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Э
ТОТ проект определенно вызовет же­

лание у подрастающего поколения

поработать в мастерской . Здесь ис­

пользуются простые в изготовлении детали

и еще более простые соединения с помо­

шью клея и шурупов . Создайте команду с
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вашим сыном, и, выполнив этот проект, вы

оба получите огромное удовольствие .

Примечание. После подгопюбки деталей,

как это объяснено в первой части статьи,

позбохыпе сыну помочь вам зобершить обра­

ботку и сборку.

* растим будущих столяров

** замечательные столярные проекты

з



Изготовленный из легкой сосны наколенный столик имеет массу

2 кг; его легко может носить ребенок.

Перегородка дел ит столик на отдельные ниши для бумаги и

пенала для карандашей. В дно пенала вмонти рова ны магниты для

удержания его на столешни це.

Подrотовка

деталей

1 Из заготовки толщиной 12 мм вы­

режьте боковые стенки А, заднюю

В, переднюю стенку С инеподвижную

часть крышки О по размерам, указан­

ным в списке материалов .

2 Соединив двухсторонним скотчем

боковые стенки А внутренними сто­

ронами вместе, нанесите разметку ско­

шенной верхней кромки на внешней

стороне детали (рис. 2). Выпилите ее

ленточной пилой рядом с линией размет­

ки, а затем сошлифуйте до этой линии

бруском с наждачной бумагой зерни­

стостью 120 единиц. Разделите бокови­

ны и удалите скотч.

3 Нанесите разметку шести центров под

отверстия диаметром 10 мм на внеш­

них сторонах боковых стенок (рис. 2).
Просверлите отверстия сверлом Фор­

стнера диаметром 10 мм на глубину 6
мм. (Ваш партнер может просверлить

отверстия меньшего диаметра по цен­

тру, при сборке столика.)

4 Склейте щит размером 290хЗ90 мм

на гладкую фугу из досок толщиной

12 мм для изготовления крышки Е . По­

сле высыхания клея отпилите излишки

с торцов и кромок до окончательного

размера 280хЗ80 мм.

4

5 Установите диск круглопильного

станка под углом 30к вертикальной
оси . Отпилите под таким углом верх­

ние кромки задней стенки В, перед­

ней стенки С, заднюю кромку непод­

вижной части крышки О и переднюю

кромку крышки Е (рис. 1 и 2) .

6 Кромочной фрезой радиусом 3 мм
сделайте скругление вдоль верха пе­

редней кромки неподвижной части

крышки О (рис . 1), а затем фрезой

радиусом 6 мм скруглите верх задней

кромки крышки Е. Нанесите разметку

центров отверстий для двух шурупов

по дереву З,5 х10 мм с потайной голов­

кой на верхней стороне неподвижной

части крышки, как показано на ри­

сунке. (Расположение шурупов долж­

но совпадать с расположением магни­

тов, которые будут установлены в пенал

позже.) Просверлите отверстия по раз­

метке и раззенкуйте их.

7 Аля формирования выемки для паль­

ца нанесите разметку данной об­

ласти размером 25х15 мм по центру

передней стенки С (рис. 1). Устано­
вите шлифовальныйбарабан диаме­

тром 40 мм с абразивным рукавом зер­

нистостью 150 единиц в сверлильный

станок . Удерживая переднюю стенку

под углом примерно 200 к барабану,

сформируйте выемку .

8 Из фанеры толщиной 6 мм выпи­

лите дно F, а из заготовки толщи­

ной 12 мм выпилите перегородку G
по размерам на рис. 1.

9 Для изготовления поворотного запо­

ра Н из заготовки толщиной 10 мм
выпилите кусок размером 50х150 мм.

Сделайте две копии шаблона поворот­

ного запора в натуральную величину

(рис. 3) . Приклейте аэрозольным кле­

ем шаблоны к выпиленному кусочку,

совместив прямые участки с кромками

бруска. Просверлите сквозное отверстие

сквозь запоры и раззенкуйте их . Лоб­

зиком выпилите запоры по контуру.

