вертикальные детали

обвязки Р, верхние детали обвязки

Q, нижние детали обвязки R и сред-

СБОРКА КОРПУСА В ТРИ ЭТАПА

0/®

Приклейте левую стенкукорпусаА/Н к

крышке корпуса С и полке шкафчикаD.
Присоедините полку для большого ящика

и дно Е . Выровняйте все детали заподлицо

по передней кромке. Зафиксируйте

струбци нами . Просверлите и раззенкуйте

отверстия сквозь левую стенку в крышку

корпуса, пол ки и дно . Закрутите шурупы.

П ри клейте крышку корпуса С и н ижнюю

полку шкафчика D к правой стенке А/Н и

пере городке B/I так, чтобы передн ие кром­

ки были заподлицо. Зафиксируйте струбци­

нами. Просверлите и раззенкуйте отверстия

сквозь правую стенку А/Н в крышку корпуса

С и полку шкафчика D, а также сквозь крыш­

ку корпуса С и полку шкафчика D в перего­

родку B/I . Закрутите шурупы .

вспомога ель-

ные БР.У.""'с""ки"'- _

При клейте три полки Fдля малых ящиков
к пере городке B/I и правой стенке А/Н

так, чтобы все передние кромки был и

за подлицо друг с другом . Зафиксируйте

струбци нами. Просверлите и раззенкуйте

отверстия сквозь правую стенку в

полках . Закрутите шурупы . Дайте клею

просохнуть .
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р

РИс. 4В. нижняя ПЕРЕКЛАДИНА

1060

®

s

398 О

-1~63. Q -1
22 , O~ '
с:

-41
v

р

фаски

1,5 ММ

кромках средников, как по­

казано на рис. 4 . Свехать

пазы можно ЦИрКУАЯрНОЙ

н

©."rnж"" "",,,1 :::
4 ММ , раззенковано

снизу ~,

25 .

ники S заданных размеров .

Выберите пазы шириной

6 мм И гхубиной 8 мм по

центру внутренних кро­

мок вертикаАЬНЫХ детаАей

обвязки, верхней кромки

нижней ветахи обвязки,

нижней кромки верхней

аетахи обвязки и в боковых

495 - ----- ­
щелевое отве р стие

5х 1 2 мм

r
~J~

РИс. 3.ВИД СВЕРХУ

@

СОВЕТ МАСТЕРА

Распип ШИрОКОЙ ДОСКИ 6еэ применения пеНТОIfНОЙ пипы

Распилива н ие доски шири ной 152 мм - пра ктически предел возможности для 1 4 -дюймовой ленточной пилы без п ри ­

менени я специального блока-расширителя . Как же распилить та кую доску, если у вас есть только стандартная ленточ ­

ная пила или ее нет вовсе? Сделать это можно с помощью циркуля рной пилы .

War 1. Оснастите циркулярную пилу
допол нител ьным высоким упором и

расклинивающим ножом толщиной 3 мм .

Уста новите упор так, чтобы диск распола­

гал ся по центру доски.

War 2. Делайте пропилы поочередно
с обеих сторон, начиная с небольшой

глуби ны и шаг за шагом увели ч ивая это

значение до ма ксимума.

War 3. Вставьтепрокладкутолщиной
3 мм в пропил в доске и зажмите доску

в верстачных тисках. Ручной ножовкой

распилите перемычку.
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5
р

1
шуруп 4,5х32 мм

с потайной головкой

4 Наклейте махярный скотч по цен­

тру верхней Q нижней Rдеталей

обвязки и средника 5 и разметьте на

нем центральные линии . Соедините

детали так, чтобы нанесенные ли­

нии совпали . Склейте детали и за ­

фиксируйте струбцинами (фото D).
Вставьте филенки Т в пазы в обвязке

так, чтобы получился зеркальный

рисунок (книжкой) . Приклеивать

филенки к деталям обвязки не нуж­

но. Нанесите клей только на шипы

горизонтальных деталей обвязки и

приклейте вертикальные детали об-

обработайте филенки морилкой. (Мы

использовали один слой Watco Dark
\'Valnut Danish Oil в соответствии с

инструкцией на упаковке . )

Примечание. Покрытие морихной

филенок до сборки позволит избе­

жать проявления непокрытых участ­

ков при сезонном кохебании размероб

фихенок.

z -.