Шлифовальным барабаном, установ­

ленным в сверлильный станок, гладко

отшлифуйте кромки запоров, а затем,

шлифуя вручную, сделайте сверху кро­

мок скругления радиусом 1,5 мм .

1О Из заготовки толщиной 6 мм

выпилите переднюю/заднюю

стенки 1и боковые стенки J для пена­

ла, а из заготовки толщиной 12 мм ­
дно К. (Позже ваш партнер просвер­

лит монтажные отверстия в дне для

магнитов.)

Сборка наколенноrо
столика

1 Приклейте боковую стенку А к зад­

ней стенке В (фото А) и зафикси -
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. . .

6

цилиндрический

магнит 1 0 х 5 мм

отверсти е 3 мм, рассверлен ное

до 10х6 мм

верхнюю кромку завней стенки В и на

торцы неподвижной части крышки о.

Зафиксируйте струбцинами неповвиж­

ную часгь крышки на наклонной верхней

кромке задней стен ки (рис . 1), убедив-

отверсти е 3х20 мм

расп оложени е

~ детали ®
углы сошл ифо ва н ы

для соп ряжения

с фальцем внизу

корпуса

с к ру гле н и е радиусом 6 мм

.~глатунная шайба с внутренним диаметром 5 мм
63 --! к ромка7 i п од углом 30
~_ _ --,- направляющее отве рстие

2,5х20 мм

сле гка о б работать, отве рстие 2,5 мм ,

ребра п осле сбо р ки ра ссверленное до 10х6 мм

2 Помогая своему партнеру по мере

необходимости, нанесите клей на

от кончика сверла, что равно толщи­

не боковины 12 мм плюс глубина от­

верстия 20 мм.) Вкрутите шуруп . По­

вторите операции для присоединения

левой боковины А и передней стенки

С к узлу А/В.

о-,

l/~-=-----
t~CD - _ ) 38

305 ~цилиндр и ч е с ки й
~ магнит 10х5 мм

сле гка обработа йте

ребра после сборки

выбор ка под

поворотную защелку
шуруп 3, 5х l 0 м м

с пота йно й голо вко й

кром ка скошена

п од угло м 30

выборка п од п ал ьць ,

выполненная

шлифовальным

ба рабаном под у гл

эта кро мка

без скоса

57

ск ругле ние

радиусом 3 мм

руйте струбцинами . Затем попросите

вашего партнера просверлить направ­

ляющие отверстия диаметром 2,5 мм
по центру глухих отверстий в бокови­

нах и сквозь боковины на 20 мм вглубь

задней стенки, как показано на рисун­

ке. (Мы обернули сверло куском ма­

лярного скотча для указания глубины,

установи в его на расстоянии 32 мм

о

о

на п ра вляющее отве рсти

2х l О мм, ра ззе н ковано

шуруп 3 , 5х40~

с пота йной i
голов кой ~ I
диаметрз~

отверстие

2х28 мм
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СБОРКА КОРПУСА

Приклейте правую стенку А к задней

стенке В и зафикси руйте струбцинами с

помощью прямоугольного шаблона . Затем

просверлите направляющие отверстия

сквозь боковую стенку в задней стенке.

шись, что скругление кромки обраще­

но вверх и к центру корпуса . Теперь

просверлите направляющие отверстия

по центру глухих отверстий в бокови­

нах и сквозь них в неповвижной части

крышки, вкрутите шурупы . Удалите вы­

ступившие излишки клея.