~===~~;=------lJ{ R25
--1

~~~~~;~~. --=--~. .~
с ---- - - .....-!I.A- 533=..-.,..J шуруп 4,5х32 _мм

:;;;~----__:=:::=;~__'__-i_шаЙба с полукруглои
5 мм голов кой

ДА

2 Используя изогнутую в виде арки

полоску из гибкого материаха

(фанера, дВП) , начертите арку на

нижних деталях обвязки (рис. 4Ь),

аккуратно выпилите и обработайте

шкуркой .

пилой с установхенным специахь­

ным ДИСКОЛI . далее на горизонталь­

ных деталях обвязки и средниках

формируйте шип (рис. 4а) так, что­

бы он аккуратно входил в паз .

3 Чтобы получить филенки для бо­

ковых стенок Т, распилите попо­

хам параллельно пласти две доски

размерами 20х1 54хl 060 мм. Как рас­

пилить доски, не имея ленточной

пилы, смотрите в « Совете мастера».

Филенки при сборке должны быть

развернуты «книжкой » относительно

средника 5, поэтому пометьте при­

хегаюшие пласти деталей , получив­

шихся при распиле . Отшлифуйте и

РИс. 4А. ШИПЫ БОКОВИНЫ

РИс. 5А. ОГРАНИЧИТЕЛЬ ХОДА ЯЩИКА

хвостовик

защелки

шпунт

6х8 мм

сквозное отверстие

16 25 ( 4 мм, раззенковано

~
-<""" / I 25

= = . 7"--

, ~ задняя

~O~/52,4 кромка
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НАНЕСЕНИЕ ЦЕНТРАЛЬНОЙ

РАЗМЕТКИ

СОЕДИНЕНИЕ БОКОВЫХ

НАКЛАДОК С КОРПУСОМ

вязки Р. Зафиксируйте струбцинами.

Убедитесь, что деталь собрана ровно

и аккуратно .

5 Выпилите и острогайте заготовку

размером 6х8х300 мм для вставок

U. Отрежьте вставку нужной длины

и вклейте ее в шпунт вертикальной

детали Р, впритык к нижней гра­

ни детали R, и отшли фуйте вставку

заподлицо .

6 Сн~мите фаску_ 1,5 мм шири­

нои на переднеи кромке и ниж­

нем торце передней вертикальной

детали обвязки Р и на задней кром­

ке и нижнем торце задней детали Р

(рис. 4). Отшлифуйте собранную

конструкцию .

< .» .Д!'

----------~~
Совместите центральные линии, нанесен -

ные на малярный скотч , на горизонтальных

деталях обвязки Q, Rи средни ке S. Склейте
детали и зафи кси руйте струбци на м и .

обвязки Р так, чтобы они располага­

хись по центру пхасти и заподлицо с

верхним торцом ,

заподлицо

Приклейте собра нные боковые накладки

к корпусу так, чтобы верхние и передние

кромки были заподли цо с корпусом .

вдоль нижнего края передней и бо­

ковых кромок (рис. 5) . Отшлифуйте

крышку комода .

7 Выпилите детали кронштейнов V
заданных размеров . Сделайте че­

тыре копии шаблона детали карниза

и зафиксируйте их на деталях с по­

мощью кхея-спрея . Выпилите детали

кронштейнов по контурам шаблона,

снимите шаблоны и отшлифуйте все

неровности . Приклейте детали крон­

штейнов к вертикальным деталям

Сборка корпуса

1 Приклейте боковые накладки к

боковым стенкам корпуса (фото Е)

и зафиксируйте струбцинами.

2 Склейте на гладкую фугу детали

заготовок для крышки комода W
и обрежьте щит по размеру . Фрезе­

ром снимите фаску шириной 6 мм

3 Выпилите бортик х столешницы

по размерам на рис S. Сделайте
на углах скругления радиусом 25 мм
и зашхифуйте их . Снимите фаску

шириной 1,5 ,"1М вдоль передней

кромки и отшлифуйте деталь . При­

клейте бортик к крышке комода УУ по

центру так, чтобы задние грани были

заподлицо .

Примечанив.

Если бы решили сде­

лать комод с зерка­

ЛОЛ!, 1110 бортик не

понадобится .

шпунт 6х8 мм

Дверцы
комода

1 Выпилите верти­

кальные, гори­

зонтальные детали

обвязки и средник У,

г; АА заданных раз­

меров . С помощью

циркулярной ПИАЫ

С пазовым диском

выберите шпунт ши­

риной 6 и глубиной

8 мм по центру внутренней кромки

деталей обвязки и с обоих кромок

средника (рис. 6). Затем выпилите

шипы на горизонтальных деталях об­

вязки и среднике (рис. ба), Проверь­

те, чтобы шипы плотно и аккуратно

входили в соответствуюшие шпунты .

Применанис. При зазоре 1,5 М,\1

между дберны,\1 полотном и nрое­

,\10,\1 размеры проема должны быть

448хбб7 ,\{,\1. Если размеры похучибше-

шпунт 6х8 ММ

РИС. БА. ШИПЫ ОБВЯЗКИ ДВЕРЦЫ

6

отве рстие

4,8 ММ

с цековкой

8х l0 м м

l
шпунты 6х8 ММ

.....

664

....

356

висячая1
ручка

--.0..163 k-

®
шуруп

2 , 5х12 ММ

с потайной

голов кой

J...

шпунты 6х8 ММ

... _-.._.._"

г­
76

~

549
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ИСПОЛЬЗУЙТЕ ДВУХСТОРОННИЙ СКОТЧ ДЛЯ ТОЧНОГО

ПОЗИЦИОНИРОВАНИЯ ДВЕРЦЫ

Чтобы получ ить ра вномерны й зазор, п ри­

крепите скотчем тон кие прокладки к ли ­

цевой стороне кромки Н. Дополнительно

установите п рокладки на нижней кромке

проема для дверцы. Затем прикрепите к

петлям двухсторонний скотч .

Установите дверцу на нижни е п рокладки

в п роем и пр ижмите ее к прокладкам

на кромке. И спол ьзуйте шпател ь,

вставленный в зазор между дверцей

и перегородкой К, чтобы прижать петли

к передней детали обвязки Р.

гося проема окажутся иными, бнесите

необходимые попробки 6 размеры де­

талей дберцы.

2 для получения филенок ВВ двер ­

иы распилите доску размером

20x146xSSOмм пополам . Острогайте

детали до толщины 6 мм, ориенти­

руясь по тому, как филенки входят

в паз. При сборке филенки ДОЛЖНЫ

располагаться зеркально (книжкой),

поэтому после получения заготовок

пометьте соответствующие пласти.

Отшлифуйте и обработайте филенки

моривкои.

3 Нанесите разметку иентральной

линии на горизонтальные детали

обвязки Z и средник АА так, как это

дела,\Ось при сборке накладных бо-

в инт М4х18

с полукругло й

гол овко й

шуруп 4,5 х25 м м с п отай ной гол ов ко й

паз 12х6 м м с отступом

38 мм \. з а~го края

__~260

~::Л)/7 .51
----.--",-- ""~-- ---- ..----"-----------== / J::::::-------= »>

паз 1 2х 6 м м

с отступом 38 мм

от задне го края

МАЛЫ Й ЯЩИК 14штуки ]

РИС. 7А . ДЕТАЛИ СОЕДИНЕНИяl
ЯЩИКОВ~

ковин . Склейте горизон­

тальные детали обвязки,

средник и зафиксируйте

струбцинами. Вставьте

филенки в паз ВВ зеркаль­

но, не приклеивая их .

Нанесите клей только на

шипы горизонтальных

деталей обвязки, вклейте

их в паз вертикальных

деталей У и зафиксируй"

те струбцинами , Про­

верьте получившуюся

двериу на правильность

геометрии конструкции

и отшлифуйте ее.

РИС. 7В. ИСПОЛНЕНИЕ СОЕДИНЕНИЯ «ВПРИТЫК НА ЦЕЛЫЙ ШИП»

Ша г l .
П а з о в ы м допол н ~

_ тел ь н ыи

диско м сдел аитеупор

пазы 6х6 мм

на внутреннейgорон е 6
детал е й @ и@ l\

6 I

п ил ьн ы й вкладыш

Wood-Мастер Iоктябрь-ноябрь 2008

Ша г 2 .

С п омощью п азо в о го

ди с ка выб ер ите

фал ьцы 6х6 м м с о бои х

кра е в@ и@

6

пильный вкладыш

до п ол ни ­

тельны й

упор

4 Установите на вверцу петли, как

показано на рис. 6. Временно

установите аверцу в проем заподли­

цо с передними кромками (фото F
и G). Откройте двериу и просверли­

те отверстия под шурупы для петель

в корпусе комода. Снимите двериу и

удалите с петель скотч .

5 Сделайте отверстия диаметром

5 мм, рассверлите их до диаме-
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Список материалов и деталей
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2
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2

2

2
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4
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4
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2
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4

4

4
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8

900 ВР

428 ВР

900 ВР

447 QWO

900 ВР

685 ВР

656 QWO

915 QWO

38 QWO

447 ВР

435 QWO

685 QWO

399 QWO

915 QWO

508 QWO

399 QWO

330 QWO

604 QWO

470 Р

550 QWO

550 QWO

395 Р

1150 ВР

1150 QWO

1263 QWO

1150 В Р

1060 QWO

1112 EQWO

1003 QWO

1060 QWO

463

8

463

440

480

20

20

480

75

70

480

480

50

63

23

63

40

63

63

63

20

23

915

114

154

100

533

152

150

150

20

6

20

20

20

6

20

6

20

20

20

20

20

6

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

12

12

декоративная на кл адка на

п ере городку

декоративная кромка съемных

полок

длинная декоративная кромка

декоративная кромка боковин

корпуса

декоративная кромка

перегородки

полки для мал е н ь ки х ящиков

съемные пол ки

перегородка

короткая декоративная кромка

нижняя пол ка шкафчика

полка для большого ящика и дно

крышка корпуса

передняя и задняя поперечины

верхняя горизонтальная деталь

обвязки

вертикальные детал и обвязки

нижняя горизонтал ьная деталь

обвязки

А боковые стенки

в

F

Р

D

R

с

к

G

н

у вертикальные детал и обвязки

5 средник

z горизо нтальн ые детали обвязки

v детали карниза

х бортик столешницы

Q

Т* филенки

U* вставки

се боковые стенки маленьких
ящиков

АА средник

W* крышка комода

ОО передн и е стенки маленьких

ящико в

в в- филенки

3авершение

сборки

1 Снимите всю фурни­

туру и отшлифуйте

все места, которые тре­

буют этого . Обработайте

морилкой корпус, съем­

ные полки, крышку ко­

мода, дверцу и лицевые

панехи ящиков . Нанесите

цветное покрытие вну­

три шкафчика и яшичных

проемов примерно на

50 мм вглубь. Не требуется

окрашивать заднюю стен ­

ку О и корпусы ящиков .

После того как покрытие

высохнет, обработайте из­

делие полиуретановым

лаком . (Мы нанесли ки­

стью два слоя полиурета ­

нового глянцевого лака на

масляной основе с легкой

шлифовкой первого слоя

шкуркой зернистостью

220 единиц . )

стия для крепления ручек

и рассверлите их, как по­

казано на рис. 7. Отшли­

фуйте лицевые панели .

На заметку. Чтобы за­

зор межд» мщебой панехью

и ящичным проемом соот­

ветствовал 1,5 М,\1! размер

панехи должен быть на

3 ,\1,\1 меньше, 'lе,\1 ящичный

проем .

тра 8 мм на глубину 10 мм
(рис. 6). Отшлифуйте

дверцу .

Изготовление

ящиков

1 Из доски толшиной

12 мм выпилите ма­

ленькие боковые СС,

передние ОО, задние ЕЕ

стенки, а также большие

боковые FF, передние GG и

задние стенки НН яшиков

по заданным размерам .

Чтобы соединить перед­

нюю стенку ящика с боко­

выми впритык на целый

шип (рис. 7а) , следуйте

пошаговым инструкциям

на рис 7Ь. Затем выберите

паз шириной 12 мм на бо­

ковых стенках (рис. 7а).

Проверьте толшину б-мих­

химегровой фанеры и вы­

берите пазы в боковых,

передней и задней стенках

яшиков (рис. 7) шири­

ной, равной толшине фа­

неры, для вставки дниша.

Просверлите с внутрен­

ней стороны в углах пе ­

редних стенок отверстия

под шурупы (рис. 7) и

раззенкуйте их . Проверьте

геометрию ящика, склейте

все детали и зафиксируйте

струбцинами . Отшлифуй­

те ящики .

* Заготовки для деталей вырезаются с припус ком (см . п оясн е н и я в те ксте) .

Обозначения материалов: вР - березовая фанера; QWO - белый дуб радиального ра сп ил а ;

EQWO- белый дуб радиального распила, сплоченный на гладкую фугу; Р - топол ь.

Дополнительно: бронзовые накладные дверные петл и (1пара ) ; латунн ый шуруп с потайной

гол о в кой в а нтичном стиле (у па ко в ка 100 шт.) ; ручк и для ящиков 9З мм (4); ру ч ки для я щиков

68мм (4); руч ка для дверцы ш кафчи к а (1);бронзовая дверная защел ка (1); скользя щая лен та

(3рулона ) ; латунные полкодержател и; шурупы по дереву с потайной головкой; шурупы по

дереву с гр и бовидной шляпкой ; плоская шайба ; малярный скотч; кпей - гпрей ,

Режущий инструмент: набор дисков для пропила пазов; сверло с центрирующим наконечн и ­

ком; фреза для снятия фаск и.

2 Выпилите малые и

большие дниша яши­

ков II, JJ по размерам и

отшлифуйте их. Нанеси­

те клей в пазы передних

стенок ОО, GG и вставьте

дниша в ящики . Проверьте

геометрию ящика еще раз

и прикрепите струбцина­

ми днища к задним стен ­

кам ЕЕ, НН . Просверлите

и раззенкуйте отверстия в

задних стенках сквозь дни­

ще, закрутите шурупы.

3 Выпилите большие LL
и малые КК лицевые

панели по заданным раз ­

мерам . Сделайте отвер -

2 Присоедините струб­

цинами сборку крыш­

ки комода и бортиков

wjX к корпусу запоАЛИЦО

сзади и выровняв края . Ис­

пользуя центры отверстий

в крышке корпуса как на­

правляющие, просверлите

отверстия в крышке комо­

да W и закрепите с помо­

щью шурупов по дереву

с насаженными шайбами

(рис. 5).

3 Уложите в нижних

углах и на верхних

плоскостях всех ящичных

проемов самокхеющуюся

скользящую ленту АЛиной

ЕЕ задние стенки маленьких ящиков 12

FF боковые стенки бол ьших ящи ко в 12

GG п ередн и е стенки больших 12
ящиков

Н Н задние стенки бол ьших ящи ков 12

11 днища маленьких ящиков 6

JJ днища больших ящиков 6

КК ли цевые п а нели мале н ьких 20
ящиков

LL лицевые па н ели бол ьших я щиков 20

ММ огра ничители хода ящи ко в 20

138 395 Р 4

202 470 Р 4

202 862 Р 2

189 862 Р 2

395 424 ВР 4

862 424 ВР 2

149 445 QWO 4

200 910 QWO 2

52 102 QWO 8
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РАЗМЕЩЕНИЕ ОГРАНИЧИТЕЛЕЙ

ХОДАЯЩИКО8

Установите лицевые панели ящи ков КК с

помощью прокладок и, и с пол ьзуя отвер­

стия для крепления ручек , просверлите

направляющие отверстия диаметром

З мм сквозь переднюю стенку ящика DD.
П ри крепите шурупами лицевую панель

к передней стен ке .

7
при,южите к корпусу заанюю стен­

ку О и, просверхив направхяющие

отверстия, прикрепите ее шурупами.

Установите похкоаержатехи и размести­

те на них съемные ПОАКИ . Поставьте ко­

мов в вашей спахьне и преаставьте, как

хорошо он смотрехся бы в КОМПАекте с

кроватью и тумбочкой с ночником.

6 Установите на дверцу висячую руч­

ку, пеТАИ и навесьте на них дверцу.

Смонтируйте магнитную защехку.

Закрепите о гра нич ители ММ струбцинами

к полкам D, Е , F и дну Е заподлицо сзади . Ис­

пользуя отверстия в ограни чителях как на ­

п равляющие, п рос верлите направляющие

отверстия в полках и закрутите шурупы .

- 1

--1

' О стро га йте ил и

ра спил ите для

п олучен ия толщины ,

приведен но й

в с п иске мате риал о в

®

Топол ь 12х235х2440

Березовая фанера 6х1 220 х1 220

Б ел ы й дуб радиально го р а сп ил а 12х235х2.

Березо вая фанера 6х 1220х2440

Тополь 12х235х2440

~4: c) I(се) ! (с с) ' (с с) - ®:J- I
Тополь 12х184х2440

~b.--==
Тополь 12х235х2440

- -
--

- - -

® ® -
=

® ®

ЩJ~ - I ©~ I (1 о) l tJ o) r®::I®"J I
Тополь 12х184х2440

его задней стенке, из какого проема

был вынут ящик. Используя четыре

направляющих отверстия в каждой

из передних стенок ОО, GG ящиков,

просверлите отверстия для шурупов

в хицевых панелях; вкрутите шуру­

пы . Выкрутите шурупы из отверстий

для крепления ручек и рассверлите

свеРАОМ 12 мм отверстие сквозь АИ ­

цевую панехь на 3 мм в гхубь перед­

ней стенки. Сверлом диаметро,ч 5 мм
просверлите насквозь переднюю

стенку ящика, ИСПОАЬЗУЯ отверстия

под крепхение ручки в хицевой па­

нехи как направхяющие. Установите

ручки . Поставьте ящики по месту в

корпусе.

Примечание. Передняя стенка ящи­

ка на 1,5,'1,11 шире, 'le,\1 мщебая панем.

КК, LL. Это позволяет более плотно

устанобить ящик при заданных за­

зорах в 1,5 ,\1"'1 межд» корпусом 11 ли­

цебой панехью ящика . Выступающая

часть передней стенки ящика нахо­

дится снизу и остается небидимой .

Березовая фанера 20х1220х2440

5 Нанесите двухсторонний скотч

на нижние кромки лицевых па-

4 Опревехитъ ширину ограничите­

ля хода ящика ММ можно, уста­

новив ящики так, чтобы их передние

(не лицевые панехи) стенки ОО, GG
располагались на 1,5 мм впереди бо­

ковых декоративных кромок Н и 1.
Измерьте расстояние от задних кро­

мок ящичных полок О, Е, Fдо задней

стенки ящиков и выпилите ограни­

чители нужного размера . Просверли­

те в ограничителях хода отверстия и

раззен куйте (рис. 5а). Затем зафик­

сируйте ограничители на ящичных

полках струбцинами (рис. 5) и за ­

крепите шурупами (фото Н).

457 мм так, чтобы спереди лента при­

легала впритык к задней стенке деко­

ративных кромок L, М.

~Ф' If & I@ I@ t~fQ I I
Бел ы й дуб радиально го рас пила 20х184х2440

-- - -
-

® ® - . -.- - - --

® -
0 0 - 0 1-

-

- -

~ -

® ©
-

-

® . ® ® l~~-

-- - - ~-

Березовая фанера 20х1220х2440

r3 _ыв Q
Белый дуб радиального распила 20х184х2440

tN)ф- · · · · · · · · : · · · , · · · шк I I
Белый дуб радиального ра спила 20х184х2440

WR -rRL:®=J I
Белы й дуб радиального распила 20х184х2440

~ W.
~ I@ I
Белый дуб радиального распила 20х184х2440

ICT)f I (T~- I I
Белый дуб радиального рас пила 20х184х2440

~=~=r;r=:::::;===~ нехей КК, LL. Используя тонкие про-

kvr:=t{v_ -1 кладки толщиной 1,5 мм, временно
Белый дуб радиального распила 20х 1 84х2440 закрепите шурупами хицевые пане-

[Cw) ! (w) 1 1 ли на похожеином месте (фото 1).
Белый дуб радиального распила 20х140х2440 Выньте ящики вместе с закрепленны­

ми на них панехями и пометьте на
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42 5

бумажн ый

циферблат

210

I ( ,
f паз 6х6 мм

j фальц

iшириной
i6 мм, \
i глубиноЙ"

1 2~ i !6 мм ,

-~ n-
1- ,...;""

место ~ас п о ­
ложения

детали©

отверстие

8 мм

..J\./

п а з ы V
6х6 мм<
передняя!\
кромка

6 I

,-Lt::=~=~_J.
Г

РИС. 1.ЛЕВАЯ СТЕНКА (ВИД ИЗНУТРИ)

. Т

312

3 Используя те же настройки цир­

кулярной пилы, выпилите фаль­

цы шириной 6 мм и глубиной 6 мм в

торцах полок (рис . 2) так, чтобы они

подходили к пазам в боковинах А.

-......
-......

скругление

радиусом 12 мм

~ ;;>-
246

®

филенки с зеркальным рисунком ­
клен с некоторыми следами от по­

ражения грибком или вишню. Но

прежде всего нужно подобрать под­

ходящий часовой механизм с краси­

вым циферблатом, а затем присту- :

лайте к работе.

2 На внутренней пласти боковин

А нанесите разметку для паза

шириной 6 мм и четверти шириной

6 мм вдоль задней кромки (рис . 1).
Не забывайте, что детали расположе­

ны зеркально по отношению друг к

другу. Используя пазовый диск тол­

шиной 6 мм, установленный в цир­

кулярную пилу, и дополнительное

расширение продольного упора для

превотвращения сколов при работе,

выпилите пазы глубиной 6 мм. При­

соединив расширение к параллель­

ному упору пилы, выберите фальц

глубиной 6 мм.

Начните с корпуса

1 Из заготовки толшиной 18 мм,

остроганной до толшины 12 мм,

выпилите боковины А, четыре полки

В по размерам, указанным в списке

материалов.

дно

(
шуруп 2,5х12 мм с "Г" гол о в ко й~jJ1 5

203----l~ ~, 1
........~ . 68 фальц 6х6 мм -=Р- скругление радиусом 12 мм

• ~ накла ная петля
I . .--6 Н

отверстие 25 м -:. в -
r-"'=_1~_2 ~

210
102

425 ....
С

®
102 425

®

э.., ..

отверстие

диаметром 2 мм,

рассверленное

сзади све рлом

диаметром 2,8 мм

~3~на глубину 6 мм

помощью соединения в паз и

гребень деталей корпуса и фи­

ленчатой дверцы вы сможете

егко изготовить эти красивые часы

а одни выходные или за несколь­

о вечеров. Вы можете выбрать для

зготовления корпуса орех, а для

Склейте боковины А и полки В

вместе; зафиксируйте струбци на м и.

Удостоверьтес ь , что геометрия детал и

верна и диа гонал ьн ые размеры сборки

идентичны .
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з а п иле н н ые

на ус торцы

левая сто ро н а

осе ая линия ..,,,
средникаCD и М,ест
крепл~ния РУ,чки ; \,

/ Ф "'''''",'\',,,,',
., '-

7 Отшхифуите и отпохируйге

крышку и дно. Затем приклей­

те их к корпусу запомицо сзади,

выровняв по краям. Зафиксируйте

струбцинами.

8 Из ореховой фанеры ТОАЩИНОЙ

6 мм ВЫПИАите заднюю стенку

Е такого размера , чтобы она акку­

ратно ВХОДИАа в фаАЬЦЫ, выбран­

ные сзади корпуса. Нанесите р аз ­

метку центра отверстия диаметром

25 мм на задней стенке (рис. 2) .
ИСПОАЬЗУЯ сверхо Форстнера диа ­

метром 25 мм и подкладку под де ­

таАЬЮ ДАЯ предотвращения СКОАОВ ,

просверхиге отверстие, ПОСАе чего

РИс. 3В. РАСПОЛОЖЕНИЕ ДВЕРНОЙ РУЧКИ
(ВИД СПЕРЕДИ)

стекло 3х175х175 мм скру гле н на я кро мка

радиусом 1О м м

Г 10

.. ;o,~)""~I
без шляпки 17 8
дл и н ой 12 мм

отв. 0 10 мм

глуб . 1О мм
для крепле

ния точено

ручки

202

ма гнитная

защелка

7,5

208

®

421

~\~:']' J

(фото А), убедившись, что

фаАЬЦЫ на верхней и двух

внутренних похках обраще­

НЫ вверх, а на нижней ПОАке

- вниз ,

5 Из заготовки ТОАЩИНОЙ 18 мм,

остроганной до ТОАЩИНЫ 12 мм,

ВЫПИАите бруски С, к которым будет

крепиться цифербхат, миной, рав ­

ной расстоянию между верхней и САе ­

дующей за ней похками В (рис . 2).
Прикхеите эти бруски к боковинам А

и зафиксируйте струбцинами .

6 Из заготовки ТОАЩИНОЙ 18 мм,

оструганной до толщины 16 мм,

ВЫПИАите крышку и дно D. Кромоч­
ной фрезой диаметром 12 мм отфре­

зеруйте эти детаАИ с обоих торцов и

спереди (рис . 2). В цеАЯХ безопас­

ности придерживайте детали с помо­

щью упора-тохкатехя.

~178-----1

:~M
паз 6х10 мм отфрезеро ва н ный

после сборки дверцы

фальц шириной точе на я ручка

10 мм, глуби ной h:20 мм
12 мм, отфрезеро- отверстие

ван ный п осл е 08 мм,

борки две р цы " ГЛУRV1,Н,ОЙ
4 ММ ' ' '

'"

®

паз 6х1 О мм

боковины и ПОА­

зернистостью 220
соберите корпус

РИс. 3А. ДЕТАЛЬНЫЙ ВИД ШИПОВ

на пра вляющее

отверстие

ди а м етр о м

2 мм,

глуб и н о й

16 мм

накладная

петля

4
0ТШАИФУЙТ=

КИ шкуркои

единиц. Затем
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Как pa60TalOT радиоуправпнемые
часы?

Радиоуправляемые часы питаются от батарей ки 1,5 В . Они

способны принимать сигналы точного времени, которые пере­

даются со спутниковой станции и синхронизированы с наиболее

точны ми часа м и на планете - цезиевыми атомными часа ми . Они

отсчитывают в ремя с погрешностью 1 секунда в 40 млн лет.

После уста нов ки на часах местного в ремен и встроенный при­

емник автоматически начинает поиск сигнала точного времени и

вносит поправ ку в локальные значения . Эти часы автоматически

переводят в рем я весной и осен ью , но данную функцию можно

отключить , есл и вы живете в регионе, где перевод часов на лет­

нее/з имнее время не производится .

3 АЛЯ формирования шипа на гори­

зонтальных деталях обвязки шири­

ной 6 мм И длиной 10 М,\1 (рис . За)

опустите диск до высоты 6 мм и уста­

новите параххехьный упор как мож­

но ближе к диску. (Прежде чем делать

шипы на горизонтальных деталях об­

вязки, рекомендуем сформировать их

2 Установите в циркулярную пилу

пазовый диск толшиной 6 мм. За­

тем выберите по центру шпунты глу­

биной 10 мм с внутренней стороны

деталей обвязки G, Н и с обеих кромок

средника I (рис . З и За).

тахьный средник I заданных размеров.

Похучившиеся обрезки используйте

для изготовления шипов .

РИс. 4. РАСПОЛОЖЕНИЕ ЯЗЫЧКА

МАГНИТНОЙ ЗАЩЕЛКИ

\. 'с Ш >

Г I r' ~ В
~

А: JJ
отвер стие диа метро м

210 12 мм , глуби н ой 1,6 мм

с еще одним отверстием

диа метро м 1,6 мм ,

п росве рле н н ы м

в центре

L
v на глуб ину 12 мм

- В

~ -8

В = I

Сдепайте красивую

дверцу

Из заготовки толшиной 18 М,\1 вы ­

пилите вертикальные G и горизон­

тальные Н детали обвязки и горизон-

отшлифуйте деталь и отложите в

сторону .

9 Из ореховой фанеры толшиной

6 мм выпилите квадратную основу

дЛЯ циферблата F со стороной 194 мм.

Нанесите на нее диагональные линии,

чтобы определить центр. Просверлите

в центре отверстие виаметром 8 мм

ПОд ось стрелок часового механизма .

Нанесите клей-спрей на основу и при­

клейте к ней бумажный циферблат так,

чтобы центры совпали .

ФОРМИРОВАНИЕ ШИПА НА ГОРИЗОНТАЛЬНЫХ

ДЕТАЛЯХ ОБВЯЗКИ

СБОРКА И СКЛЕИВАНИЕ

ДВЕРЦЫ

Для безопасности и обеспечен ия ч истого реза установите

допол н ительную накладку на поперечны й упор циркулярной

пилы впритык к параллельному упору и выпилите шип длиной

10 мм на горизонтальных деталях обвязки Н , 1.

Склейте вместе детал и дверцы, п роверяя геометрию. Установите

подкладки толщи ной 18 мм под дверцу, чтобы равномерно

распределялось усилие при сжати и струбцинами . Зафиксируйте

скл е й ку струбци нами.
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Каисдепать

и установить wтапии

Совет 1. При изготовленииштапика

шириной 1О мм для дверцы часов К

приготовые заготовку большего размера,

остроганную до толщины будущего шта­

пика . Радиусной фрезой отфрезеруйте

одну из пластей по длине с обеих сторон .

Установите параллельный упор цирку­

лярной пилы для отпиливания штапика

нужной ширины (в данном случае 1О мм)

от заготовки. Чтобы отпиливать штапики

одинаковой ширины, нужно установить

брусок-ограничитель, присоединив его к

заготовке с противоположной от парал ­

лельного упора стороны и прикрепив

струбцинами к поперечному упору.

Отпилите первый штапик . Поверните

заготовку на 1800в горизонтальной пло­

скости . Переместите параллельный упор

с заготовкой так, чтобы она уперлась в

брусок-ограничитель . Отпилите

второй штапик. Повторите процесс

фрезерования/отпиливания для по­

лучения следующих штапиков.

Совет 2. Чтобы избежать рас­

трескиванияштапика при креплении

гвоздя м и , предварительнопро­

сверлите в нем отверстия, установив

в патрон дрели гвоздь без шляпки .

Используйтедля сверления гвоздь

на 12 мм длиннее тех , которы ми

будете крепить шта п и к .

Совет 3. Для защиты стекла при

сверлении и забивании гвоздей

положите на него кусочек ДВП ил и

плотного картона толщиной 3 мм.

на отходах и удостовериться, что они

подходят к шпунтам в вертикальных

деталях обвязки .) Выпилите шипы,

как показано на фОТО В.

4 Распилите параллельно пласти за­

готовку размером 18х100хЗ05 мм

из клена или другого дерева, имею­

шего необычный рисунок волокон,

для получения филенки с симметрич­

ным рисунком J. (Вы можете сделать

филенку из цельного куска дерева,

острогав заготовку до толшины 6 мм
и обрезав до размера 178х198 мм.)

Склейте на гладкую фугу детали фи­

ленки вместе, сопрягая рисунок

волокон как можно более точно .

Острогайте полученную филенку до

толщины 6 мм, чтобы она входила

в шпунты в деталях обвязки G, Н, 1,
а затем отпилите ее до нужного раз ­

мера . Отшлифуйте деталь шкуркой

зернистостью 220 единиц.

5 На концах средника 1 с обратной

стороны отметьте центральную

линию на приклеенных кусочках

малярного скотча . Как показано на

рис. 3Ь, сделайте разметку на обрат­

ной стороне вертикальных деталей

обвязки G на расстоянии 205 мм от

46

верхнего торца. Соберите насухо де­

тали обвязки и филенку, совмешая

метки на вертикальных деталях об­

вязки и среднике. Удостоверьтесь, что

детали собраны верно. Теперь можно

собрать дверцу на клей (фОТО С). За­

фиксируйте сборку дверцы струбци­

нами. После того как клей высохнет,

отшлифуйтедверцу.

6 Отфрезеруйте фальц шириной

10 мм и глубиной 6 мм в верх­

нем окне дверцы на внутренней

кромке сзади для установки стекла,

закрепляемого штапиком К (рис . 3).
(В ходе этой операции удаляются

внутренние бортики паза в обвязке

дверцы размером 6х10 мм) . Чтобы

избежать сколов, советуем фрезеро­

вать фальц в два прохода. Зачистите

углы стамеской.

7 Чтобы установить выточенную

ручку диаметром 20 мм (рис . 3),
разметьте центр отверстия диаме­

тром 1О мм на тыльной стороне ле­

вой вертикальной детали обвязки G
(рис. 3Ь). Сверлом Форстнера диа­

метром 10 мм сделайте отверстие глу­

биной 10 мм. Отшлифуйте ручку и

вклейте ее в отверстие.

8 Для установки магни:ной защел­

ки и металлическои пластины

(рис. 2) отметьте центр отверстия

для крепления защелки на внутрен­

ней стороне левой вертикальной

детали обвязки G (рис. 3) . Сверлом
диаметром 8 мм с центрирующим

наконечником сделайте отверстие

глубиной 14 мм в вертикальной де ­

тали обвязки. Установите магнитную

зашелку . Затем разметьте центр от­

верстия на лицевой кромке левой

боковой стенки А для установки

металлической пластины, как пока­

зано на рис. 4. Сверлом Форстнера

диаметром 12 мм сделайте отвер ­

стие глубиной 1,5 мм, а затем про­

сверлите направляющее отверстие

диаметром 1,5 мм и глубиной 12 мм
в центре уже имеюшегося. Отложи­

те в сторону пластину и шуруп для

крепления .

9 Аля изготовления штапика К

острогайте или распилите заго­

товку размером 18х100хЗ05 мм до

толщины 10 мм. Затем отфрезеруйте

и отпилите штапик из полученной за ­

готовки (см . «Совет мастера»). Позже

потребуется запилить штапик на ус,

чтобы вставить его в фальц дверцы.
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Список м.,атериалов
идеталеи

КРЕПЛЕНИЕ ДВЕРЦЫ

А боковые стен ки 12 93 425 О 2

В полки 12 87 203 О 4

бруски

С
для крепления

12 12 205 О 2
циферблата

к корпусу

D крышка и дно 16 128 246 О 2

Е задняя стенка 6 203 425 ОФ

твердое

основание
6 205 205 ОФ

дЛЯ бумажного

циферблата

вертикал ьные

О 2G детали 18 28 421
обвязки

горизонтальные

О 2Н детали 18 28 178
обвязки

средник 18 28 178 О

J* филенка 6 175 195 К

К* штапики 10 10 28 О 4

+ Как вариант можно сделать филенку цельной из ореховой заготовки .

* Заготовка для детал и с при пуском (см. пояснения в тексте) .

Обозначения материалов: О - орех; ОФ - ореховая фанера;

К - клен .

Дополнительно: клей-спрей; сте кло Зх 1 75х 1 75 мм; шпаклевка

по дереву, подходящая по цвету; двухсторонний скотч на тканой

основе; батарейка Ад; гвозди без шпяпок; шурупы с пота йной головкой

2 ,8х12 (5); шурупы с потайной гоповкой 2,8Х lб (10); наборный пил ьный

диск; фасонная фреза 10мм дпя скруглен ия кромки; фасонная фреза

12 мм для скруглени я кромк и; прямая пазовая фреза 010мм; сверла

Форстнера 010; 12и 25мм; сверло с центрирующим наконечником

08мм; часовой набор включает: ма гнитную защепку, точеную ручку

020мм, две н акладные петли, радиоуправляемый часовой механизм,

бумажный циферблат; за готовка из клена 1 8х1 00хЗ05 мм дпя изготов-

пения фипенок с симметричным рисун ком.
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Используя самоцентри рующееся сверло,

просверлите направляющиеотверстиясквозь петли

в боковые стенки корпуса А. Закрутите шурупы.

I@ *

9 Закрепите шурупами заднюю

стенку Е. И если теперь кто­

нибудь спросит, « который час? » ,

вы взглянете на ваши главные

часы и ответите уверенно : « Точ­

ное время ...»

7 Установите заднюю стенку Е на

место; при этом отверстие в ней

должно находиться в верхней части

корпуса . Просверлите крепежные от­

верстия сквозь заднюю стенку в кор­

пусе, как показано на рис. 2. Сними­

те заднюю стенку.

8 Следуя инструкции, постав­

ляемой с часами, установите

часовой механизм, ручки настрой­

ки, батарейку АА и включите часы .

Опытным путем подберите место с

наилучшим приемом и дайте часам

синхронизироваться с сигналами '

точного времени . Не располагайте

часы ближе чем на 1 м от электрон­

ного оборудования, флуоресцентных

ламп, линий электропередач и метал­

лической кровли, которые могут по­

влиять на прием сигнала . Помните,

что различные радиосигналы в на­

селенной местности в дневное время

могут затруднить прием сигнала точ­

ного времени .

6 Уложив часы на Bep~aK лицом

вверх, нанесите клеи на лице­

вую сторону брусков для крепления

часового механизма С. Расположите

аккуратно циферблат часов и опу­

стите на бруски . Положите на цифер­

блат груз массой около 1 кг так, что­

бы он создавал равномерное усилие

по краям циферблата, и дайте клею

просохнуть .

перь снимите дверцу, удалите скотч и

поставьте дверцу обратно .

5 Установите магнитную защелку

в соответствующее углубление на

боковой стенке А, используя шуруп

из компхекта ,

®

* Остро гайте или

расп ил ите для

п олучени я толщины,

п ри веде нной в списке

материалов .

6х6DDх6DD, орехо вая фанера

~~=:~IJIj~:~:~:~*~*_~?r@~*~~r~~~~=
18х181 х240D, орех
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3 Просверлите направляющие от­

верстия и прикрепите шурупами

накладные петли с внутренней сторо­

ны дверцы (рис. 3).

СХЕМА РАСКРОЯ

2 Приготовьте стекло толшиной

З мм размером 1 75х1 75 мм. Очи­

стите его и установите в верхнем окне

дверцы . Запилите на ус четыре шта­

пика К, чтобы их можно было вста­

вить в окно . Присоедините штапик к

дверце с помощью тонких гвоздей без

шляпок (см . « Советы мастера» ) . Уто­

пите гвозди в штапике и зашпаклюй­

те выемки подходящей шпаклевкой .

=,--"==-== ~QJ",- ~ I
------- -----

/ 1 8х l DDх3D5, кле н

4 Для присоединения дверцы уста­

новите корпус на верстак лицом

вверх . Приклейте два слоя двухсто­

роннего скотча на тканевой основе к

карте петли, которая крепится к кор­

пусу . Установите дверцу на корпус за­

подлицо с боковинами А и на равном

удалении от крышки и дна D. Крепко
прижмите дверцу к корпусу, чтобы

скотч хорошо приклеился . Аккурат­

но откройте дверцу, просверлите на ­

правляющие отверстия и прихватите

петли , как показано на фОТО D. Те-

Завершение работы

1 Отшлифуйте все участки, где тре­

буется, и очистите от пыли . На­

несите три слоя прозрачного отделоч­

ного покрытия на дверцы, заднюю

стенку Е и корпус, за исключением

лицевой стороны блоков, на которых

будет крепиться часовой механизм С.

(Мы использовали аэрозоль Deft Satin
Clear Wood Fin ish, шлифуя промежу­

точные слои шкуркой зернистостью

З20 евиниц.)



Ф
иленка с зеркальным рисунком, подобная той, которая используется в

проекте часов (см . « Настольные часы»), добавляет привлекательность из­

делию. Сделать панели с зеркахьным рисунком довольно просто . Распи­

лите брусок, откройте его, как книгу, и похучите два практически идентичных

зеркахьных рисунка (фото сверху справа) , а затем склейте кромки, сохраняя

ориентацию частей в виде «открытой книги » .

Гхавное в создании фихенок, притягивающих взор, - правихьной подбор матери­

аха, Выбирайте матермах с необычным рисунком вохокон, сучками, изменени­

ем цвета, которые создадут интересный вид в зеркахьном отражении. Вариации

рисунка волокон , похожие по форме на глаз ихи закрученные вохокна в капах, и

хинии, вызванные процессами гниения в начахьных стадиях разхожения древе­

сины, оказываются замечательными находками . Покажем, как быстро превратить

такую находку в красивую фихенку.

Для изготовления филенки толщиной

6 м м используйте отфугованную за го­

товку толщиной 18 мм . Это оставляет за ­

пас в 6 мм на отходы, неизбежные при

пилении и удалении следов пиления ,

при посл едующем фуговании и шли ­

фовке до зада н ной толщины . Н ачертите

линию по центру одной из кромок за ­

готов ки. Ленточной пилой с полотном

ши ри ной 12 мм и четы р ьм я зубьями на

дюйм распилите заготовку, испол ьзуя в

кон це пиления толкатель .
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Слегка острогайте плоскости на полученных деталях, чтобы

удал ить следы от распила и придать за готовкам равномерную

толщину, несколько большую, чем окончательная толщина

6 мм . (Вы острогаете за готовку до окончательной толщины по­

сле склейки деталей . ) Старайтесь не перестрогать заготовки ,

так как это может привести к изменению рисунка волокон или

п роя влен ию других ( с крытых ) деталей , в результате чего воз­

можна неудовлетворител ьная стыковка рисунков .

Склейте детали кромками и зафиксируйте струбцинами. Ак­

.куратно располагайте загото вки, добиваясь точной сты ков ки

рисунков. Чтобы плоскость филенки осталась ровной, испол ь­

зуйте ровные бруски толщиной 18 мм, прижатые струбцинами .

Предварительно наклейте полоски легко удал яемого скотча на

бруски, чтобы они не приклеивались выступившим клеем .

---=~~---=~~--------~ »>

~. . ~~v~J;;;~

~$
--~~ ­
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ОСТЕРЕГАЙТЕСЬ

ПОДОБНЫХ

СИТУАЦИЙ!

Слегка отшлифуйте филенку со стороны плоскостей распи ­

ла , используя орбитальную шлифмашину с уста новлен н ым

диском зерн истостью 220 един иц или горизонтальный бара ­

ба нный шлифовальный ста нок . Затем переверните филен ку

обратной стороной вверх и отстрогайте до окончательной тол­

щины 6 мм.

Будьте внимательны: поскольку на половинках филенок

волокна направлены в противоположные стороны, возможно

разрушение деталей при рейсмусовании. У нас произошел

подобный случай при строгании филенки из вишни (фото

вверху). Чтобы не допустить этого, используйте остро за­

точенные лезвия для рейсмусного станка и установите мини­

мальную толщину снимаемого материала. Решить проблему

коренным образом поможет горизонтальный барабанный

шлифовальный станок. Если ваш рейсмусный станок оборудо­

ван регулятором оборотов строгального вала, установите зна­

чение регулятора в максимально возможное (обычно край ­

нее) положение.

Выбрать участок филенки с наиболее интересным

рисунком п роще, есл и воспользоваться шаблоном

из бумаги с вырезом в центре, соответствующим

окончател ьным размерам филенки. Перемеща йте

шаблон по поверхности филен ки, а ко гда замети ­

те наиболее интересный ра курс , обведите его по

шаблону. Затем опилите филенку по обведен ному

контуру. Полученный красивый элемент ста нет изю ­

м и н кой вашего проекта .
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В
Ы можете изготовить два шка­

фа, как показано слева , или

построить один, который бу­

дет служить витриной СО стойкой .

Раздвижные дверцы позволяют рас­

полагать шкаф в любом месте .

В списке материалов привехено ко­

личество деталей, необходимое для

изготовления серванта, состоящего

из двух шкафов. Чтобы сделать один,

уменьшите количество деталей кор­

пуса и дверей (от А до J и от Р до U)
вдвое, и вам не понадобится карниз

(детали от V до СС) .

мерам, указанным в списке материа­

лов, а затем на внутренней пласти

вдоль верхней, нижней и задней кро­

мок выпилите фальцы (рис . 1).

2 Сдела~те перегородки В длиной,

равнои расстоянию от верхнего

до нижнего фальца в боковых стен­

ках А . Выпилите декоративные кром­

ки С, приклейте их к перегородкам

и зафиксируйте струбцинами . По­

сле того как клей высохнет, отшли­

фуйте кромки заподлицо с пластью

перегороьок.

,.

450

--@-

ДЕТАЛЬНЫЙВИД ПАЗОВ

пазы

- 0-- ,__ 3х5мм
_____________ . ..l
-:=---=.:.:-= -:,:-- --.::.: 20"3

---------------- ------------ ---....-/-------------------- -- -- ----- 1 2

1

" I

3 Чтобы не перепутать ориентацию

панелей, пометьте верхние торцы

боковых стенок А и перегородок В и

170
I

50

50

1
270

• I

п азы 3х5 мм в верх ней

пласти дн а@ и нижней
пласти крышки@

@

®

i задняя кромка
-..........

O~O

900 отверстия 6 м м

Начните с корпуса

1 Из фанеры толшиной 18 мм вы­

пилите боковые стенки А по раз -

• I 18

1 '~ . 380

290
28 \

Г
3О5

задняя кромка

®
фальц 6х1 О мм

отверстия 6х1 О мм

f--- - - 355- - - -..-j

фальц 20х1 О мм :

фальц 20х10 мм

75 11305 " 1

__0 ~

~ -~
сквозное отверстие 4 мм , ----
раззенкованоснизу <. ~ -------

[в крышке корпуса@ ')7-- -----
нижнего шкафа для соединения сквозное отверст ие 4 мм

-с'кр ы� к ойй шкафа®k_ _ -- ра з з е н ко ва н о сверху кр~шки--

__ 61О • I и снизу дна корпуса

- -_~_+ ----1

" ,.J , ,..,..,.. ,__ 10Q ..
50 , ..

ц 75

щелевы е отверстия ш и р . 5 мм , дп . 20 мм [ в к р ы ш ке корпуса

нижнего шкафа для со еди н е н ия с крышко й шкафа ®]

935

~1-'~75-----------~1220------------­
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Для изысканного серванта сделайте всего

лишь один шкаф. Вы сможете увидеть,

как будет смотреться этот проект в роли

книжного шкафа или буфета .



935

®

,J
шуруп / )
2,8х16 мм »:"
с п ота й н о й ГОЛ О В7v 455

фал ьц 20х1 О м м

0"'-

~'--
полкоде ржател ь

®

I i
шуруп 4,~0 мм
с пота йн о й 000'
голов кой-:"

18

фаска 6 мм,

не доходит 45 мм

до торцов

щелевое отверстие ! шуруп 4,5х50 мм с потайной головкой

ширин_ой 5 мм, 450 -j , ! 1/ сквоз н ое отверсти е
",,,",,20мм~. --1220- диаметром4 м м ,

фальц 6 х 1 О м м ===c=<--:~~-::-::::~~=;o _~~= D =~~- ;=J паз~~::;:~~~;ОМ М ,
фал ьц 20 х 1 О мм : : глуби н о й 4,5 мм

'А' i :' 0_ фал ьц 18х1 0 мм
VY 00' (,

н

РИС. 2А. ВИД СВЕРХУ В РАЗРЕЗЕ

стенками А запоДАИЦО с задними

кромками крышки и дна корпуса D.
Присоедините их шурупами. ОТШАИ­

фуйте торцы боковых стенок запод­

АИЦО с внешними сторонами крыш­

ки и дна.

УСТАНОВИТЕ ПЕРЕГОРОДКИ

С ПОМОЩЬЮ ПРОСТАВОК

Установите перегородку В с помощью проставок .

И с пол ьзуя отверстия в крышке и дне стола D,
п росверлите направляющие отверстия и закрутите

шурупы .

нения шурупами с перегородками В

и раззенкуйте их . Чтобы соединить

шурупами крышку шкафа К с кор­

пусом нижнего шкафа, просверхиге

сквозные отверстия диаметром 4 мм

в крышке корпуса, раззенкуйте их с

внутренней стороны и про­

хехайте шехевые отверстия

шириной 4,5 мм ИДАИНОЙ 18
мм. Отшхифуйте заготовки.

5 Вкхейте дно и крышку D
корпуса между боковы­

ми стенками А заПОДАИЦО с

передними кромками. Убе­

дитесь, что помеченные тор­