3 Фальцевой фрезой выберите фальц

1 0х6 мм по периметру корпуса сни­

зу с внутренней стороны для установ­

ки дна 1; (рис . 1 и фото В). (Мы ре­

комендуем выполнить эту операцию

взрослому. )

4 Для присоединения крышки Е по­

ложите корпус вверх дном на ров­

ную рабочую поверхность. Установи­

те крышку в корпус нижней стороной

вверх, убедившись, что скругление кром-

ВЫБОРКА ФАЛЬЦА ВНИЗУ

КОРПУСА

Фрезой с упорным подшипником,

скользящим вдоль внутренней стороны

корпуса , выберите фальц 10х6 мм внизу

по периметру корпуса.

ки крышки обрашено вниз и примы­

кает к неповвижной части крышки D.
Затем поставьте крышку скошенной пе­

редней кромкой заподлицо с передней

стенкой С, установив прокладки толши­

ной З мм между крышкой и ее непов­

вижной частью, и выровняйте крышку

по сторонам, вставив прокладки толши­

ной 0,8 мм (мы использовали толстую

прочную бумагу) между ней и боковы­

ми стенками А (фото С) . Просверли­

те отверстия Зх20 мм по центру глухих

отверстий в боковых стенках и сквозь

них в крышке для установки латунных

штифтов . Удалите прокладки.

5 Из латунного штифта диаметром 3 и

длиной 150 мм выпилите ножовкой

по металлу отрезки длиной 25 мм для

осей вращения крышки. Перед встав-

СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ ПОД

ШТИФТЫ КРЫШКИ

Переверните корпус. Удерживая крышку

Е, установленную с помощью прокладок,

просверлите отверстия сквозь боковые

стенки в крыш ке для латунных штифтов.

кой штифтов установите корпус вер­

тикально на боковой стенке А, удер­

живая крышку Е . Совместив отверстия ,

просуньте латунную плоскую шайбу

с внутренним диаметром 5 мм меж­

ду крышкой и боковой стенкой, также

совмести в ее с отверстиями, и вставь­

те штифт в отверстия настолько глубо­

ко, насколько у вас получится. Затем,

удерживая крышку и штифт, положи­

те изделие дном вверх на ровную рабо­

чую поверхность . Запрессуйте штифт

(фото D). Повторите операцию для

установки другого штифта .

6 Попросите вашего помощника из­

готовить 12 заглушек, следуя ин­

струкции в «Совете мастера » . Вклейте

заглушки в отверстия, стараясь, чтобы

направления волокон в за глушках и

б

оложе н ие

детали®
пол ожени е детал и G
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ВЫСВЕРЛИВАНИЕ ПАЗОВ ПОД

ПОВОРОТНЫЕ ЗАЩЕЛКИ

ПОДРЕЗАНИЕ ЗАГЛУШЕК

®

®

®

©

ЗАПРЕССОВКА ШТИФТОВ

В КРЫШКУ

Используя нагель длиной 100 и диаметром

8 мм как ударник, запрессуйте штифт

заподлицо с дном отверстия большего

диаметра в боковой стенке А.

Подрежьте заглуш ки заподлицо с

боковыми стенками А с помощью

специальной пилы . Чтобы получить

ровный пропил, прижмите пильное

полотно к боковым стенкам .

Установив корпус на прокладку для вы ­

равнивания и при крепи в обрезок струб­

циной размером 20 мм к боковой стенке А

для предотвращения сколов, просверл ите

пазы для установки поворотных запоров.

СОВЕТ МАСТЕРА

Идеапьные эаrпуwки - это просто

боковых стенках А совпадали . Дайте

клею просохнуть в течен ие ночи, затем

подрежьте заглушки (фото Е).

Чтобы заделать рассверлен ные под шурупы отверстия в боковых стенках А на­

колен ного стол ика , потребуются за глушки , плотно входящие и сов падающие по

тону и р исунку волокон с окружающей деталью . Дл я изготовления невидимых

заглушек используйте конусное сверло и обрезки от деталей , дл я которых изго­

тавливаются заглушки. Высверлите заглушки, как показано вниэу cnева, тол ­

щи ной , равной глубине отверстия плюс 3 мм, оставляя примерно б мм между

заглушками . Сделайте заглушки с запасом , чтобы у вас была возможность вы ­

брать наиболее подходящую . Отколите за глушки с помощью шлицевой отверт­

ки , как показано вниэу справа.