цы боковых стенок раСПОАО­

жены сверху. Зафиксируйте

сборку струбцинами. Чтобы

корпус гарантированно имех

праВИАЬНУЮ форму, ИСПОАЬ­

зуйте самоаехьную УГАОВУЮ

стяжку (УГОАОК) , свеханную

из фанеры и установленную

в правый УГОА (фото А) .

6 Отцентрируйте перего­

родки между боковыми

-@ -
пазы 3х4,5 мм

4 ВЫПИАите крышку и дно корпуса

D. На ЦИрКУАЯрНОЙ ПИАе с уста­

новхенным ПИАЬНЫМ ДИСКО,\1 ТОА­

шиной ПРОПИАа 3 мм выберите паз

гхубинои ПрОПИАа 4,5 мм на внутрен­

них сторонах крышки и дна корпуса

(рис. 1). С внешних сторон крышки

и дна корпуса просверхиге сквозные

отверстия диаметром 4 мм ДАЯ соеви -

отметьте центры отверстий ДАЯ кре­

пхения похкоьержатехей (рис. 1).
СвеРАОМ по дереву диаметром 6 мм

просверхиге отверстия гхубиной

10 ММ в боковых стенках и сквозные

отверстия в перегороаках. ОТШАИ­

фуйте детаАИ .
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ВЫПИАите задние стенки Е из фа­

неры ТОАЩИНОЙ 6 ММ, ОТЩАИфУЙ­

те и отложите в сторону.

Простоеприспосо6яениео6еспечит

одинаковые пояукруrяые фаски

Рис. З. УПОР ДЛЯ ФРЕЗЕРА (ДВЕ ДЕТАЛИ)

ра з мер отступа

за в и сит

от ширины

п одошвы фрезера

шуруп 4,5х30 мм с п отайно й головкой

~!
брусок-упор1

>--65l - '/

Отфрезеровать полукругл ый п рофиль на кромке довол ьно просто, если за крепить

упор на за готовке и фрезеровать до упора, ограничивающего движение фрезера. Н о

что делать , если упор нужно расположить за пределами заготовки? Мы показываем,

ка к решить эту проблему при фрезеровании полукруглых фасок шириной 6 мм на

вертикальных деталях накладки Н .

Уоановите кромочную фрезу в ручной фрезер и наоройте на фрезерова н ие фаски

шириной 6 мм . ИЗ МДФ, ДСП или фанеры толщиной 18 мм изготовьте п а ру упоров

для фрезера , показанных на рис. 3. Чтобы определ ить, насколькоследует ото ­

двинуть упорный блок от края основания, измерьте расооя н ие от фрезы до края

подошвыфрезера (фото В). Из полученного значения вычтите 45 мм (расоояние

от торца верти кал ьной детали на кладки , на котором остановится фаска ) и получите

искомый резул ьтат. ( Н а нашем фрезере расоояние от фрезы до кра я подошвы равно

60 мм . Вычтя 45 мм , получаем

15 мм , именно на та ком удале ­

н и и располагаем упорный блок

от края подошвы . ) Теперь за-

жмите верти кальную детал ь на -

кладки Н между приспособле-

ниями и фрезеруйте фаски, как / 200

показано на фото С. Начинайте / /

и зака нчи ва йте фрезерова н ие ,

у п и ра я сь подошвой фрезера

в упорны й блок ( см . вставку

фото С ).

Из фанеры ТОЛЩИНОЙ 18 М.\1 вы­

пилите ПОАКИ F и декоративные

кромки G, которые приклейте к пол­

кам и зафиксируйте струбцинами,

Когда клей высохнет, отшхифуиге

декоративные кромки заподлицо с

пхастью полок, а затем отшхифуите

полки в сборе .

Отшхифуйте вертикахьные дета ­

АИ накхаьки Н. Приклейте их к

боковым стенкам заподлицо с торца­

ми и внешними кромками (рис. 2а)

и зафиксируйте струбцинами .

Добавьте декоративные
накладки на фасад

и крышку шкафа

1 Измерьте длину боковых стенок

А, ВЫПИАите вергикахьные детали

нанхавки Н по размерам на рисунке .

Выберите ПОЛУКРУГАОЙ фрезой фаски

на вертикахьных деталях накладки

(рис. 2).

3 Измерьте расстояние меЖАУ вер­

тикаАЬНЫМИ хетахями накладки и

выпилите по размеру горизоитахьные

детали Г , Приклейте горизонтахьные

детаАИ накладки к крышке и дну D
корпуса и зафиксируйте струбцина­

ми . Отшхифуите горизонтахьные де­

тахи накладки заподлицо с пхастями

крышки и дна и отшхифуйте детаАИ

в сборе.

ИСПОЛЬ3УЙТЕПОДКЛАДКИ

ДЛЯ УПРОЩЕНИЯ УСТАНОВКИ

Для равномерного отступа ограничителей

хода дверцы J от края вертикальных

накладок Н установите подкладки

шириной 20 мм между боковой стенкой А

и ограничителем хода.

4 ВЫПИАите ограничители хода

двери J и отшхифуйте их . При­

кхейте ограничитехи к вертикахь­

ным деталям накладки Н (фото D)
на расстоянии З мм от края кромки

накладки (рис . 2а) . Зафиксируйте

струбцинами.

5 Склейте доски на гладкую фугу

для похучения заготовки с припу­

ском по размерам для крыщки шкафа

К. После того как клей высохнет, об­

режьте крышку до нужного размера ,

Установите КРОМОЧНУЮфрезу со скруг­

АЯЮЩИ,\1 профихем радиусом 10 мм

в ручной фрезер и настройте, как

показано на рис. 4а. Отфрезеруйте

торцы и переднюю верхнюю кромку

(рис . 4) . Затем установите фрезу с

радиусом З мм и отфрезеруйте торцы

и переднюю кромку снизу крыщки .

Сделайте основание

1 Склейте доски ТОАЩИНОЙ 18 и

12 ,'1М ДАЯ похучения заготовок

ДАЯ передней М и боковых L деталей

основания . ВЫПИАите детаАИ задан ­

ной ширины и С припуском 2S ММ

по длине . Повернув АИЦОМ вверх

18 -,\1ИААиметровую часть заготовок,

отфрезеруйте кромочной кахевоч­

ной фрезой раДИУСО,\1 12 мм верхние
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1111, J

шуруп 4,5х30 мм

с пота йной

гол о в ко й

КО РПУС

креп ежные пластины

размерами 16х75 мм

~
· · ··й···: .... :::"

\

®

®

КАРН ИЗ

i",,-- шуруп 4,5х50 м м
с потайной головкой

",,---- шуруп 4,5х25 мм с потайной головкой

[ ®

х

шуруп 4, 5 х30 мм

с п олукругло й

гол овко й

плоская шайба

®-=---'

.>:

кромки (рис. 5). Запилите детали

на ус по заьанным размерам .

РИС. 4А . ВЕРХНЯЯ КРОМКА

~скругление
кромо чная скругляющая радиусом 3 мм

фреза радиусом 1О м м

с круглен ная кромка радиусом

10 мм с уступом 1,5 мм

скруглен и е радиусо м 3 мм

щелевое отверст\1.е....······....
ши р и н ой .~, 5- f.1 ·М;··

/!,J]и-ной'Т8 м м

2 Сделайте три шаблона, приклей­

те их к переввей М и боковым L
деталям основания с помощью ааге­

зивного спрея (рис . 5а) . Соедините

прямой линией отметки на левой и

правой частях шаблона . Затем вы­

пилите часть материала по шабло­

ну на ленточной пиле или электро­

лобзиком и отшлифуйте плоскость

распила .
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сквозное отв ерстие диаметром

4 мм, п рос верле н ное под у гл ом ,

раззе нковано снизу

~ РИС 5А. РАCnОЛОЖЕНИЕ ШАБЛОНА
(ПОКАЗАН ЛЕВОСТОРОННИЙ ШАБЛОН)

1300

с э

f~ CL·5'ZELEFТE~)P ATT ER~

ск возное отверстие ди а м етр о м 4 м м , р а з зенковано

СОВЕТ МАСТЕРА

Не60пьшое изменение позвопит

удешевить проект

Работа займет немного бол ьше времени, но , п оскол ьку крышка К скрыта

от глаз верхним шкафом, можно сэ кономить на натуральном дереве ,

замени в крышку из массива на кры ш ку из л истового материала, обрам ­

ленного кромками из натурал ьн о го дерева . Та к ка к л истовые материалы

имеют чаще всего стандартные размеры, вам не п ридется делать щелевые

отверстия в крышке D нижнего шкафа . П редла гаем другой способ из го­

товления крышки шкафа .

Выпилите па нел ь размером 45хl1 75 мм из фанеры, ДСП или МДФ

толщиной 18 мм . Затем из кленовой доски сделайте за готов ку разме ­

ром 18х 50х 1З20 мм для облицовки передней кром ки и две заготовки

размерами 18х50х560 мм для облицовки боковых кромок. Запилите на

ус п ереднюю облицовочную кром ку, приклейте ее к панели и зафикси­

руйте струбцинами. Точно так же обработайте передние торцы боковых

облицовочн ых кромок, прикрепите их к панели всухую и отметьте длину

заподлицо с задней кромкой панели . Обрежьте боковые облицовочные

кромки отмеченной дл и н ы, п риклейте их и закреп ите струбцинами . От­

шлифуйте кромки заподлицо с плоскостью панел и. Следуя инструкциям

по изготовлению кры шки ш кафа , отфрезеруйте скругленную кром ку с

боков и спереди .
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3 Установите упор ламельного фрезе­

ра под углом 45° и выберите пазы

для ламелей #20 в запиленных на ус

торцах (рис. 5) .

4 Выпилите угловые стяжки N по

контурам на рис. 5Ь и просверли­

те раззенкованное сквозное отверстие

диаметром 4 мм.

5 Приклейте две угловые стяжки N к

передней детали основания М за­

подлицо сверху и на краю запиленных

на ус торцов. Зафиксируйте струбци­

нами. Проверьте правильность уста­

новки угловых стяжек, присоединив

насухо боковины основания L к перед­

ней детали . Прикрутите угловые стяж­

ки шурупами (фото Е) . Приклейте на

ss



7 Положите крышку шкафа К верх­

ней пластью вниз на козлы . Пере­

верните корпус нижнего шкафа вверх

ногами и установите его на крышку

заподлицо сзади и на равномерном

удалении по бокам . Через отверстия и

центры щелевых отверстий в крыш­

ке корпуса D просверлите направ­

ляющие отверстия в крышке шкафа .

Прикрепите крышку шкафа к корпу­

су шурупами спереди и шурупами с

шайбами сзади (рис. 4).

Изrотовление

раздвижных дверок

1 Измерьте размер дверного про­

ема (рис . 4). Устройство дверок

8 Присоедините струбцинами осно­

вание к перевернутому корпусу

на равном удалении по бокам, а за­

дними торцами боковин основания L
заподлицо с задними кромками боко­

вин корпуса А . Используя отверстия в

угловых стяжках N и крепежных бру­

сках О как направляющие, просвер­

лите направляющие отверстия в дне

корпуса D и закрутите шурупы.

6 Прикхейте, зафикси­

руйте струбцинами и

закрепите шурупами угло­

вые стяжки N на расстоя­

нии 6 ,\1М от задних торцов

боковин основания L. Вы­

пилите крепежные бруски

О по указанным размерам

и приклейте их по центру

боковин основания , равно­

мерно распределив по дли­

не передней детали осно­

вания М . После того как

ки шурупами к боковинам.

дайте клею высохнуть.

клей высохнет, просверлите

в крепежных брусках под

углом сквозные отверстия

диаметром 4 мм и раззенкуйте их. За­

тем отшлифуйте основание .

УГЛОВЫЕ стяжки ОБЕСПЕЧАТ ПРЯМЫЕ УГЛЫ

ламели боковины и зафиксируйте

струбцинами . Убедитесь, что осно­

вание находится на ровной поверх­

ности, отсутствуют перекосы. после

чего просверлите направляющие от­

верстия и прикрепите угловые стяж-

Испол ьзуя отверстия в угловых стяжках N как

направляющие, просверлите глухие отверстия в

передней детали основан ия М и закрутите шурупы .

nучwаR фурнитура ДВА раэдвижных дверок

Для установки фурнитуры для раз­

движных дверок часто требуются

выборка пазов в н ижней кромке

дверцы и неп риглядные профили .

Дл я данного проекта мы подобрали

салазки, которые можно монтировать

в у глублен иях на задних сторонах

горизонтальных деталей обвязки Р.

Вместо профиля сал азки скол ьзят по

незаметному пазу шириной 3 мм и

очен ь ле гко настраиваются . Расска­

жем, как уста новить эту фурнитуру.

Перед сборкой в крышке и дне кор ­

пуса пропилите пазы шири ной 3 мм

н а расстоянии 20 мм друг от друга

(если дверца толщиной 18 мм ) . Для

уста нов ки салазок в дверцы сверлом

Форстнера диаметром 30 мм про­

сверлите отверстия глубиной 1О мм

с задней стороны горизонтальных

деталей обвязки Р (рис. б и ба) .

Уста но вите верхние салазки с подпру ­

жиненной направляющей в отверстия

на верхни х горизонтальных детал ях

обвязки (фото F), а нижние салазки

с колесиками в отверстия на нижних

горизонтальных деталях обвязки

(фото С). Просверлите направляю­

щие отверстия и закреп ите шурупа­

ми верх н ие салазки. П росверлите

на п ра вл яющие отверстия посередине

монтажных па зов нижних салазок и

закреп ите шурупами . Чтобы вставить

дверцы , установите неподвижные

направляющие нижних салазок в паз

на дне корпуса О, отведите подпру­

жинен ные направляющиеверхних

салазок и поставьтедверцу на место

(фото н). Сов местите верхние

на правляющие с пазом в крышке кор­

пуса D и отпустите их . Для настрой ки

дверцы ослабьте монтажные шурупы .

нижних салазок; в ращая салазки,

поднимите или опустите дверцу и за­

крутите шурупы обратно .

неподвижная

направляющая

-т- ~ колесо

нижняя

направляющая

@

паз 3x4,S мм

верхняя

направляющая@
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РИС БА. ДЕТАЛИ КОНСТРУКЦИИ ДВЕРЦЫ 'QltIi!:l:j~IR,]Q(fjltJU!IJfiI1!:JjQ:[шliИШiI'

-----1 ) I j Ii I i....~ Ша г 4. Просверлите
Ша г 3. Просверл ите 16 14 14 16 отв ерсти е в центре (о 6 мм . .
по отверстию между "". ... 445
каждой парой уже просверленны х .

Ш а г 1. Нанесите

разметку для пяти

центров отверсти й . f------"+.,=~---_+_''-''''Т''_'=''-'"''''''--_1

Шаг 2. Просвер-~-г-_ _
л ите п ять отверсти й

диаметром 20 м м

и глуби н о й 1О м м .

I
отв ерсти е

диа метром 30 мм,

глубиной 1О мм

~..

верхние

салазки

РИС БС ДЕТАЛЬНЫЙ ВИД

СРЕДНИКОВ

плечики дли но й 25 м м

890

плечико длиной 48 мм

отверстие

диа м ет ром 6 мм,

просверленное

по центру паз а

для дверно й ручки

крепежный шуруп , QI
обрезанный " . А .' " ~".... \
до длины 8 м м

Q

нижни е с алазки

с кол еси ками

.....,,-

10

6

дв е рн ы е салазки

-,

I

~~
?7~

гвоздь

без шляп и

J,5x20 м
. ~

797

стекл о р а з м е ро м 3 х490 х 7 9 0 мм

)

не чувствительно к небохьшому рас­

хождению по ширине, но для работы

вверного механизма важно, чтобы

двериы были на 4,5 мм короче вы­

соты проема . Внесите необховимые

коррективы в размеры деталей и вы­

пилите горизонтальные Р и верти­

кальные Q .детали обвязки .

2 Расположите заготовки .для вве­

рок так, как они буьуг находить­

ся в собранном изделии, и сделайте

отметки для правильной сборки пос­

ле их обработки. Для последующей

установки дверных ручек пометьте

их расположение на хицевой пхасти

левой вертикальной детали обвязки

левой двериы и правой вертикальной

.детали обвязки правой двериы. Затем

отметьте внутренние кромки хегахеи

обвязки . Пазовой фрезой равиусом

1О мм выберите фахьцы ввохь отме­

ченных кромок с залней стороны .

3 Чтобы изготовить плечики на

ветахях вверной обвязки для со­

еаинения впохверева (рис. б и ба) ,

установите наборный пильный .диск

шириной 18 мм в стационарную

циркухярную пилу и настройте на

глубину пропила 10 ,\1М. дЛЯ превот­

врашения сколов прикрепите во­

полнительный ровный брусок к по­

перечному упору пилы, так чтобы он

выхових на 25 мм за пильный диск .

Параххехьный упор расположите на

расстоянии 60 мм ОТ пильного диска

слева и выпилите плечики с хицевои

стороны горизонтальных деталей об­

вязки Р . Переместиге параллельный .
упор на расстояние 48 ;\1М от пильно­

го диска и выпилупе плечики с зав­

ней стороны вертикальных деталей

обвязки Q.

4 для установки вверных ручек в

помеченные вертикальные дета­

ли обвязки Q установите сверло Фор­

стнера диаметром 20 мм в патрон

сверлильного станка, а затем следуйте

пошаговым инструкциям на рис. БЬ.

Уаостоверыесь, что ручка встает на

место, и, если необходимо, подправь­

те края паза стамеской .

5 Склейте обвязки дверок и зафик­

сируйте струбцинами . Измерь-
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РИс. 7В. ФОРМИРОВАНИЕ СВОДОВ __ - ~, _;, '::

поперечныйупор

упор

с ко с ы на ус

сквозное отверстие

т диа метром 4 мм ,

; раззенкова но

фас о н ная кромоч на я \... фр ез е р н ы Й стол

ф реза для в ыкружки радиусом 12 мм

направляющи й

подшип ни к I

""ш.о~
'------~

шуруп 4,5х25 мм с потайной головкой

# 0

РИс. 7А. ВИД ДЕТАЛИ КАРНИЗА В РАЗРЕЗЕ

•е' I l'

с к руглен и е радиусом 12 м м

скругление

радиусом 6 мм ®-®

скру гл ен ие радиусом 6 мм

крестовые соединения ВПОАде­

рева, как показано на рис. 6. Во
избежание выхода ИЗАИШКОВ си­

АИКОНОВОГО герметика, которым

будете крепить средники к - стек­

АУ, ПрОПИАите пазы (рис. 6с)

на задней стороне средников.

Отшхифуите средники и СКАей­

те их вместе, зафиксировав

струбцинами.

10 мм, установхенного в стационар­

ную ЦИрКУАЯрНУЮ ПИАУ, ПрОПИАите

паз гхубиной З ММ В каждой заготовке

(рис. 7а). Затем кромочной фрезой

радиусом 6 мм отфрезеруйте хице­

вые кромки заготовок ВДОАЬ нижней

пхасти . Отшхифуйте ту часть дета­

Аей, которая будет видна в готовой

КОНСТРУКЦИИ .

те размеры по виагонахям, чтобы

удостовериться в праВИАЬНОСТИ гео­

метрии дверного похотна . (Равные

расстояния по диагонаАЯМ означают,

что дверное ПОАОТНО имеет прямоу­

ГОАЬНУЮ форму. ) Разместите дверцы

на ровной поверхности и подождите

до высыхания кхея.

б
Установив сахазки, как рекомен­

довано выше, снимите с дверок

всю фурнитуру и отшхифуйте их .

7 Сперва измерьте размеры внутри

дверной обвязки, острогайте за ­

готовку до ТОАЩИНЫ 6 мм и ВЫПИАите

вертикахьные R и горизонгахьные S
средники по размерам. ВЫПОАните

8 Измерьте размер внутренней ча­

сти дверцы, вкхючая выбранные

фаАЬЦЫ, острогайте заготовку до ТОА­

ШИНЫ 6 мм и ВЫПИАите вертикахь­

ные Т и горизонтахьные U штапики

ДАЯ крепхения стекха . Установите в

патрон дреАИ гвоздь 1,5 мм без ШАЯП­

ки и просверхиге направхяюшие от­

верстия в штапиках (рис. 6). ОТШАИ­

фуйте штапики .

Сделайте карниз

ВЫПИАите заготовку для боко­

вых оснований карниза V раз­

мером 12х50х1 220 мм и для перед­

него основания карниза W размером

12х50х 1 420 мм. С ПОМОЩЬЮ на­

борного ПИАЬНОГО диска шириной

2 ВЫПИАите заготовку разме­

ром 18хЗ5х1220 мм для боко­

вых хетахей рамы Х и размером

18хЗ5х1420 мм ДАЯ передней детаАИ

рамы У . Вкхейте детаАИ рамы в пазы

на основании карниза (рис. 7а), за­

фиксируйте струбцинами.

3 Из досок ТОАЩИНОЙ 6 мм и

18 мм скхейте заготовку ТОАЩИ­

ной 25 мм для боковых Z и перед­

ней АА детаАей свода карниза. За­

тем ВЫПИАите заготовки размерами

25х6х1 220 мм для боковых детаАей

свода и размером 25х6х 1 420 мм для

передней ветахи свода .

4 Установите кромочную фрезу ра ­

диусом 12 мм в стационарный
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6 Выпилите заготовку размером

18хБОх1220 мм для боковых де­

тахеи верхней части карниза ВВ и

размером 18хБОх1420 мм для перед­

ней детали верхушки сс. Кромочной

Окончательная

отделка и сборка

1 Проверьте все детали и

узлы и отшлифуйте, где

это необходимо . Затем на­

несите отделочное покры­

тие по своему желанию.

(Мы нанесли два слоя мо-

9 Нанесите клей на за ­

пиленные на ус концы

деталей карниза, на ламе­

ли и склейте детали вместе . '

Просверлите отверстия для

шурупов сквозь основания

крыльев карниза V в крыш­

ке корпуса О (рис. 7 и 7а) ,

раззенкуйте их и закрутите

шурупы. После высыхания

клея отшлифуйте стыки де­

талей карниза .

7 Запилите на ус склеенную заготов ­

ку АЛИНОЙ 1420 мм для передней

детали карниза \ I\f/У/АА/Сс. Сделай­

те пазы АЛЯ ламелей # О посередине

основания "у и верхушки СС перед­

ней детали карниза (рис . 7). Уста­

новите переднюю деталь карниза на

корпус таким образом, чтобы основа­

ние W выступало на 12 мм спереди и

с боков. Зафиксируйте струбцинами.

Просверлите отверстия для шурупов

сквозь основание карниза в крышке

корпуса О (рис . 4 и 7), раззенкуйте
их и вкрутите шурупы .

скругляюшей фрезой отфрезеруйте

передние кромки каждой детали вер ­

хушки с нижней стороны (рис. 7а) .

Отшлифуйте заготовки для верхуш­

ки, приклейте их к уже собран­

ной конструкции и зафиксируйте

струбцинами.

8 Распилите склеенную заготовку

длиной 1220 мм пополам для об­

разования боковых крыльев карниза

V/X/Z/BB. Запилите на ус передние

конпы каждого из крыльев . Затем

сделайте пазы для ламелей # О посе­

редине основания V и верхушки ВВ

боковых деталей карниза (рис. 7).
Соберите насухо и отметь­

те мину крыльев карниза

(фото 1). Снимите крылья,

выньте ламели и отпилите

крылья по отметке .

с

- _ ._----- ---~-

плоскость

совпадет

- - - --------- - - - -

нижняя

фрезы

плоскостью стола ,

увеличивайте глуби ­

ну фрезерования на

1,5 мм при каждом

проходе. Фрезеруйте

до тех пор, пока глу­

бина фрезерования

не достигнет 20 мм.

нием , сделайте вна­

чале один проход , а

затем еше несколь­

ко, увеличивая глу ­

бину фрез еров ания

примерно на З .Ч.Ч

при каЖДО,\1 прохо ­

де. Посхе того как

---- ---~-------_._-
-~~--- ----

®

®

18х 1220х2440 мм , березовая фанера

18х1220х2440 мм , бе резовая фанера [2]

® ® - ® ® -

®
-

® ® ®
-

-

® ® - -~. ----

- ~

---~---------'--_.- - ----
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®
-
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-
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'--
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5 Отшлифуйте де­

тали свода, при-

клейте их к основа­

нию и раме (рис. 7а) и зафиксируйте