7 Установите шхифовахьный барабан

с наждачной бумагой зернистостью

150 единиц в сверлильный ста нок и 11 0 ­

просите своего помощника отшлифо­

вать углы дна 1:для установки в фальцы

снизу корпуса. Ilриклейте дно к корпу­

су и зафиксируйте струбцинами.

8 Нанесите клей на нижнюю кром­

ку перегородки G. I lриклейте ее

ко дну и зафиксируйте струбци нами

(рис . 1) .

9 Нанесите разметку центров отверстий

на верхней кромке боковых стенок

Адля пазов диаметром 32 мм 11од пово­

ротные защелки Н (рис. Га), Уста нови -

Рис. 3.ШАБЛОН ПОВОРОТНОГО ЗАПОРА

В НАТУРАЛЬНУЮ ВЕЛИЧИНУ

скругле ние радиусом 1,5 мм,

сделанное шлифо в кой вручную

с к воз ное

отверстие

диаметром 4 мм,

раззенковано
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Иэо6ретение XVIII стопетия
на спуж6еу детейХХI стопетия

Президент Томас Джефферсон впервые применил на коленный столик

более 22 5 лет назад . Для работы в ходе 200- мил ьного переезда в ка ре-

те между его домом Монтичелло в Ша рлотсвилле ( штат Вирджини я ) и

Ко н грессом в Филадельфии Джефферсон разработал удобный стол и к ,

показа н ный сп рава . В нем х ра н ились его письменные принадлежности ,

и он служил президенту поверхностью для чтен ия и письма , включая

написание Декларации независимости в 177 6 г. Хотя идея и не нова ,

наш уп рощен ный детский на коленный столик облада ет схожим удоб­

ством и практичностью для современных творческих детей, находящих -

ся в пути .

3 Прикрутите ручку-скобку к задней

стенке В и поворотные запоры Н к

боковым стенкам А. Поверните запоры

и проверьте, что вы можете открыть

крышку Е. Если нет, слегка сошлифуйте

прямую кромку запоров до достиже­

ния приемлемого результата . Вкрутите

два шурупа по дереву 3,Sx10 мм с по­

тайной головкой , совмещенные с маг­

нитами в пенале, в отверстия в непод­

вижной части крышки D. Теперь ваш
партнер может сложить рисовальные

принадлежности в столик, и пусть по­

чаще его посещает вдохновение !

2 Отшлифуйте крышку и пенал на­

ждачной бумагой зернистостыо

220 единиц . Слегка скруглите кромки

боковых стенок А и крышки Е. Удали­

те пыль . Затем нанесите три слоя про­

зрачного покрытия . (Мы использовали

матовый полиуретановый лак, шлифуя

каждый слой наждачной бумагой зер­

нистостью 220 единиц.) В целях безо­

пасности рекомендуем выполнять эту

операцию взрослому в хорошо венти­

лируемом помещении .

шиной S мм.) Затем приклейте маг­

ниты ЭПОКСИДIЮЙ смолой .

3авершение работы

1 Аккуратно нанесите разметку центра

отверстий диаметром Sмм на внеш­

ней стороне задней стенки В для кре­

пления ручки длиной 7S мм (рис. 1).
Просверлите отверстия.

1О Помогите своему

партнеру склеить

переднюю/заднюю стен­

ки 1, боковые стенки J и

дно К вместе и зафикси­

ровать их струбцинами.

Предварительно убеди­

тесь, что передняя и за ­

дняя стенки закрывают

боковые . После высыха­

ния клея просверлите два

отверстия в дне для уста­

новки магнитов (рис. ТЬ).