струбцинами. Отшлифуйте верхние

грани свода и рамы заподлицо.

.1

,~@=I

сО
I~

нанесите отметку на

собра нной боковой

детали карниза вдоль

задней кромки боко­

вой стенки 0

ПРЕДВАРИТЕЛЬНАЯ СБОРКА НАСУХО

ДЛЯ ИДЕАЛЬНОЙ ПОДГОНКИ

СХЕМА РАСКРОЯ

18х140х2440 мм , кленовая до с ка

~

фрезер, а параххехьный упор - за­

ПОДЛИЦО с направхяюшим подшип­

ником на фрез е. Настройте глубину

фрезерования б мм. Зафиксируйте

струбцинами дополнительный упор,

сделанный из обрезков толшиной

18 мм, на фрезерном столе (рис. 7Ь) .

Двигая заготовку впер ед с помо ­

шью толкателей с плоским основа -

Вставьте ламели в за п иленные на ус концы, зафи кси руйте

струбцинами собранную боковую деталь ка рниза в

положенном месте . Начертите л и нию на детал и карн иза вдоль

задней кромки боковых стено к А.

18х140х2440 мм , кле новая доска

~ i(J)i '- -. .. 1- '- - ·=-=1
18х185х2440 мм, кленовая доска

'Остро га на ил и распиле на до толщины,

указан ной в списке мате риало в .

~( L) - I(L) I-! L) ·I"(L)

18х1 40х2440 мм, кленовая доска

[н)t Iею:

18х185х2440 мм , кл ен о в а я доска

~Q)
18х185х2440 мм, кле но вая доска

~ '5?1 1 ·1

~ @:,.
18х140х2 440 мм, кл е н о в а я доска

~ (К)~::E=~~~;ьJ
18х185х24 40 мм, кленовая доска [4]

Е' ., 'I f@E
18х185х2440 мм, кленовая доска

~~. -' . ' §@gi
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Список материалов и деталей

рилки Varathane Trad it ional Ресап цвета «орех
А боковины 18 455 935 ВР 4

пекан» . Дали покрытию высохнуть в течение
В перегородки 18 380 900 В Р 2

24 часов, а затем, пользуясь пульверизатором,
С кромки перегородок 18 18 900 М 2

покрыли детали тремя слоями глянцевого по- D крышки/днища 18 450 1220 В Р 4
лиуретанового лака на водной основе AquaZar,

Е задние стенки 6 935 1220 ВР 2
шлифуя между слоями наждачной бумагой зер- F полки 18 375 600 В Р 8
нистостью 220 евиниц. ) G кромки полок 18 18 600 М 8

Н вертикальные накладки 18 65 935 М 42 Прикрепите струбцинами задние стенки I горизонтальные накладки 18 18 1112 . М 4
Е к корпусам. Затем через задние стенки J огран ичител и хода дверей 18 45 900 М 4

просверлите отверстия для шурупов в боковых К* крышка шкафа 18 500 1300 ЕМ 1
стенках А, перегородках В, крышках и днишах

D корпуса (рис. 2) и раззенкуйте их . Прикре- L* боковые детали основания 30 125 500 LM 2
пите шурупами задние стенки к корпусу . М* передняя деталь основания 30 125 1300 LM 1

N угловые стяжки 18 125 125 М 43 Установите дверные салазки. Ножовкой по о крепежные бруски 18 18 100 М 4
металлу укоротите шурупы для крепления

дверных ручек до 8 мм и установите ручки. За- Р го р изо нтал ьн ые детали обвя з ки 18 60 600 М 8
кажите обычное оконное стекло размером на Q вертикальные детали обвязки 18 60 890 М 8
З мм меньше, чем внутренний размер дверной R вертикальные средн ики 6 25 780 М 4
обвязки с учетом четвертей . Установите стекло 5 горизонтальные средн ики 6 25 475 М 8
в дверь и закрепите его штапиком с помощью Т вертикальные штапики 6 10 797 М 8
гвоздей l ,5 х20 мм без шляпки . Утопите гвозди u горизонтальные шта п и ки 6 10 475 М 8
и заполните углубления совпадающей по цвету

шпаклевкой . Нанесите тонкую полоску прозрач- V* боковые основания 12 50 490 М 2

ного силиконового герметика на задние пласти W* основание переда 12 50 1264 М 1

средников и прижмите средники к стеклу . Дайте Х* боковые детали рамы 18 35 480 М 2

силиконовому герметику просохнуть в течение у* передняя деталь рамы 18 35 1245 М 1

ночи . Z* боковые своды 25 30 505 LM 2
АА* п е редн и й свод 25 30 1295 LM 1

4 Отодвиньте нижний шкаф от стены . При- ВВ* боковые верхушки 18 60 520 М 2

крепите войлочные самоклеющиеся круж- С(' п ередняя верхушка 18 60 1327 М 1

ки ко дну верхнего шкафа и установите его на "За готов к и деталей выпиливаются с при пуском ( см . пояснения в тексте ) .

нижний заподлицо сзади и равномерно по бо- Обозначения материалов: вР - березовая фа нера ; М - клен; ЕМ - щит из кленовых досок,

кам . Расположите крепежные пластины разме- собра нных на гладкую фугу; LM- бруски из кленовых досок, склеенных пластями .

рами 16х75 мм (рис . 4), просверлите направ- Дололнительно: шуруп ы 2,8х1б мм; 4,5х25 мм; 4,5 х50 мм; шуру п ы 4,5хЗО мм ; плоские ша йбы;

ляющие отверстия и скрепите шкафы вместе.
ламели #О и # 20; клей-с пре й; оконное стекло; гвозд и без шля пок 1 ,5х20 мм; шп а кле вка по дереву в цвет

финиш ного покрытия; п роз ра ч ны й сил иконовы й гер метик; кре пеж ные пла стины размерам и 16х 75 мм .

Пододвиньте шкафы к стене . Установите пол -
Режущий инструмент : н аборны й пиль ны й диск для пазов ; сверло по дереву диаме тром 6мм;

кодержатели, полки и дверцы. Теперь открой- сверла Форстнера диаметром 20и 30 мм; кромочная фреза для сня ти я фаски под углом 450; кром очн ые

те сервант и заполните его вещами. радиусные фрезы размера ми 3; 6; 10; 12 мм; кро мочна я калево чная фреза 12 мм ; пазовая фреза 10 мм.

Сила, умноженная на интеллект! F
На выста в ке «Лесдревмаш-2008» , проходив ­

шей с 1 по 4 сентября в Экспоцентре на Крас­

ной Пресне, впервые состоялась презентация

осе н н е й нов и н ки Festool - аккумуляторных шу ­

руповертов Т 12+3 и Т 15+3, которые н е

п росто относятся к другому классу

напряжения , а к классу, полу­

чающему совершенно но ­

вое определение благода ­

ря согласованности силы

и интеллекта. Сочетание

двух новейших техноло­

гий ЕС-ТЕС и Li-Iоп, мощная

м и кроп роцессо р на я электрони­

ка, ком пактна я конструкция делают эти

инструменты непревзойденными по функцио ­

нальны м характеристи ка м. М но гоч ислен ные ис ­

пытания показали их преимущества перед ана­

логичными по мощности устрой ствам и . Новые

а ккумул яторы Festool позволяют за винчи вать в

среднем н а 30% бол ьше шурупов, чем любые

другие п ри одинаковой емкости и вольтаже .

К ПД бесщеточ ного эл ектродвигателя на 30%
больше , чем у обычно го коллекторного дви га­

тел я, бл а годаря чему сокращаются

потери при трении и нагреве ин ­

гтрумента, а на головку шурупа

передается ма ксимум полез­

ной энергии . Это и объясняет

бол ее эффективный расход

энерги и аккумулятора и боль­

ший крутящий момент на выхо ­

де Т 12+3 и Т 15+3 по сравнению с

аналогами . Применение техн ологи и L i - Iоп

в аккумуляторах дает возможность пользовате­

лям забыть об эффекте п ам яти батареи и делает

аккумуляторы и инструмент в целом еще легч е . У

новых литий -ионных аккумуляторов отсутствует

са моразряд, их можно за ряжать , не дожидаясь

полной разрядки. Все эти свойства обеспечива­

ют значительный ресурс аккумул яторов и ма кси ­

м ал ьн ую эффекти вность и х работы.

С появлением такой интеллектуал ьн ой техни ки

Festool будет предоста влят ь

га ра нтию до 3-х л ет
не только на инстру ­

м ент, но и на зарядное устро й ­

ство , а та кже на а ккумулято р ные ба ­

тареи, поставляющиеся в ком пл е кте

с шуруповертом ! В н имательнее при ­

смотритесь к Т 12+3 и Т 15+3: за и х

мал ыми габаритами скры ваются

большая мощь и значи - I

тельные возможности ,

а зн ач ит, и .
ваши преи- '

мущества !



Список Мjtтериапов
идетапеи

глубина корпуса уменьшена на 115 мм

Если не устраи вают размеры п редл ожен но го шкафа

с раздвижными дверцами, вы можете изменить их.

верхний

корпус

уменьшенной

глубины

61

НИЖНИЙ корпус

оригинальной

глубины

крышка шкафа

оригинальной

ширины

А
боковины 18 343 933 ВР 4
корпуса

В п ерегородки 18 263 895 ВР 2

D крышка! 18 3З 6 1220 ВР 4
ДНО корпуса

D пол ки 18 260 600 ВР 8

К* крышка шкафа 18 380 1275 ЕМ 1

• .: 4

L* боковины 30 125 380 LM 2
основания

V* боковые детали 12 5 375 М 2
основания

Х*
боковые детали 18 35 365 М 2
рамы

Z* боковые детал и 25 30 390 LM 2
свода

вв-
боковые детали 18 60 405 М 2
верхушки

"За гото вки деталей выпиливаются с при пуском ,

Обозначения материалов: вР - березовая фанера; М - кпен;

ЕМ - щит из кленовых досок, склеен ных на гладкую фугу;

LM- брусок и з кпеновых досок, склеенн ых пластями ,

Красным цветом выдепены размеры для из готовления детапей

в расчете н а глубину кн ижн ого ш кафа .

Двухуровневый

сервант

Книжный

шкаф

не делайте вырезы в укороченных боковинах основания

Wood-Мастер Iоктябрь-ноябрь 2008
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Х
орошая идея заразительна . Это определенно можно сказать о шкафе с

раздвижными дверцами (см . предыдущую статью) . Первоначахьно он

был задуман как сервант, но вскоре мы смогли найти ему еще несколь­

ко применении . Вы можете сделать книжный шкаф, показанный слева, умень­

шив глубину корпуса, ширину полок, крышки и мину боковин карниза на

115 мм. Не делайте вырезы в укороченных боковинах основания .

А можно сделать сервант, показанный справа, уменьшив глубину только верх­

него шкафа и установив его на полноразмерный нижний шкаф . Независимо

от того, что вы решите сделать, следуйте инструкциям, данным в предыдущей

статье, и руководствуясь приведенным списком материалов мя получения

размеров деталей для книжного шкафа.



,. ~~ционное 1

" .-ящичное соединение__
____(шипы.на-торцахрасположены

симметрично)

-Уни.в~р~са~Л'!.!Ь~Н'.с:о~е:=====:::j
ящичное соединение

~ (шипы на торцах

дополняют другдруга)-

Д
ля изготовления торцевых соединений
предлагаем новый способ нарезки ши­

пов с использованием простого шабло­

на, а также необычную компоновку шипов на

заготовке. Традиционный метод подразумева ­

ет, что оба торца заготовки начинаются с шипа

и заканчиваются пазом с обеих сторон. Вместо

этого наш мастер схехах четыре универсаль­

ные детали, каждая из которых с одного тор­

ца начинается шипом, а с противоположного

пазом. Благодаря этому ошибиться при сборке

изхехия теперь невозможно.

Суть я щичногосоединения в п росто й геометрии: все прорез и ­

пазы па раллельны между собой и строго перпендикулярны лице­

вой стороне доски. Перед изготовлением шабло н а п отратьте пару

минутдля проверки п илы и проведите нескол ько измерений .

Прежде всего, убедитесь в том, что диск пилы па раллелен на­

п ра вляющему пазу транспортира-упора.Затем установите диск

перпендикулярно рабочемустолу пилы . И, наконец , зафиксируйте

на тра нспорти ре нужный угол относительно диска .

Когда п ила готова , приступайте к из готовле н и ю шаблона. Основа

шаблона - обрезок мдф 1ООх450 мм, толщиной 18 мм . Та кой

брусо к, выполняющий роль п родолжен ия транспортира-упора ,

назовем ш аблоном . Обычно мдф ровный и плоский , но по -

сле выпиливани я по размеру необходимо п рове рить геометрию

шабл он а еще раз, используя для этого плоскость п ильного стола.

Н е спешите прикреплять шаблон к упору, это можно будет сделать

позже .

Установите б -миллиметровый пазовый диск и вставку с нулевы м

зазором на пилу. П одн им ите диск над столом чуть вы ше б мм .

Проверьте глубину выреза , сделав п робны й рез на ненужном

кусочке древесины.

Проверка настопьной пипы
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ПЕРВЫЙ ВЫРЕЗ

ЗАКРЕПЛЕНИЕ ОПОРНОЙ РЕЙКИ

Точный шаблон - залог
отличного соединения

Залогом успеха при изготовлении

ящичных соединений является отре­

гулированная настольная пила. Пре­

жде чем начать работу, проверьте

свою пилу.

Сделайте прорези
шаблона и установите
опорную рейку

Сделайте первый вырез в 175 мм от

края шаблона, расстояние выстав­

ляйте с помощью параллельного

упора (фото А). Не проводите шаб­

лон через диск обратным движени­

ем и не смещайте параллельный

упор до окончания работы !

Изготовление опорной рейки нач­

ните с выстругивания деревянной

заготовки длиной 300 мм (в качестве

материала мы использовали клен) .

Требуется получить идеальное квад­

ратное сечение, и рейка должна за­

ходить в вырез шаблона безупречно

(фото В) . Сделав рейку, полностью

отвечающую этим требованиям,

нужно распилить ее пополам . Сло­

жите обе половинки рейки и при-

Wood-Мастер Iоктябрь-ноябрь 2008

УСТАНОВКА ОПОРНОЙ РЕЙКИ

ДЕЛАЮТ ПЕРВЫЙ ВЫРЕЗ. ..

жмите их к боковому упору, как

показано на фото С. Приложите к

рейкам шаблон и прорежьте второй

вырез. Помните, что вырез следует

пропиливать за один проход.

Переверните шаблон прорезями

вверх и вставьте одну из реек во вто­

рой вырез, оставив при этом свобод­

ными около 25 мм рейки с лицевой

стороны шаблона (фото D). Закре­

пите рейку в вырезе гвоздем. (Не за­

будьте предварительно просверлить

отверстие под гвоздь, чтобы избе­

жать деформации конструкции . )

Вторую половинку рейки пока отло­

жите в сторону.

Приклейте к задней части шаб­

лона двухсторонний малярный

скотч. Край шаблона приблизьте

к параллельному упору, подведи­

те транспортир-упор к обратной

стороне шаблона и аккуратно при­

жмите его к оклеенной скотчем сто­

роне . Окончательно зафиксируйте

шаблон, прикрутив шурупами к

транспортиру-упору . После тша­

тельной проверки точности монта­

жа шаблона можно убрать боковой

упор .

ВТОРОЙ ВЫРЕЗ

. ..А ЗАТЕМ ВТОРОЙ

Создание изделия

начинается с обработки
заготовок

Рассмотрим последовательно фазы

обработки материала . Аля получе­

ния заготовок будущего ящика про­

изведите несколько последователь­

ных действий .

War 1. Отфугуйтеначисто одну сто­

рону каждой доски, а потом остро­

гайте обратную сторону. Она долж­

на быть нужнойтолщины, гладкой и

параллельнойлицевой стороне.

War 2. Используя параллельный

упор фуговального станка, обра­

ботайте одно ребро заготовки . Оно

должно быть ровным, гладким, с

прямымиуглами . Обрезая заготовку,

в размер по ширинеприбавьте З мм.

Прочертите карандашом линию

вдоль всей обрезанной стороны .

делать заготовку шире, чем нужно,

приходится потому, что при любом

резе существует небольшая погреш­

ность, в результате многократного

прорезания ошибки повторяются и

складываются, и есть опасность не
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ПЕРВЫЙ ВЫРЕЗ С ПРОТИВОПО­

ЛОЖНОЙ СТОРОНЫ

СДВИГАЮТ ЗАГОТОВКУ И ДЕЛАЮТ

ВТОРОЙ ВЫРЕЗ

ОКОНЧАТЕЛЬНАЯ ПОДРЕЗКА

ПО ШИРИНЕ

повторяюшихся движений. Для

достижения хорошего результа­

та старайтесь каждый рез выпол­

нять с одинаковыми амплитудой и

усилием .

3еркапо 06пеrчит

ра60ТУ
Поскольку п р иходится постоянно тянуть

шею, чтобы рассмотреть, насколько

точно заготовка установлена на шаблон,

работа быстро становится неком­

фортной. Реш ить проблему поможет

зеркало, за крепленное с краю рабочего

стола пилы, как показано на фото .

Купив небольшое зеркало в хозяйствен ­

ном магазине, оклейте его по краям

скотчем, чтобы избежать травмы.

Освоив технику работы с шипорезным шаблоном, вы сможете созда вать изящные предметы

с помощью соединен и й на прямых ящи ч н ых ш и пах.

Технология создания ящичного

соединения требует многократно

Продолжайте делать

вырезы по всей ширине

заrотовки

Проверкатехнолоrиина
конкретном примере

Пришло время испытать конструк­

цию, попробовав сделать небольшой

яшичек из имеющегося под рукой

материала.

Расположите на шаблоне заготовку,

плотно прижав Один край к опор­

ной рейке. Помеченная каранда­

шом сторона заготовки направлена

в сторону от режущей части пилы

(фОТО Е). Сделайте первый вырез и

после полного прохода шаблона че­

рез пазовый диск снимите заготовку

с шаблона. Верните шаблон в исход­

ное положение. Поместите заготов­

ку готовым вырезом на опорную

рейку (фото F) и сделайте следую­

щий вырез.

уложиться в заданный размер . Отре­

зав же заготовку большего размера,

можно компенсировать эту ошибку.

Если погрешность при распилах будет

ничтожной, нужно просто обрезать

лишнюю ширину после изготовле­

ния всех вырезов. Даже если не делать

этого, все равно во всех соединениях

получится задуманное количество

идентичных вырезов и шипов.

War 3. Обрежьте заготовки пилой

по АЛине, используя ограничительи

упор с направляюшей. Прежде чем

приступить к работе с подготовлен­

ным материалом, обязательно про­

ведите несколькотестовыхпропилов

на ненужныхобрезках.
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Простым и практич ным способом можно п р идать изделиям

кра си вы й вид, имитируя высококачествен ные соединения

на сквозн ых шипах .

сквозных

шипов

Сформируйте шипы
на противоположной

стороне заrотовки

Противоположный край заготов­

ки обрабатывается почти так же,

за небохьшим искхючением ,

ВОЗЬЛ'1Ите отложенную ранее

в сторону вторую половину

опорной рейки. Используйте ее

во время выпиливания перво­

го выреза как прокладку между

опорной рейкой и заготовкой

(фото G) . Уберите вторую поло­

винку рейки, заготовку пропи­

ленным вырезом поместите на

опорную рейку шаблона и сде­

лайте второй вырез (фото Н).

Повторите операцию по всей

ширине заготовки .

Завершив работу с двумя за­

готовками, попробуйте соеди­

нить то, что получилось, насу­

хо. Легкое сопротивление при

сцеплении двух заготовок будет

верным признаком отличного

ящичного соединения.

Если за готовки соединяют­

ся с трудом, ошушается по­

вышенное сопротивление,

это означает, что расстояние

между опорной рейкой и

пазовым диском шире , чем

нужно . Исправить это можно

так. Пометьте карандашом по ­

ложение шаблона на упоре,

отсоедините его от упора и

сдвиньте немного влево . Осто­

рожно зафиксируйте шаблон

на новом месте . Если ящичное

соединение получилось слиш ­

КО,\1 свободным, то шаблон от­

носительно упора надо сдви ­

нуть вправо .

Обязательно протестируйте но­

вое положение шаблона серией

резов.

Подрезка сторон
по ширине

Последняя операция - выравни­

вание всех заготовок по шири­

не. Установите на настольной

пиле параллельный упор . Рас­

считайте расстояние так, чтобы

точно обрезать заготовки по

крайнему пазу с помеченной

карандашом стороны (фото 1).
Обрежьте все заготовки .

Wood-Мастер Iоктябр ь- ноябрь 2008

Н
есомненно, открытое ши­

повое соединение выглядит

великолепно. Однако, чтобы

точно вырезать и подогнать шипы,

требуется немало времени , Предла­

гаем замаскировать псевасшипами

простой торцевой стык на шурупах.

Вначале сделайте

неrлубокое rнездо

Чтобы быстро и аккуратно выбрать

гнездо в виде паза под псеваошип,

сделайте шаблон из двух дощечек

толщиной 18 мм; ширина каждой

из них должна быть примерно рав­

на половине ширины подошвы фре­

зера, а д,\ина - прибхизитехьно на

200 мм больше мины паза . Аобиться

полной идентичности с настоящим

соединением на шипах поможет паз

на 12 ,\1М короче детали, стыкую­

шейся с обратной стороной стенки ,

в которой выбран паз . Ширина паза

равна толщине этой детали .

Разделите ширину гнезда-паза попо­

хам, Такого размера будет глубина

выреза на каждой половинке шабло­

на. Сделайте вырезы, длина которых

равна д,\Ине гнезда-паза (рис . 1).
Склейте кромки половинок шабло­

на мя фрезерования (рис. 2). Затем

снизу прикрепите рейку-упор мя

выравнивания шаблона на нужном

расстоянии от кромки детали .

Закрепите шаблон на обрезке древе­

сины и установите в цангу фрезера
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упор

ВИД с низу

- ~?
L- длин~
~ гнезда - паз а

половина ширины

гнезда- паза

Теперь вырежьте шипы

На заготовке, предназначенной дЛя шипов , снимите фа­

ски под углом 45° на всех четырех ребрах с обеих сто­

рон (фото Е) . Начните с узких граней, чтобы избежать

сколов .

Закрепите на продольном (параллельном) упоре пильно­

го станка упор-ограничитель (фото F) и настройте про­

дольный упор на отрезание шипов нужной дЛины. (Мы

делали псевдошипы дЛиной 10 мм для гнезда-паза глуби-

ной З мм.) Чтобы избежать сколов и вырывав на выходе [J
пильногодиска из материала, используйтедополнитель­

ную накладку на подвижный упор-каретку (фото G) и

отпилите шипы с обоих кониов заготовки .

Проверьте, как входит шип в гнездо, и, если необходимо,

подгоните его шлифовкой, добиваясь плотной посадки.

копирующую фрезу, диаметр и дЛина режу­

щей части которой равны 12 мм. Установите

глубину фрезерования З мм, при этом под­

щипник фрезы должен касаться стенок выреза

в шабхоне .

После разметки паза на детали установите ша­

блан так, чтобы край его отверстия совпадал с

меткой кониа паза (фото А). Медленно опу­

стите фрезу на поверхность детали примерно

в иентре отверстия шаблона (фото В). Затем

отфрезеруйте паз-гнездо, передвигая фрезер Копирующая

вдоль контура отверстия в шаблоне по часо- фреза .

вой стрелке (фото С) и плотно прижимая

подшипник фрезы к стенкам отверстия. Удалите стружку

пылесосом, не снимая шаблон .

Далее прямой или угловой стамеской подрежьте углы

паза-гнезда, используя шаблон как вертикальную на­

правляющую (фото D). Повторите эти операции дЛя

всех остальных гнезд-пазов под псевасшипы.

шаблон

РИС. 2. ШАБЛОН ДЛЯ ФРЕЗЕРОВКИ

ГНЕЗ А-ПАЗА с УПОРОМ

бб

расстояние

от края ~::<::::J:
гнезда- п аза до кромки детал и

склеено

двухсторонним

скотчем
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После того как собрано торцевое со­

единение на шурупах, нужно вкле­

ить псевдошип на место.

Закройте

высверленный паз

псевдоwипом с фальцем

Если вы предпочитаете высверли­

вать пазы сверлом Форстнера, а не

фрезеровать их, придется спрятать

края паза под выступающим краем

(наплавом) псевдошипа с фальцем,

чтобы соединение выглядело акку­

ратным. Аля этого сначала разметьте

деталь, определив концы паза-гнезда

и его центральную линию .

Установите в патрон сверлильного

станка сверло Форстнера, диаметр

которого равен ширине шипа минус

6 мм. Затем настройте упор на сто-

лике станка так, чтобы центральное

острие сверла касалось центральной

линии гнезда-паза, и установите глу­

бину сверления 3 мм.

Сначала просверлите неглубокие

отверстия-углубления на концах

паза, а потом высверливайте пере­

крывающиеся углубления по всей

его длине (фото Н) . Прямой стаме­

ской подрежьте углы и по возмож­

ности удалите волнообразные не­

ровности (фото 1).
Для псевдошипов вырежьте заго­

товку нужной ширины и толщины

и снимите фаски на ее ребрах . С

учетом того, насколько шип должен

выступать над поверхностью детали

(в нашем случае - 6 мм), на таком

расстоянии от пильного диска уста­

новите продольный упор пильного

станка и сделайте надрезы глубиной

3 мм на всех кромках и сторонах за­

готовки (фото Л. Так как заготовка

не пропиливается насквозь цели­

ком, можно безопасно использовать

продольный упор вместе с подвиж­

ным упором-кареткой станка .

Продольный упор сдвиньте в сторо­

ну и на дополнительной деревянной

накладке подвижного упора-каретки

закрепите упор-ограничительдлины

отрезаемых псевасшипов так, чтобы

оставался фальц ЗхЗ мм (фото К).

Проверьте плотность подгонки

псевдошипа к гнезду-пазу и вклейте

его на место.

\ /
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Общие размеры:

• ширина - 120 мм; глубина - 130 мм;

высота - 400 мм (высоки й подсвечник),

300 мм (средни й подсвечник),

200 мм (н изкий подсвечник) .

Необходимые материалы:

• вишневая доска 12х140х1500 мм;

березовая фанера ЗхЗООхЗОО мм;

три куска медной фольги 0,6х1 ООх250 мм.

• Лучше вклеивать медную вставку в лоток от­

дельными частями, чем сгибать ее по форме.

Совет мастера:

Освойте простые способы отрезания и полиров­

ки медной фольги. Это гораздо легче, чем вы

думаете.

Начните со спинки

1 Отпилите высокую, сред­

нюю и короткую спинки

до указанных в таблице мате­

риалов размеров.

2 Отфрезеруйте по центру

задней поверхности про­

дольный паз шириной 40 мм

и глубиной 6 мм (рис. 1) . .!.\ля

этого вставьте в патрон фре­

зера, который смонтирован в

столе, 20-миллиметровую пря­

мую фрезу. Подвиньте парах­

лельный упор так, чтобы центр

фрезы примерно совпал с цен­

тро,ч спинок шириной 120 мм.

Сделайте паз глубиной 6 мм

в каждой спинке. Затем ото ­

двиньте параллельный упор на

70 мм от внешнего края фрезы .

Сделайте еше два прохода, что ­

бы получить окончательную

ширину паза 40 мм (фото А).

3 На передней поверхности

спинок А, В , С начертите

квадраты для отверстий со сто­

роной 30 мм. Примерно по

центру квадратов просверлите

З-милли,четровые отверстия

для пилки лобзикового станка .

Выпилите отверстия. Зачистите

сколы на задней поверхности .

4 Чтобы сделать крепежные

D и задние планки Е, F, G,
отрежьте три заготовки разме­

рами 6х40хЗЗО мм так, чтобы

они плотно входили в паз на

спинках А, В, С. Снимите фаску

под углом 45° с каждого края

заготовки, после чего отпили­

те от концов заготовки куски

длиной ЗО мм для крепежной

планки. Отпилите оставшиеся

заготовки до длины 250, 190
и 130 мм. Это и будут задние

планки.
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ОТФРЕЗЕРУЙТЕ ПРОДОЛЬНЫЙ

ПАЗ В СПИНКАХ

ВЫПИЛИТЕ НА ЛОБЗИКОВОМ

СТАНКЕ ОТВЕРСТИЯ В СПИНКАХ

ЗАВЕРНИТЕ ШУРУПЫ

В ЛОТКИ

Вставьте пилку лобзика в просверленное

для нее отверстие и выпилите квадратные

детали в сп инках .

После того как лотки приклеены и

прижаты к с п и нкам, вверните шурупы

через отверстия в спинках в лотки .

5 Вклейте и прижмите три крепеж­

ные планки D (так чтобы сторона

с фаской была правильно сориенти­

рована (рис. 1» и задние планки Е,

F, G в пазы на спинках . Верхние и

нижние края крепежных и задних

планок должны располагаться эапод­

ЛИЦО с торцами спинок .

6 Просв:рлите отве~стие по цeHTp~

кажхои оставшеися крепежнои

планки. Пройдитесь по нему зенков­

кой на передней поверхности . Затем

шлифовальным блоком с абразивом

зернистостью 120 единиц слегка за­

чистите края крепежных планок, что ­

бы они легко входили в паз на спин­

ке при подвешивании подсвечников

на стену. Потом зашлифуйте фаски

(450) на краях планок (рис. 1а). Это

делается для того, чтобы крепежные

планки легко проходили утохщения,

возникшие из-за капелек клея в про­

цессе приклеивания медных вставок

L, М, N в спинки. Отшлифуйте скле­

енные спинки абразивом зернисто­

стью 220 единиц.

Сделайте лотки

и медные вставки

1 Чтобы изготовить боковины лот­

ков Н , отпилите три заготовки

размерами 18х12х500 Л·1М. В З мм от

...

фа ска 450

@
Q),

рис.1А. КРEnЕЖНАЯ ПЛАНКА

в руч ную форм и руе м

фаски 450 н аждачн о й бум агой

п а з 3х6 мм, в 3 мм от нижней кромки

отверстие под шуруп

с зен ковкой сзади

заусованн ые концы

дюбель в сте не

( отверстие с зенковкой
"'.

.... 450 фаски

0,6х38х38 мм м едн а я фольга

0,6Х38Х90

1
ММ мед:®фол::: 38х6 мм \ ~..••} па~з3з

82Х 6

мм

D ( J .. паз 38,6 "" [j .. ... , / fR '~rRN о J ~:;:а~дрическая
4,5х40 мм шуруп~ ( м 32 максим ал ьн ый
с п ота й н о й головкоh ,L " ' , 32 " о ~ 12 143 G © 200 0 89 мм

~:~;::'~;":~, r ®о 32:: r 80 32 300 L ~ ~ 2 U

246 400 .....

l 'l-- 112 Н .. - Н
., 38/ , . I ! -j~. 'r~88

. . ...... о ~ ь, 0,6х18х88 м м медная фольга4,5х18 мм шуруп 1О _ . .. :'-
с п ота йно й гол о в ко й К К 18 К

H~0,6х88х88 мм м едн а я фольга

Н

1 ~jcp~J.)8
1-- 1 1~:,..J1
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Пять советов по работе с медыо

Совет 1. Можно резать фольгу

ножн ицами по металлу, но в этом

случае п олоски меди скручиваются

и редко вы гл ядят гладки м и после

вы прямления. Кроме того, довол ьн о

трудно отрезать одинаковыедетали

одного размера. Чтобы облегчить

работу, используйтевместо ножниц

ленточную пилу, па раллел ьн ы й упор и

кусок б -миллиметровой твердой ДВ П

в качестве подложки. Зазор в пильном

столе при этом должен быть нулевым.

Сделав пропил в подложке, п ри ­

крепите ее к столу двой ным скотчем

(см. фото). Подложка н е позволит

меди за кручи ваться, п р и подн и мет

ее над столом, и она не проскольз­

нет под упором.

Совет 2. Для гл адкого реза

используйте полотно минимум с

14 зубьями н а дюйм и продвигайте

медь под п илу медленно .

Совет 3. Для безопасности

двигайте медь резинкой на конце

карандаша, как показано на фОТО.

Совет4. Чтобы удалить заусенцы

и с гладить края, используйте бархат­

ный напильник ил и деревянный блок

с наждачной бумагой зернистостью

150 едини ц .

Совет 5. Ровный , ярки й блеск мож­

но получить , полируя медь наждачной

бумагой зернистостью 400 единиц,

двигая ее в одном направлении .

з

З

6

12

12

~
О,6х1 ООх250 мм,

медная фольга

Список N@териаnов
и детаnеи

А высокая спинка 12 120 400 ен

в средняя спинка 12 120 зоо ен

с низкая спинка 12 120 200 ен

О* крепежная пл а н ка 6 40 зо ен

Е*
дл инная задняя 6 40 250 ен
планка

F* средняя задняя 6 40 190 ен
план ка

G* короткая задняя 6 40 130 ен
пла нка

Н* стороны лотка 18 12 120 ен

дно лотка З 108 108 ВР

дно медной вставки 0,6 96 96 С

К
стен ка медной 0,6 18 96 С
вставки

L длинная медная 0,6 40 . 120 С
задняя вставка

М
средняя медная 0,6 40 80 С
задня я вставка

N короткая медная 0,6 40 40 С
задня я вста вка

* Заготовки для деталей с при пуском (см. пояснен ия в тексте) .

Обозначения материалов:

ен - виш ня, В Р - березовая фанера ,

С - медная фольга.

О,6х1 О О х250 мм, медная фольга

О,6х 1 ООх250 м м,

медная фольга

CD

ЗхЗО5хЗ О5 м м ,

бер езов ая фан ера

СХЕМА РАСКРОЯ

наковой длины и образова­

ли квадрат при склейке .

2 Выпилите донья лот­

ков по указанным раз­

мерам. Склейте боковины

со вставленными доньями .

Чтобы хорошо сжать лот­

ки, мы стянули их скотчем .

Отшлифуйте лотки .

3 Просверлите отверстия

в спинках для крепле­

ния лотков (рис.Г) и раз­

зенкуйте их. Приклейте

лотки к спинкам запод­

лицо с краями и нижним

торцом. Скрепите шуру­

пами с потайной голов­

кой (фото С) . (Поскольку

20-миллиметровые шуру-

18х1 40х152 5 м м, ви шня

секундный клей

ВСТАВЬТЕ БОКОВЫЕ СТЕНКИ

ИЗ МЕДИ

Нанесите полоску клея на стен ку и

вклейте ее на место в лоток.

нижней поверхности в каждой за­

готовке вырежьте З-миллиметро­

вый шпунт глубиной 6 мм, куда

поместится дно 1(рис. 1). Сделай­

те заусов-ку лотка длиной 120 мм,

пользуясь дополнительной на­

кладкой на каретке пильного

станка и блоком-ограничителем,

чтобы все детали получились оаи-
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пы ввинчиваются неглубоко, мы

не стали сверлить в лотках отвер­

стия под них.)

4 Из медной фольги толщи­

ной 0,6 мм отрежьте дно и

стенки вставок АЛя лотков], К, а

также длинную, среднюю и ко­

роткую вставки в спинки L,М, N
по указанным размерам . Листы

медной фольги можно найти в

магазинах . Прежде чем отрезать

медь, измерьте проемы лотков,

чтобы все подошло точно. Об­

ратите внимание, что боковые

стенки вставок на 0,8 мм короче

проемов . Зачистите заусенцы и

отполируйте медь .

Окончательная

отделка

1 Отшлифуйте деревянные ча­

сти там, где необходимо , на­

ждачной бумагой зернистостью

220 единиц. Удалите пыль.

2 Обработайте изделия морил­

кой и покройте лаком. Мы

применили традиционную виш­

невую морилку и три слоя аэро­

зольного лака. Чтобы медные ча­

сти не окислялись, покрыли ИХ

одним слоем аэрозольного лака .

3 Быстросохнущим клеем

приклейте дно вставки ко

дну лотка . Затем приклейте

по месту боковые стенки вста ­

вок (фото D). Вставьте задние

медные вставки в проемы спи­

нок, плотно придвинув ИХ к

верхней части задних планок.

Нанесите немного быстро­

сохнущего клея вдоль краев и

нижних поверхностейвставок,

фиксируя их на месте.

4 Чтобы повесить поасвечни­

ки, выберите место и смон­

тируйте крепежные планки О,

правильно сориентировав их

на стене (рис. 1, Га), Аля кре ­

пления используйте дюбели и

шурупы с потайной головкой.

Поставьте на каждый подсвеч­

ник цилиндрические свечи диа­

метром до 89 мм, зажгите их и

насладитесь игрой света .
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резер:

Советы по раэметке,

фреэерованиlO паэов

и с60рке пяотных

~alEm=~ соединений

Анатомия

ламельного фрезера

АДви гател ь и редуктор углошлифовал ьн ой машины

обеспечивают ла мельном у фрезеру достаточ ную

мощность .

В Реечный механизм для подъема и опускания упора ­

ограничителя.

С Упор обеспечивает заданное положение фрезы по

высоте и ее перпендикулярность обрабатываемой

поверхности .

D Н ебольша я дисковая фреза вырезает уз кие п олукруг­

лые пазы для плоских ш ка нтов ( ламелеи ).

Е П ри перемещении корпуса двигателя в направлении

обрабатываемой детал и скользящий кожух

смещается назад и открывает в ращающуюся

фрезу.

F Опилки удал яются через специальный канал в мешок

( не показано ) .

u

ехьныи

• ИСПОАЬЗУЯ ручной АамеАЬНЫЙ фре­

зер, всегда распохагайте хегахь хицевои сто-

роной вверх . При работе с АамеАЬНЫМ ИАИ обычным

фрезером, установвенным в СТОАе, хицевая сторона детаАИ

ДОАжна быть обрашена вниз . Тогда хицевые стороны в со­

бранном изхехии будут выровнены в одной ПАОСКОСТИ .

• Перед погружением фрезы в древесину прижмите хамехь­

ный фрезер к детаАИ с достаточным УСИАием , чтобы перед­

няя сторона кожуха и упор-ограничитехь ПОАНОСТЬЮ контак­

тировали с детаАЬЮ . Пружиняшие штифты или резиновые

вставки на передней стороне кожуха фрезы мешают ПАОТНО­

му контакту при недостаточно СИАЬНОМ прижиме.

• д,;\я хучшего контроля и бохьшего удобства при фрезерова­

нии пазов прочно закрепите обрабатываемые детаАИ на вер­

стаке с помощью струбцин.

• Перед склеиванием всегда проверяиге детали методом

сборки насухо ДАЯ выявления возможных погрешностей.

• МЯ равномерного нанесения и распределения клея на ла­

мелях, контактируюших поверхностях и в пазах используйте

маленькие кхеевые кисти с жесткой щетиной.

• При повышенной вхажности хамехи разбухают, становясь

САИШКО,Ч ТОАСТЫМИ ДАЯ установки в паз . Храните их в герме­

тичных контейнерах . Просушка хамехей в микроволновой

печи или в духовке может их ослабить.

Все он и могут фрезеровать

пазы, но лучшие модели

делают это точнее .

Х
ОТЯ хамехьные фрезеры значитеАЬН_О

упрощают ИЗГОТОВАение соединении,

все же весьма распространенные

ошибки нередко приводят к неухачам. Про­

стые рекомендации помогут добиться АУЧ­

ших резухьтатов .
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отве рсти я 6 м м

для кр е пл е н и я фрезера

._-------_._------~~

повышения

ОIlЧIIВОСТИ

Horo фрезера
я ре.:.-О'-гз ,:) п ростогу и скорость крепления

мебег :о - - оасадных рам к корпусу с помощью

ламеJ1 :о - - Фрезера . Н о п ри этом часто испыты­

ваю не, _ - СОЗ0 , п ытаясь при погружении фрезы

удержете у ор плотно прижатым к детал и . Решить

п робле 1, помогло дополнител ьное приспособле­

н ие к фрезеру в виде упора -площадки увеличен ­

ного размера с удобной ручкой, которую сдел ал

са м . За крепив это приспособлен ие снизу на ко ­

жухе фрезы , левой рукой удерживаю его за ручку,

выравнивая положение фрезера, а правой рукой

нажимаю на кор пус двигател я , погружа я фрезу.

Дл я фрезерова н ия пазов в небол ьших деталях

устанавливаю ламельный фрезер с площадкой - 137

упором в тиски верстака , зажимая в н и х ручку. ~

Размеры упора- площадки согласованы с имею -

щимся у меня ламельным фрезером DeWalt . C~~~::b::~~~~~~~~~~~~~~~~;Возможно, для уста новки подобного приспосо - R=12

бления на ламельные фрезеры других моделей

потребуется корректировка размеров . Чтобы на

к ромках не было сколов и зади ров, скруглите

ребра фанерного основания и ручки .

Эрл Элиасон, Пагоса Спрингс, Колорадо

Примечание редакции. Некоторые модели лгмепьных

фрезеров имеют монтажные отверстия на нижней стороне кожуха .

Если в вашем фрезере нет таких отверстий, выберите на его плоской нижней стороне

две точки, где установка крепежных винтов не нарушит работу инструмента . Разметьте центры отверстий и сделайте керном

небольшие углубления для начала сверления, чтобы отверстия не сместились . При сверлении чаще смазывайте сверло жид ­

ким машинным маслом. Прежде чем сверлить отверстия, определите необходимость этого шага, так как внесение измене ­

ний в конструкцию электроинструмента часто лишает его гарантийного сервисного обслуживания.

СОВЕТ 1

СОВЕТ 2
,

Фиксация мепких детапей струбцинами

в первых столярны х опытах я хотел использовать

ламели для крепления угловых блоков туалетного

столика в ва н ной , который делал для своей жены .

Но блоки были слишком малы , чтобы зафи кси ­

ровать их на верста ке для фрезерования пазов

ла мельным фрезером . Нем ного подумав , решил,

что если не удается пр и крепить деталь к верста ку,

м ожно прикрепить ее к ла мельному фрезеру.

П рижал детал ь струбциной к упору фрезера ( ка к

показано на рисунке справа ) , а еще испол ьзовал

струбцины для в ремен ного крепления фрезера

к верстаку. Затем просто включил двигатель и ,

нажа в на детал ь, отфрезеровал в ней паз . Позже

использовал этот способ с деталями вдвое мен ь ­

шего размера и каждый раз добивался отл ичных

результатов .

Джим Куллер, БеЛЛ8ИЛЛЬ, Огайо

закреп ите осно вание

фрезера на верста ке
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СОВЕТ 3

nамеяь, яамеяь,

rде же ты, яамеяь?

Разметив и установив ламели в кромках досок дл я нескольких

склеен ных на гладкую фугу щитов , я острогал склейку по толщине

и опилил до нужной ширины . При строган и и удалил и разметку,

указы вающую расположение ламелей в щите . Позже, когда

ра скра и вал щиты по длине , попереч-

ный распил иногда

клееный щит п роходил через

ламел ь , поэтому

кром ка та кого

распила имела не­

приглядный вид .

Однажды при склей­

ке нескольких длин­

ных дубовых досок я

взял в руки электрон­

ный ун и версальный

детектор и провел им

вдоль клеевого шва . К

уди влен ию , он обнаружил

все ламели в доске . Теперь

я уже никогда не гадаю , где

он и уста новлен ы.

ДИКДидрих, Норт ЛЭЙК,

Висконсин

СОВЕТ 5

СОВЕТ 4

Разметочный ша6яон

поможет вы6рать место

дяяяамеяей

Если ра ньше мне приходилось догадывать ­

ся, где должен распола гаться ламельный

паз, то теперь я это точно знаю . При помощи

ламельного фрезера сделал на обрезке доски

пазы для ламелей #0 , #1 О и # 20. Затем

прочертил центральные линии на ламелях

и вклеил их в отфрезерова н ные пазы , как

показано на рисунке . Теперь у мен я есть

удобный разметоч ный шаблон, помогающий

оп ределить место дл я выборки паза, не при ­

бегая к догадка м или расчетам .

Дэвид Уиттинг, Таунсенд, Массачусетс

Удо6ная рейсшина дяя яамеяьноrо фрезера

Работать с ламельным фрезером одно удовол ьств ие . Чтобы сде­

лать эту ра боту еще более при ятной, я изготовил специальную

т-образную рейсшину из кусков плиты МДФ толщиной 18 мм .

Использую эту рейсшину ка к шаблон при из готовлен и и мебель ­

н ы х корпусов или полок . Размечаю нужное положение ламе­

лей на длинном плече ( л и ней ке)

рейсшины и делаю по меткам

ножовкой узкие п роп ил ы, которые полка

служат разметоч ными ли н иями для

ламельного фрезера.

Выборка ла мельных пазов в бо­

ковых стенках корпуса и ответных

пазов в торцах полок п роизводится

очен ь быстро. Для деталей, имею­

щих другую ширину, также можно

изготовить соответствующие рейс ­

шины нужного размера .

Гленн Уиллис, Редондо Бич,

Калифорния
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вида шиповальных п риспособлени й

- DE6212 и DE6215, поз воляющих

создавать соедине н ия с шагом 25 ~4 и

12,7 мм соответственн о.

Производить высокоточ ное фрезе­

рова ние пазов поможет вы пущен­

ный DeWALT ада птер для работы

с направляющей шиной, которая

предлагается как при надлежность

для погружных пил . Шины произво­

дятся длиной 1; 1,5 и 2,6 м. Адаптер

совместим со всем модельным ря­

дом фрезеров, которые п роизводит

DeWALT.
Ассортимент DeWALT в кл юч ает боль­

шое количество аксессуа ро в : цанги ,

направляющие втулки, коп ировал ь­

ные приспособлени~ различные

адаптеры , фрезы и многое другое.

пылеудаления через стойку, являю­

щаяся революционной , позволяет

подключать пылесос, не закрывая об­

зора обрабатываемой поверхности ,

что увеличи вает удобство, улуч шает

качество и точ ность производимой

работы .

Данный инструмент - эталон универ­

сал ьного фрезера:

• пла вн ы й пуск не тол ько снижает

пусковые токи, но и улучшает кон­

троль над инструментом при запуске;

• электронная регул и ровка скоро­

сти позволяет выбирать оптимальные

режимы для различных материало в;

• константная электроника под­

держивает постоя н ную скорость при

увеличении нагрузки ;

• очень точ ная шкала настройки

глубины фрезерования дает возмож­

ность производить регулировку с точ­

ностью 0,1 мм .

Все фрезеры DeWALT можно уста нав­

л и вать стационарно в специальны й

стол . Для этих целей DeWALT произ ­

водит два стола : мален ь кий DE960 и

большой DE2000.
ДЛЯ создания различных столярных

соединений DeWALT предлагает два

DEWAL1:

Г
ордость компа н ии - фрезеры

DeWALT сочетают в себе непре­

взой денные удобство, надежность и

производи тел ьность; именно за эти

качества та к ценят DeWALT во всем

ми ре. Данные инструменты способ­

ны удовлетворит ь нужды даже самы х

взыскательны х пользова теле й .

Модельный ряд фрезер ов очен ь ш и­

рок. Он включае т как л е гкие и ком ­

пактные фрезеры DW614 и DW615
мощностью 750 и 900 Вт - для ра­

боты с небольшими фрезами, так и

сверхмощные DW925 и DW626 соот­

ветственно на 2000 и 2300 Вт, пред­

назначенные для обработки твер­

дой древесины фрезами большого

размера .

Изюминка в ассортименте фрезеров

DeWALT - фрезер DW621 . Его система
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шуруп 4,5х50 мм

с потайной головкой

а крепкой повставке, изготовленной из

фанеры толщиной 18 мм, вы сможете

разместить любимое шипорезное при­

способление на комфортной высоте. Просто

разверните ножки, прикрепите их струбци­

нами к крышке верстака и начинайте делать

отличные соединения. Отверстие диаметром

50 мм позволит устанавливать фрезер на осно­

вание . (Дождитесь остановки вращения фрезы

перед постановкой фрезера на подставку.)

По рисунку, приведен­

ному ниже; изготовьте

подставку. Шарнирный

узел, две ножки подставки

D, которые вращаются на

шурупах длиной 50 мм, за­

крепленных в боковых по­

перечинах В, дают возмож­

ность при необходимости

складывать подставку. Де­

тали С действуют как упо­

ры при раскрытых ножках,

удерживая их в заданном

положении . Благодаря

нижним отверстиям диа­

метром 25 мм в ножках их

удобно раскрывать, а верх­

нее отверстие диаметром

25 мм в левой ножке пред­

назначено для навешивания связки подставка

- шипорезное приспособление на стену после

окончания фрезерных работ.

кромки ПОД у гло м 15 0
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3ачем нужна киннка

с мииимапьной отдачей

Боек этой киянки имеет внутри полость, которая заполнена мелкой

свинцовой дробью , что умен ьшает силу отдачи при работе . При уда ре

киянкой о поверхность детали дробь устремляется в направлен и и уда ра ,

тем самым поглощается отдача и большая часть энергии оказывается н а­

п ра влен ной на полез ную работу. Это идеальный инструмент для сборки

плотного соединения . Благодаря тому что киянка имеет большую массу

при мен ьшем плече, она замечательно подходит для работы « на корот-

ком расстоянии » , когда нет возможности вовсю размахнуться .

3 Установив дополнительный попе­

речный упор, скруглите торец ру­

коятки фрезой для скруглений радиу­

сом 10 мм, как показано на фОТО А.

Отодвиньте параххехьный упор и от­

фрезеруйте кромки (фОТО В и С).

ФРЕЗЕРОВАНИЕ ИДЕАЛЬНОГО РАДИУСА

Для размещен ия утолщен ной части рукоятки

расположите подкладку между рукояткой и

дополн ител ьным поперечным упором и отфрезеруйте

торец .

2 Отфугуйте пхасти ру­

кояток А, В до толшины

28 мм. Затем выпилите на

ленточной пиле или выбе-

рите на фрезерном станке

материал боковых накла­

док рукоятки А, придавая

ей форму, как показано на рис. 1.
Установив наборный пильный диск

шириной 20 мм в стационарную

циркулярную пилу, сделайте вырезы

шириной 38 мм и глубиной 3 мм для

насадки бойка .

щую заготовку размером

12x7Sx300 мм из ясеня, а

из нее - кусок размером

30х220 мм для основания

рукоятки . Остаток отложи­

те в сторону. Приклейте

основание рукоятки между

боковыми накладками,

кромками и одним торцом

заподлицо и зафиксируйте

струбцинами .

Н
езависимо от того, какой тип

соединения вы используете :

«ласточкин хвост» при сбор­

ке деталей ящика, прямое шиповое

при изготовлении шкатулки или

другое, вы по достоинству оцените

сконцентрированную (без отдачи)

силу удара этой замечательной ки­

янки. Заполненная примерно 140 г

свинцовойдроби, имея ударные по­

верхности бойка из толстой кожи,

она концентрирует силу удара, не

оставляя следов. Вы можете сделать

киянку из обрезков или же приоб­

рести материалы, воспользовавшись

нашими советами.

Сделайтерукоятку

1 Аля боковых накладок рукоятки

А выпилите две заготовки разме­

рами 10x30 x2SS мм из мораво (боли­

вийский палисандр) . Аля основания

рукоятки В, крышки и основания

ударной части С, торцевых сторон

бойка О и заглушки Е выпилите об-
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&еэопасное фреэерование

начинается со стержневоrо

ияи точечноrо упора

Когда форма детали, например такой, ка к рукоятка кия н ки, не по­

звол яет использовать во время фрезерования параллельный упор, вы

пола гаетесь только на направляющий подшипник фрезы при подаче

детал и. Н о в самом начале фрезерования заготовка не будет касаться

подшипника, и фреза случайно может зацепить и вырвать детал ь из за ­

жима или ваших рук . Дл я п редотв ра щен и я такой ситуации некото рые

вставки во фрезер ные столы оборудованы дополнительным упором,

а можно просто заострить брусок и прикрепить его к фрезерному столу,

как п оказа но н а фОТО В. Вращая деталь относител ьно упора, п родви­

гайте ее в сторону фрезы до тех пор , пока она не коснется на п ра вл яю ­

щего подшипника (фОТО С). Теперь отфрезеруйте детали .

~
~часть
до отметки

.' . не Ф~езеруется

..

в ыр ез ы 38х3 мм

ОБЪЕДИНЕНИЕ ДЕТАЛЕЙ

В ОДНОЙ ЗАГОТОВКЕ

Подп ерев места пропила сзади

дополнительным поперечным

упором, зафиксируйте

за готовку для боковых граней С

с помощью фиксирующего

бруска и выпилите четверти .

Подrотовьте

детали rоловки

1 Из отложенной части

ясеневой заготовки тол­

щиной 12 мм выпилите ку­

сок размером 20х23 мм для

узких боковых граней С.

Сделайте два шабхона для'

верхней и нижней боко­

вых граней, приклейте их

с помощью клея-спрея к за­

готовке и сделайте вырезы

на кониах (фото D). Затем

переверните заготовку и вы­

берите пазы в верхних кром­

ках деталей. Отпилите одну

деталь от другой, выпилите

по контурам на ленточной

пиле и отшхифуйте. Для за­

полнения головки свинцо­

вой дробью, после того как

она будет собрана, просвер­

лите отверстие диаметром

8 мм в верхней боковой гра­

ни по иентру паза (рис. 2) .

дл я об разован ия куп ол а

сн имите 1,5 мм

тол щи н ы материала

п о сл е сбо р ки /~,

" /,~.//./

кусоч е к кожи р а змеро м 5х50х50 м м,

о бр езанны й п о ко нтуру б ойка посл е сбо рки

с кру гле ние 6 мм

• l' .' • t
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СБОРКА ПОЛОЙ ГОЛОВКИ

Вставьте подкладку толщиной 12 мм
между накладками рукоятки А, нанесите

клей на паз одной из широких бокови н

F, склейте с рукояткой и зафиксируйте

струбциной .

На несите клей на боковы е гран и С и

торцы D и установите торцевые детали в

четверти боковых гра ней .

На несите клей на боковые грани С, торцы D
и на кладки А. Убедившись, что торцевые де­

тали и боковые гра н и расположены верно,

приклейте оставшуюся широкую боковину F
н а место и зафиксируйте струбцинами .

Твердая древеси н а тропических

пород благодаря ста бил ьн ости

и плотности в течение м но гих

поколений пользуется популяр ­

ностью у изготовителей и нстру ­

мента . Древесина палисандра,

обладающая непревзойден ной

красотой, отвечает самым строгим

требованиям и давно является

фаворитом . Но н а ряду с подл ин ­

н ы м палиса ндром , которы й почти

полностью вырубили , поставщики

твердой дре весины предла гают ее

других пород, сх?жих по внешне ­

му виду. Для внешн их ча стей ЭТ9 Й

киянки мы испол ьзо вал и морадо ,

его иногда назы вают бол и в ийским

пал иса ндром.

Для основания рукоятки и головки

использовали ясен ь . Бейсболь ­

ные биты и рукоятки молотков

традиционно изгота вл и ва ют из

древесины таких пород, ка к ги­

кори или ясень, известные своей

упругостью . Та ка я ко роткая ручка,

как в на шем случае , не требует

большой упругости, но я сень

замечательно контрасти рует с

морадо. Есл и вы хотите , то можете

изготовить свою киян ку из любых

обрезков дерева твердых пород

контрастных цветов .

Под60Р породы
деревадяя

иэrотовяения

киянки

кусочек кожи

размером

5х50х50 мм,

обреза нный

по контуру бойка

после сборки

Сборка и нанесение
отделочных покрытий

1 Приклейте детали головки к ру­

коятке, как показано на фОТО Е,

Для обеспечения равномерного давления

при наклеивании кусочков кожи на купо ­

лообразные торцы бойков присоедините

к губкам верстачных тисков подкладки

из плотного пенопласта или пенополиу ­

ретана. Нанесите клей на торцы бойков

и приклейте кусочки кожи. Установите го­

ловку с кожаными накладками между пе ­

нопластовыми подкладками. Зажимайте

в верстаке до тех пор , пока пено пласт не

примет форму куполообразных бойков .

2
,Для торцевых деталей D и за­

глушки Е выпилите три кусочка

размерами 12х28 мм из ясеневой за­

готовки толшиной 12 мм.

3 ,Для изготовления широких

щечек киянки F острогай­

те заготовку из морадо размером

20хЗ 8хЗОО мм до толщины 16 мм. С

каждого из краев отмерьте по боко­

вине длиной 100 мм, по их центру

разметьте пазы шириной 28 мм и

глубиной 6 мм (рис. 2). Кромочной
фрезой 6 мм отфрезеруйте внешние

кромки боковин. Выпилите паз,

проверьте, как ручка соединяется с

боковинами, и затем выпилите их

из заготовки.

СОВЕТ МАСТЕРА

Подкяадки иэ пяотноrо BCneHeHHOrO
материаяа 06еспечат хороший контакт

прискяейке

поверхностей

с не6ояьшим иэrи6ом
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2

А

м

28 220

28 250

12

10

Список Мjlтериаnов
идетаnеи

В* основан ие

А* накладка

----J-®*~ 1I- ® * I

1",(6)* '~-

2Dх9Dх61 О мм, дос ка из др еве с и н ы морадо

" Рас п иле н на я или оструганная до тол щин ы, указанн ой в списке матери ало в

СХЕМА РАСКРОЯ

2Dх9Dх3DD мм, я сене вая доска

F и G, и зафиксируйте струбцинами .

После того как клей высохнет, с по­

мощью рашпиля и шлифовки сфор­

мируйте купол на торцах бойка , сняв

по краям 1,5 мм толщины материала

(рис. 3) .

2 Расположив киянку головкой

вверх, заполните его мелкои

свинцовой дробью . Засыпая дробь,

постукивайте по бокам головки, что­

бы она заполнилась дробью как мож­

но плотнее. Затем вклейте заглушку

Е на место (рис . 2). Отшлифуйте

заглушку, чтобы она приняла форму

боковой грани С.

3 Вырежьте два куска кожи толщи­

ной 5 мм и размерами 50х50 мм

для накладки на торцы бойков . Отшли­

фуйте необработанную сторону кожи

наждачной бумагой зернистостью

80 единиц, как можно более гладко.

Обычным столярным клеем приклейте

кусочки кожи к выпуклым торцам, как

описано в « Совете мастера» .

4 После того как клей просохнет.

универсахьным ножом обрежьте

кожу по контуру бойка . Отшлифуй­

те киянку, скругляя края кожаных

накладок во время шлифования . На-

С* боковые грани 12 16 100 А 2

О* торцевые 12 12 28 А 2
стороны

Е* за глушка 12 1О 28 А

F* ши рокие 16 38 100 М 2
боковые детали

* За готовки деталей выпиливаются с при пуском (см. пояснения в тексте) .

Обозначения материалов: М - морадо; А - ясен ь.

Дополнительно: клей -с п рей кусочек кожи размером 5х50х 1 00 мм;

140г мелкой сви нцовой дроби .

Режущий инструмент: ннаборный пильный диск для пазов; фреза для

скруглений радиусом 10мм; фреза для скру гл ени й радиусом б мм .

несите прозрачное отделочное по­

крытие на киянку, включая кожаные

накхахки . (Мы нанесли три слоя мас­

ла Мппсах Antique ОН Fin ish .) Теперь
можно выставить на обозрение ва­

ших друзей новейшее приобретение

в вашей коллекции .

Предлагаем: HAD01'bl
D 1\S11'E;3bDbl

тrODE1'~Y
производства

фирмы HIRO
(Япония)

в наборе девять предметов

и удобный чехол-скатка

для их хранения.

Ручки изготовлены

И3 благородного

тикового дерева.

Возможна доставка наложенным

платежом по территории России.

Цена набора - 4027 р .

3аказ по телефону:

(49S)234·31·84
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(рис . 1 и 2). Зажмите в патрон свер­

лильного станка б-миххиметровое

сверло по хереву АЛИНОЙ как мини­

А1УМ 100 мм так, чтобы оно выступа­

АО на 75 мм. Убеаитесь, что сверхо

перпеНДИКУАЯрНО СТОАУ. Прижмите

заготовку к бхоку-ограничитехю и

прикрутите ее струбциной к упору

станка. Просверхиге Ава отверстия

глубиной 75 мм (на 3 мм гхубже, чем

нужно) по отмеченным центрам, как

показано на фОТО А. (ЕСАИ дехаеге

Ава ЦИРКУАЯ, то повторяйте эту и все

посхевуюшие операции АЛЯ другого

образца.)

4 СвеРАО,Ч 4,8 мм_ просверхиге от­

верстия в осевои ветахи , в кото ­

рые БУАУТ ввинчиваться резьбовые

вставки (футорки) АЛЯ фиксирующе­

го винта М4х 1 8 мм с рифхеной го­

ловкой и ОСИ циркуля (рис. 1). САе­

хайте два отверстия гхубинои 9,5 мм

(рис. 1, фОТО В) .

В
сего за пару часов из неБОАЬ­

ших кусочков Аерева твердых

ПОРОА, АВУХ хатунных прутков

и неСКОАЬКИХ эхементов фурнитуры

можно изготовить этот кхассическии

инструмент МЯ разметки .

Начните с деревянных
деталей

1 Из 1 8-МИААиметровой меАКОС­

АОЙНОЙ Аревесины твервых ПОрОД

вырежьте заготовку 40х 165 мм для

ИЗГОТОВАения ГОАОВКИ А, осевой (ПОА­

вижнои) детаАИ В и затыхьника С.

••

(Мы ИСПОАьзоваАИ бубингу, но виш­

ня и орех тоже ОТАИЧНО ПОАОЙАУТ.)

ААЯ безопасности работы заготовку

дехают длиннее, а еСАИ понавобится,

из нее можно свехать компхекты ААЯ

АВУХ ЦИРКУАеЙ.

2 Саехайте чертежи АетаАей цирку­

АЯ в натураАЬНУЮ веАИЧИНУ . При­

кхейте на заготовку.

3 Просверхиге 6-МИААиметровы~

отверстия в заготовках МЯ частеи

А, В и С ДАЯ Аатунных напраВАЯЮШИХ

5 Вставив в патрон сверАО З, 6 мм,

направьте его по готовому отвер­

стию 4,8 МА·1 в осевой АетаАИ В, как

показано на наклеенном чертеже, и

просверлите заготовку насквозь. Это

отверстие Аля фиксирующего винта

М4х18 мм, который зажмет осевую

Аеталь на месте.

6 Замените сверло 3,6 мм на сверло

7,9 мм. Просверлите отверстие

Аля карандаша или латунной чертил­

ки Е в головке А там, где отмечено на

наклейке (рис . 1) .

7 На фрезере, закрепленном в сто­

ле, кромочной фрезой раАИУ­

сом 6 мм скруглите ребра загото~ки

(рис . 2 и фОТО С) .

8 Чтобы БЫАО безопаснее отрезать

от заготовки АетаАИ А, В и С, САе­

лайте накхавку на каретку пильного

стола из 1 8-миллиметрового обрезка

и б-миххиметровой АВП (рис. 3).
Прикрутите накхадку к каретке и

схехайте в ней пропил высотой

~ +-- чертилка

Вы можетесделатьдва циркуля разной длины. Короткийциркульпозволяетделатьокружностидиаметром от 150 до 700 мм.

Дли н ны й - от 150 до 1600 мм. Карандаш (ил и чертилка) зажимается в головке .
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6 мм цековка,

гл убиной 8 мм

отв ерстие 7,9 мм

отве рсти е 3,6 мм

I I 20 - - -1

3 -миллим етро вы й л атун н ый стерже нь длиной 15 мм ,

о б реза нный до 12 мм посл е сбо р ки

М4 18 (е '\ отверстие 3 м м , н а меченное
винтф х _ м м J \ и п р осверлен ное в детал я х © и@
с ри ленои головко и . ~ \ б: после с орки

: F ---
-=" .'."""" ----~

6-миллиметровые

латунные на правляющие:

400 мм - для короткого

Ч ЕРТИЛКА

6 мм стержень 50 мм длиной

~ отве рстия 4 м

~
~ латунные_ ~/!!,..-- вставки М 4

_IF"'-" ' " --- -миллиметров ый :
-- латун н_ый сте ржень k~ ОСЬ ЦИРКУЛЯ
--- _~...._@) длинои 15 мм, f1r лату н ны й
~обреза н ный до 12 мм 1 сте рже н ь 40 мм I

после сборки с резьбой М4 латунная вставка отверстие 4,8 мм,
сквозные отверсти острие 3 мм , с р е з ьб о й М4 глубиной 20 мм

106 мм в деталях заточе нное на наждаке

®, ® и © отверстие 3 мм , намечен ное и про с в е рл е нн о е в деталях ® и@ после сб орки

6 мм с к ругл е н и я

6 мм отв ерстия для направляющих

в деталях ®' @и ©

деталь@, распилена п ополам

диаметром 7,9 ,"1 ,',1. Просверлите от­

верстие глубиной 20 мм (фОТО Е) И

установите на его дне вставку.

6 м м с круглени

отверстия 4,8 мм

от в е р ст и е 3,6 мм ,

сопряженное с отверстием 4,8 мм

6 мм цеко в ка глуби ной 8 м м )

отверсти е 7,9 м м

сверло виаметром 4,8 мм. Наметьте

центр на той грани головки, которая

ближе к отверстию для карандаша

ЗА мм. Двухсторонним скотчем

приклейте заготовку к накладке,

совместив прорезь на накладке с

местом для прорези на наклеен­

ной разметке между деталями В и

С. Отрежьте деталь С, как показано

на фОТО D. Отложите деталь С и

переместиге заготовку, совместив

прорезь для детали В. Отрежьте

деталь В, а затем деталь А длиной

2S ,',11\;1 . Отшлифуйте эти элементы

наждачной бумагой зернистостью

220 единиц .

9 Чтобы просверлить ступен­

чатое отверстие в головке

А (рис. lа и 2) под резьбовую

вставку для винта М4 с рифленой

головкой, который будет зажимать

карандаш или чертилку Е, зажми­

те в патрон сверлильного станка

ПРОСВЕРЛИТЕ ОТВЕРСТИЯ

ДЛЯ НАПРАВЛЯЮЩИХ

Просверлите два б-миллиметровых

отверстия глуби ной 75 мм в торце

заготовки . Чтобы сверлить было легче и

отверстие было ровным , несколько раз

поднимайте сверло и очищайте его .

Обернув скотч вокруг сверла, чтобы по

нему видеть глубину сверлен ия, просвер­

л ите два отверстия диа метром 4,8 мм на

глубину 9 мм в осевой детали В по центрам

на наклеенном чертеже.

СКРУГЛИТЕ ГРАНИ

ЗАГОТОВКИ

Пр ижимая специальной накладкой

заготовку к столу и параллельному упору

фре зера , сдела йте скругления радиусом

б мм вдоль каждой грани заготовки.
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Накидной гол овкой или гаечным ключом

вверн ите болт М4 с накрученной вставкой ­

футоркой в дно 4,8-миллиметрового

отверстия в головке А.

П ри вернув голо вку купорусверлильного

ста нка , просверлите отверстие диаметром

4,8 мм на глубину 20 мм по отмеченному

центру.

ПРОСВЕРЛИТЕ ГОЛОВКУ

ПОД ВСТАВКУ

ВВЕРНИТЕ ВСТАВКУ В ГОЛОВКУ

три латунные

вставки-футорки,

навинченные

на болт

Для безопасности приклейте осевую

деталь к 18-м иллиметровому обрезку

двухсторонним скотчем . Затем расп ил ите

деталь пополам по намеченной осевой

ли ни и .

РАСПИЛИТЕ ОСЕВУЮ ДЕТАЛЬ

Совместив проп ил, обозначен ны й

на чертеже, с пропилом на накладке,

отрежьте детал и С и В, а потом - деталь А .

ОТРЕЖЬТЕ ЗАГОТОВКИ ДЕТАЛЕЙ

1ОНе сдвигая головку, вставьте

сверло З,6 мм. Центрируя по

отверстию 4,8 мм, просверлите го­

ловку насквоз ь, чтобы получить от­

верстие для зажимного винта. Опять

же не сдвигая головку, вставьте свер­

ло 6 мм. Просверлите отверстие глу­

биной 8 мм, чтобы через него уста ­

новить резьбовую вставку на место .

11 Чтобы разрезать осевую де­

таль пополам, как показано

на рис. 2, начертите центральную

линию на торце детали . Распили­

те ее на ленточной пиле (фото F) .
Затем, плотно прижав половинки

к наждачной бумаге зернистостью

180 единиц на ровной поверхности,

зашлифуйте риски от ленточной

пилы .

Работаем с латунью

1 Чтобы разместить латунные

вставки-футорки с резьбой М4 в

головке А и осевой детали В в предна­

значенных для этого местах (рис . 1
и 1а), накрутите три вставки на болт

М4х25 с шестигранной головкой .

Направляя болт, как показано на

фото G, вверните вставку в дно от­

верстия 4,8 мм в головке, наблюдая

за процессом через отверстие диа­

метром 7,9 мм. Затем выверните болт

вместе с двумя оставшимися встав-

.,

ками. Таким же образом вверните

вставки в каждое 4,8-миллиметровое

отверстие в нижней половинке осе­

вой детали .

2 Для изготовления циркуля с ко­

роткими направляющими но­

жовкой по металлу разрежьте по­

полам латунный пруток диаметром

6 мм и длиной 900 ,'101м . З атем от-

режьте по 50 мм от каждо­

го куска . Потребуются два

прутка длиной 400 мм для

направляющих D и один ку­

сочек 50 мм - для чертилки

Е. Для изготовления цирку­

ля с длинными направляю­

щими отрежьте по 50 мм

от прутков длиной 900 мм.

Используйте два прутка по

860 мм для направляюших

D и кусочек 50 мм - для чер­

тилки Е.

Примечанне. Мы делали

напрабхяющие из латуни, которая

применяется в корабгестроении, не

окисляется, но А1ОЖНО испохьзобать и

обычную мипунь.

3 Держите направляюшие вместе,

чтобы торцы были заподлицо, и

обработайте концы последовательно

наждачной бумагой зернистостью от

150 до 400 единиц . Отполируйте на-

правляющие, чертилку и нанесите на

них защитное покрытие (см . «Заставь

сверкать разрез на хагуни») .

4 От латунного прутка диаметром

З мм и длиной 150 мм отрежьте

ножовкой по металлу четыре куска

по 15 мм для шпилек F, которыми бу­

дут фиксироваться на направляющих

головка А и затыльник С (рис. 1) . За ­

тем наметьте центры для отверстий ­

под шпильки на обеих гранях голов­

ки и затыльника .

5 Вставьте направляюшую D в одно

из б-миххиметровых отверстий

на головке А заподлицо с торцом .

Чтобы головка стояла горизонтально,

наденьте на нее половинки осевой

детали, вставьте чертилку и стяните

их винтом М4х18 мм с рифленой го­

ловкой (фото Н) . Сверлом З мм про­

сверлите головку и направляющую на

глубину 12 мм по отмеченным цен-
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Д* головка 18 40 25 В 1

В* осевая деталь 18 40 22 В 1

С* затыльник 18 40 18 В 1

D направляющие 06 + Вг 2

Е чертилка 06 50+ Вг 1

F* шпильки 0 3 12 Вг 4

Список Мjlтериаnов
идетаnеи

Окончательные

(чистовые) размеры

Детали Т, мм Ш, мм Д, мм Мат. К-во
- .

9 в заключение закрепите поло­

винки осевой детали В на направ­

ляющих D латунным винтом М4 с

рифленой головкой. Потом заверни­

те латунную ось на место в осевой де­

тали. Заверните другой винт М4 в го­

ЛОВКУ А, чтобы зажать каранааш или

чертилку Е. Теперь можно провести

окружность или дУГУ .

8 Зашхифуйте там, где нужно, дета­

ли головки А, осевой части В, за­

тыльника С и удалите пыль. Покрой­

те детали прозрачным лаком.

7 От латунного прутка длиной

150 мм с резьбой М4 отпилите

кусок в 40 мм для ОСИ циркуля, кото­

рая будет находиться в осевой детаМl

В. Заострите З -миллиметровый кон­

чик, как это делалось для чертилки Е.

6 Чтобы заострить кончик 50-мил­

лиметровой чертилки, сделайте

маркером метку в 9 мм от конца заго­

товки. Оберните скотчем другой ко­

нец заготовки, чтобы его не поцара­

пать, и зажмите заготовку в патроне

электродрели. Затем затачивайте кон­

чик на наждаке зернистостью 80 еди­

НИЦ или меньше (фОТО Л. Можно

затачивать чертилку на наждачном

камне или ленточной шлифовальной

машине. Огшхифуйте шкуркой зер­

нистостью 400 единиц.

"За готовки деталей выпиливаются с припуском (см. пояснения

в тексте) .

+Для короткого циркуля - один пруток {}б мм, дпиной 900 мм,

чтобы сделать два луча по 400 мм и чертилку длин ой 50 мм .

Для дли нного циркуля - два прутка {}б мм длиной 900мм,
чтобы сделать лучи по 850 мм и че ртил ку длин ой 50 мм .

Обозначен ия материалов : В - бубин га; Вг - латунь.

Дополнительно: клей; двухсторонний скотч н а тка невой основе;

латунные вставки с резьбой М4 (3); М4х25 болт с шести гранн ой

головкой ; латунный вин т М4х18 с рифленой головко й (2); 5 -ми­

нутный эпоксидный клей; латунны й пруток {}З мм, дл иной 150 мм;

латунны й пруток {}3мм с резьбой, дли ной 150 мм;

для коротко го циркуля - латунный п руток {}б мм, длиной 900мм
(1);для длинного циркуля - латунный пруток {}б мм,
длиной 900 мм (2);карандаш длиной 75 мм; б-миллиметровое

сверло по дереву длиной 100мм; фреза дл я скругления

радиусом б мм .

War 2. Отпустите винт в осевой

детали. Установите по линейке

необходимый радиус и затяните

осевуюдетал ь .

War 1. Вставьте карандаш или

латунную чертилку Е в 7 ,9 - мил­

лиметровое отверстие в головке

А та к , чтобы выступающий конец

был одинаковойдлины с осью,

вкрученнойв осевуюдеталь В . За­

крепите винтом.-=-- - -

War 3. Установите ось циркуля

на отмеченныйцентр рабочей

заготовки. Удерживаяосевую

деталь одной рукой, другой рукой

в раща йте гол о в ку А . Немного на ­

клоняйте карандащ чтобы легче

было чертить.

Начертите

окружности

ияи дуrи за три

несяожные

операции

Когда клей схватится, отрежьте высту­

пающие концы шпилек и зашлифуй­

те их заподлицо наждачной бумагой

зернистостью 400 единиц . Снимите

осевую деталь В , вставьте на место вто­

рую направляющую и зафиксируйте

ее шпильками таким же образом.

Используя дрель, вращайте чертилку Е

по часовой стрелке на маленькой

скорости , прижав ее к точ ильному камню,

чтобы сформировать 9-миллиметровое

заострение .

трам, Опускайте сверло медленно,

чтобы оно не отклонилось при встре­

че с направляющей. Посадите шпиль­

ку F в отверстие на быстросохнущий

ЭПОКСИдНЫЙ клей, как показано на

фОТО 1. Затем наденьте затыльник на

направляющую и повторите процесс.

ЗАТОЧИТЕ ОСТРИЕ ЧЕРТИЛКИ

Зубочисткой нанесите 5-минутны й

эпоксидный клей в отверстие З мм в

головке А. Вставьте шпильку Fдо упора .

~
Поддерживая головку А осевой деталью

В, закрепленной, как показано на фото,

п росверл ите отверстие диаметром 3 мм
и глуби ной 12мм в головке и сквоз ь

н а п ра вляющую D.
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Полиро вал ьн ый круг поможет придать золотой блеск

изготовленным деталям .

полировальные пасты . ,Ll;\я каждо­

го компонента понадобится свой

полировальный круг. Начните на

спирально прошитом полироваль­

ном круге с трепехом, чтобы уда­

лить царапины среднего размера. В

описанном циркуле использована

неокисляюшаяся латунь, применяе­

мая в кораблестроении. На ней нет

царапин, поэтому переходите сразу

к спирально-прошитому полиро­

вальному кругу с белой полироваль­

ной пастой .

Буквально на секунду крепко при­

жмите палочку пасты к врашаюше­

муся полировальному кругу. Затем

полируйте деталь длинными про­

ходами, равномерно прижимая ее к

полировальному кругу . Непрерывно

врашайге пруток, чтобы полировка

была одинаковой . Если используете

не одну полировальную пасту, очи­

шайте деталь растворителем после

каждого этапа полировки, чтобы

случайно не загрязнить зернами

трепела круги с белой и красной

пастами.

*Трепел - мел козернистая осадоч ная порода,

и спользуемая для полирован ия металлических поверхностей.

О
кончательная отделка ла ­

тунных деталей, например

направляюших циркуля,

описанного в превыаушей статье,

не намного отличается от оконча­

тельной отделки дерева . Вы удаляете

следы от инструмента и царапины,

последовательно уменьшая зерни­

стость шлифовальной бумаги, пока

не получите гладкую поверхность.

Однако для полировки металла по­

сле наждачной бумаги придется еше

использовать полировальные круги

и полировальные пасты .

Шлифовка

Обрезав латунные части до необхо­

димого размера, зашлифуйте следы

от пилы и царапины . Начните со

шкурки зернистостью 180 единиц,

а заканчивайте наждачной бумагой

зернистостью 800 единиц. Тшатель­

но очистите детали растворителем,

чтобы не загрязнять полировальные

круги .

Добейтесь сияния

ДЛЯ начала полировки возьмите

трепел*, а также красную и белую

ЗАШЛИФУЙТЕ НЕРОВНЫЕ УЧАСТКИ

ДЕШЕВЫЕ ИНСТРУМЕНТЫ для ПОЛИРОВКИ ЛАТУНИ

88
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Полируйте концы, прижимая верхушку к

нижней половине круга, чтобы деталь тяну­

ло вниз и наружу, а не к вам, как это было

бы при работе на верхней половине круга .

Если хотите добиться яркого блеска, окон­

чательно отполируйте деталь с красной ихи

белой пастой на фханехевом полироваль­

ном круге . Так как он не прошит по краю,

то хорошо охватывает деталь . Очистите ра­

бочую поверхность растворителем, прежде

чем наносить на металл лак или пленку.

Выбор
окончательной отделки

Мы не покрываем направляюшие циркуля

специальной пленкой , гтотому что ее могут

стереть двигаюшиеся детали. Чтобы замев­

лить окисление, нанесите антиокислитель­

ную полировку для металла , а затем сними­

те ее полностью салфеткой, как показано

ниже.

На латунные части, которым необходимо

зашитное покрытие, нанесите специальный

лак для латуни. Он зашишает от окисления,

отпечатков пальцев и содержит антиокис­

лительные присадки, не аобавхяемые в нит­

роцеллюлозный лак для дерева .

с помощью этого самодельного приспособления

вы легко сможете вырезать идеальные круги

диаметром 380-1220 мм.

4 Просверлите и раззенкуй­

те размеченные отверстия

для присоединения основа­

ния к фрезеру . Затем просвер­

лите или выпилите лобзиком

прохоьное отверстие.

подошве с осевыми хиниями

на шаблоне. Отметьте цен­

тры отверстий для шурупов

(фото А) . Обведите на осно­

вании прохозное отверстие

для фрезы.

3 Снимите подошву фрезе­

ра и установите ее на шаб­

лон, приклеенный к основа­

нию. Совместите отверстия в

2 Приклейте кхеем-спреем

изготовленный шаблон к

основанию, совмешая пропи­

ленный паз шириной З ."1."1 С

отметками на шаблоне . Выпи­

М1Те по контурам на шаблоне

основание А и отшлифуйте .

Сделайте

циркуль

самостоятельно

1 Из березовой фанеры

толшиной 12 мм вы­

пилите заготовку размером

l SQх2З 5 мм для основания А.

Сделайте паз шириной З мм

и глубиной 6 мм вдоль торца,

как показа но на рис. 1. .fu\я

выборки паза можно исполь­

зовать дисковую фрезу или

стационарную циркулярную

пилу с установленной глуби ­

ной пропила и упором.

ПРИМЕНЯЙТЕ РАВНОМЕРНОЕ ДАВЛЕНИЕ

ДОБАВЬТЕ полировку ДЛЯ ЗАЩИТЫ
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сквозной глухой па з ш и рин о й 8 мм и длиной 427 мм по це нт

50
-9 . 45

глухой паз ш и р и н о й 12 мм,

длиной 445 мм , глубиной

8 мм по центру

отверстие 8 мм

паз 3х6 мм

скругл енная кромка 3 мм

с низу, кроме торца с пазом

отверстие 8 мм 40

2 Вырежьте соединительную

пластину D по указанным раз­

мерам из АВП ТОЛЩИНОЙ 6 мм.

Просверлите и раззенкуйте два

монтажных отверстия; приклейте

и прикрепите шурупами соедини­

тельную пластину к плечу цирку­

ля В , как показано на рис.З . На­

садите основание А на ламель С в

плече . Просверлите и раззенкуйте

отверстие диаметром 6 мм сквозь

фанера 12 мм

2 Сточите ПРОТИВОПОАожные края

ПАОСКОЙ шайбы диаметром

50 мм и ТОАЩИНОЙ 8 мм так, чтобы

шайба ВХОДИАа в глухой паз шириной

12 '\1М. ОТПИАите ножовкой по метах­

лу шестигранную головку БОАта М8

(рис . За). Навинтите гайку М8 на

БОАТ. Установите узех на пхечо В так,

как это показано на рис. 3Ь.

Добавьте
передвижной узел

с осью вращения

1 Вырежьте по указанным разме­

рам заготовки для ИЗГОТОВАения

узла Е, F. Просверлите отверстия, по­

казанные на рис. 3. Соедините три

детали шурупами.

основание и соединительную пласти­

ну под шуруп для метааха с потайной

ГОАОВКОЙ, руководствуясь обозначе­

нием на шабхоне основания . Это

гарантирует совпадение отверстий и

пхотное соединение двух детаАеЙ .

шайба 6 мм

~.-/
отве рстие 6 мм, раззенковано снизу

п ол оже н и е детали@

проходное отве р ст и е

для фрезы

ко нусообразная ручка 100 мм

не скругляйтеl'
кромку вдол ь

этого то р ца (

в инт М6х30 мм скру гл е ни е 3 мм

с потайной голо вкой

6 ВЫПИАите хобэиком сквозной

ГАУХОЙ паз ЩИриной 8 мм, пред­

варительно размеченный на лицевой

стороне пхеча циркуля В . СКРУГАИ­

те фрезером кромку радиусом 3 мм

ВДОАЬ нижней ПАОСКОСТИ пхеча, кро­

ме обхасти, где в торце выбран паз

(рис. 2).

Соедините основание

с плечом

5 Поднесите плечо В к левой на­

чаАЬНОЙ отметке на параххехьном

упоре фрезера и осторожно опустите

его на фрезу (фото В) . Аккуратно

фрезеруйте ГАУХОЙ паз гхубинои 8 мм
до тех пор, пока задний торец плеча

не достигнет правой конечной отмет­

ки на параххехьном упоре. Подни­

мите пхечо с фрезы .

1 Из древесно-волокнистой ПАИТЫ

(АВП) толщиной 3 мм вырежьте

хамехь С ПО размеру и вклейте ее в

паз на торце пхеча ,

верстие диаметром 12 мм
и глубиной 8 мм .

4 Аля выборки глухого

паза в плече установи­

те прямую пазовую фрезу

диаметром 12 мм в ста­

ционарный фрезер. Глу­

бина фрезерования долж­

на быть 8 мм. Настройте

параллельный упор таким

образом, чтобы фреза со­

впала спросверленным

ранее отверстием диа­

метром 12 мм. Отметьте

начало и конец фрезеро­

вания на поверхности па­

раллельного упора на рас­

стоянии 40 мм от центра

фрезы.

3 С нижней стороны плеча В свер­

лом Форстнера просверлите от-

РАЗМЕТКА ЦЕНТРОВ ОТВЕРСТИЙ

В ОСНОВАНИИ

2 С лицевой стороны плеча отметь.­

те центры сквозных отверстии

и просверлите их диаметром 8 мм

(рис. 2). С помощью линейки и

карандаша соедините края отверстий

по касательной между собой для об­

разования контуров паза (который

будет выпилен позже) .

Перенесите расположение отверсти й под

крепежные болты с подошвы фрезера на

основание циркуля, сориенти ровав его по

осевым линиям .

Изготовьте плечо

циркуля

1 Из березовой фанеры ТОЛЩИНОЙ

12 мм выпилите заготовку разме­

ром 75х500 мм для плеча циркуля В .

В центре одного из торцов выберите

паз шириной 3 мм и глубиной 6 мм
(рис. 2).

5 Скруглите фрезером кромку ра­

диусом 3 мм вдоль нижней пло­

скости основания.

Примечанис. Не скругляйте кромку

оснобания В районе Выбранного паза.
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12 150 235 Ply

12 75 500 PJy

3 12 75 НВ

б 75 75 НВ

12 12 50 Ply 2

б 50 100 Н В

срезать здес ь

О СН ОВАНИЕ

конусообра з на я руч ка 100 мм .

ния В просверленное отверстие и

начните фрезерование против часо­

вой стрелки, как показано на фОТО в

начале статьи .

I
с к ругл ение 3 м м

плечо

п ередвижная

пnастин а С осью

вращения

шпонка

Е на п равляющие

бруски

в

А основани е

Список Мjlтериаnов
идетаnеи

С

', ~- Окончательные

~ (чистовые) размеры
~, , " ,'.'

детiiл~i.~ __ T,M~_~~,~ Д. м.~a!ep. К-во

Обозначения материалов : Ply - фанера ; НВ - древесно-волокнистая

плита (ДВП) ,

Дополнительно : клей -с прей; шуруп по дереву 4,5х lб мм с пота йной

головкой (2); шуруп по дереву 4,Sx12мм с ПЛОСКОЙ шляпкой (4); винт
дл я металла МбхЗО мм; шайба диаметр ом 6мм; конусообразная ручка;

бол т М8 длиной SOмм с шести гранной головкой и га й к о й; пл оские

шайбы диаметром 8мм (2);гайка-барашек М8.

Режущий ин струмент: фреза для скруглений радиусом 3мм; дисковая

па зовая фреза диаметром 12 мм; св ерло Форстнер а диаметром 12 мм .

шуруп по дер еву

4 , 5х1 6 м м

отв е р стие 6 мм .

разз енковано сн изу ,

в инт для металла А
с пота йн о й голов~й J
М6х30 мм

Приступайте к

работе с циркулем

Пользуясь отверстиями в

циркуле или с помощью

бохьшого разметочного

циркуля (кронциркуля) ,

разметьте в за готовке центр

окружности и нужный ра­

диус. Ручным электриче­

ским лобзиком выпилите за ­

готовку с припуском 3 мм,

Небольшой припуск умень­

шит количество материала,

которое необходимо снять,

что приведет к улучшению

качества получаемой кром­

ки. В предварительно разме­

ченном центре просверлите

отверстие диаметром 8 мм

и глубиной 10 мм. Устано­

вите передвижной узел с

осью вращения так, чтобы

расстояние от внутренней

режущей кромки прямой пазо­

вой фрезы до центра оси вращения

было равно необходимому радиусу

окружности . Установите ось враще-

отверстие 8 м м по центру

гай ка -барашек

,,- га й ка - барашек МВ

шуруп п о дереву 4,5х 12 м м с п ота йн о й гол о в кой

плоская J
-б В Т /

ш а и а мм : i r П Е Р ЕДВИЖНАЯ ПЛАСТИНА
J .ь-, .> 50 С ОСЬЮ ВРАЩЕНИЯ

1 0llr"'""~ : ~

<::: i Е
F .

1 ~; i

~J
5CN :112

7'J'> i
плос кая ш а й б а<::: ® '
в м м , сточен ная

для в хода в па з

ш ир иной 12 мм

ш е стигранн ая гай ка .
8 мм , подходящая ~
размером под па з ~РАщЕНИЯ
шириной 12 мм ( 1 п а з в мм
болт М8 с ш ест и гранной скругл ен ие 3 мм вд л ь

голо вко й , дл ино й 50 мм кромок снизу, кроме

со сп илен ной головко й торца с пазом

РИс. 38. ПЛЕЧО ЦИРКУЛЯ 8РАЗРЕЗЕ

глухой па з

1 2 х8 мм

ВЫБОРКА ГЛУХОГО ПАЗА

НА ФРЕЗЕРЕ

Совместите торец плеча В с начальной

отметкой на параллельном упоре фрезера

и осторожно опустите плечо на пазовую

фрезу. Фрезеруйте паз до тех пор, пока

задний торец плеча не совместится с

конечной отметкой.

дисковая пазовая фреза 12 мм

[J
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Алексей Корюкин

Изготовить в домаш них условиях маленький

рубан ок вовсе не сложно . Сделать это можно,

испол ьзуя небол ьшой на бор инструментов,

имеющихся у каждого мастера.

М
ышонок» , как называют маленький

« рубанок, незаменим в работе с мелки-

ми деталями и заготовками, при обра­

ботке кромок и снятии фасок, изготовлении багетов

и т.П. Из инструментов для работы потребуются:

продольно-поперечная пила-ножовка с мелким зу-

бом и тонким полотном, рубанок (полуфуганок или

фуганок) , стамеска шириной 18-25 мм, деревян­

ная киянка , пара струбцин, угломер или угловой

шаблон.

Рубанок в сборе состоит из деревянных колодки, кли­

на и покупного одинарного ножа шириной 34 мм .

Точкой на нижней грани отмеча­

ют толщину железки, испол ьзуя ее как

шаблон .

3 После этого отпили вают от боко­
вины заготовки пластину толщиной

8-10 мм .

Далее начинают разметку летка на

заготовке колодки, стараясь наносить

четкие и однозначно. ч итаемые линии .

На нижней грани заготовки отмечают

точку на расстоянии 40 мм от носка, то

есть левого торца заготовки . Из нее по

угломеру ил и шаблону проводят линию

под углом 45-480.

Заготовку опиливают, оструги­

вают и фугуют до нужного размера

при постоянном контроле размеров и

п рямоугол ьности .

Для колодки рубанка подбирают

кусок плотной древесины с окончатель­

ным (ч истовым) размером 1ЗОхБОхБО
мм (длина, ширина, высота). Наиболее

подходящей считается древесина крас­

ного дерева, ясеня, бука ил и колотой

березы . Волокна древесины должны

быть направлены вдоль заготовки .

4 Окончательно опиливают торцы и
фугуют поверхности заготовки колодки до

размера 1 20х42х55 мм. Пластину фугуют

до толщины б-В мм и прифуговывают к

левой боковой поверхности колодки. От­

мечают прифугованные плоскости .
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Из этой точки проводят линию под

углом 45-480 плюс 140. (140- это угол

клина для одинарных рубанков.)

Это следующая опера ция : размет­

ка летка на верхней плоскости заготов­

ки с учетом ширины железки.

Размечают леток на н ижней пло­

скости (подошве рубанка ).

Посередине между двумя про­

пилами производят технологически й

п ропил, который облегчит выдалблива ­

ние части летка .

15 к боковине заготовки со сто­
роны открытоголетка при клеивают до­

щечку, совмещая ранее прифугованные

плоскости. Для получения надежного

соединения используют клей ПВА. 3а­

жимают колодку в тисках и струбцина­

ми и оставляют примерно на сутки для

высыхания. Затем обрезают выступаю­

щие части дощечки заподлицо.

Повторяют предыдущую опе­

рацию для второго пропила.

14
Примеряют железку и при не-

обходимости подрезают щечку летка до

нужной глубины.

13 Выдалбливаютдолотом, зачи­
щают и выравниваютповерхности.

1О По разметке вручную мелко­
зубой (13-14 зубьев на дюйм) пилой­

ножовкой делают глухие пропилы

на глубину 34 мм (ширину железки) .

П рименен ие такой п илы обеспеч ивает

достаточную чистоту поверхности про­

п ила . Вертикальное положение полотна

ножовки обеспечивает верти кальная

плоскость вспомогательного бруска

(направляющей) .
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Зажимают колодку в ти ­

сках и делают пропилы по разметке

заплечиков .

·,

Размечают заплечики. Толщина

их выступающей части должна состав­

лять 5-6 мм .

~

Широкой стамеской зачищают

поверхности летка .

19 Колодкузажимаютв тисках и
выдалбливают переднюючасть лотка.

Стамескойподрезаютклин до

нужныхформы и размера.

Собираютрубанок «Мышонок», пробуют в деле и производятокончательную

доводку.

Рубанок в собранном виде подгоняют«под руку». Постепенноскру­

гляют пятку колодки, чтобы инструмент удобнеерасполагалсяв руке.
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Зажимают клин в тисках и за ­

пиливают рожки.

25

94

22 Делаютзаготовкудля из
готовленияклина и подгоняют

ее по месту, п робуя зажать

железку. После подгонки

клина рубаноксобирают

и размечаютна клине

рожки.
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