(Сверлом Форстнера мы

просверлили отверстия

10xS мм для установки

цилиндрических магни­

тов диаметром 10 и тол-

2

2

2

2

ка, прижав переднююстенку С к упору .

Подложите под переднюю стенку сто­

лика прокладкутакойтолщины, чтобы

вьшовнять крышку (фото Р) . Для пре-

дотвращения сколов при­

крепите струбциной не­

большой кусочек размером

20 мм к боковой стенке

А . Теперь высверлите от­

верстие глубиной 10 мм.

Сделайте отверстие и сдру-

гой стороны . Используя

центральные метки , остав­

шиеся от сверла, как нап­

равляющие, просверлите

отверстия диаметром

2х28 ммдля крепления по-

воротных запоров .

Р

Р

р

40

292

30540

38

38

6

6

12

передняя/задняя

стен ки

Список МJlтериаnов
идетаnеи

Окончательные

(чистовые) размеры

Детали Т, мм Ш, мм Д, мм Матер. К-во

J боковые стенки

к дно

А боковые стенки 12 80 333 Р

В задняя сте н ка 12 66 380 Р

С передняя сте н ка 12 50 380 Р

D неподвижная часть 12 50 380 Р
крышки

Е* крышка 12 280 379 ЕР

F дно 6 327 400 ВР

G пере городка 12 45 380 Р

Н* поворотные запоры 10 е 30 Р

Обозначен ия материалов: Р - сосна; ЕР - сосновый щит, склеенный на глад­

кую фугу; ВР - березовая фанера .

Дополнительно: двухсторонний скотч; аэрозольный клей ; латунный штифт

3х1 50 мм; л атунные шайбы (2); нагель 8х1 00 мм; шурупы 3,5х 1 0 мм с по­

тайной головкой (2);шурупы 3 ,5х38 мм с потайной головкой (2);шурупы

4,5х25 мм с полукруглой головкой (1 0);винты 4,5х25 мм с полукруглой голов­

кой (2); эпоксидная смола; цилиндрические магниты 1Ох5 мм (2); ручка -скоба

размером 75 мм.

Режущий инструме нт: сверла Форстнера диаметром б и 10мм; кромочные

фрезы со скругляющим профилем радиусом 3и б мм; фреза для выборки фаль-

ца радиусом 1О мм; пилка для лоб­

зи ка; конусное сверло для высверли­

вания за глушек диаметром 10мм.

* Заготовки деталей вырезаются с припуском ( см . п ояснен ия в тексте) .

те сверло Форстнера диаметром 32мм в

сверлильный станок. Поставьте наколен ­

ный столик на стол сверлильного стан-

®
СХЕМА РАСКРОЯ

6х61 Ох61 О , бе резо вая фан ера 20х1 85х2440, сос н а 'Отстроганная или распиленная до толщины , указанн ой в « С п ис ке материалов » .
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ет РЫНОК?

~Ab хочется купить луч­

ший инструмент, чтобы не

жалеть о потраченных не­

рвах и деньгах и чтобы он

служил долгие годы.

н~ою ента бы -
испорчена ценная древеси­

на, а потому невозможно реализовать

тщательно продуманный проект.

Конечно, главное - это руки мастера,

но всегда приятно иметь в них надеж­

ного и удобного « помощника» , кото­

рый способен выполнить задуманное

быстро и качественно. А чтобы вы­

брать его, необходим совет опытно­

го мастера. Вот почему для тестирова­

ния электролобзиков и экцентриковых

шлифовальных машин мы решили при­

гласить профессиональных мастеров

с форума «Мастеровой» (www.forum.
woodtoo!s.ru), к которым чаще всего

инструментов. т итрий А

ский (Кla.usss), АлексейJIанин (Lesorub),
Александр Степченко (Alex21), Дми­
трий Довженко (DODG) и Владимир

Кочергин (ВладК) .

Аля тестирования были намеренно вы­

браны самые лучшие модели электро­

лобзиков и шлифмашинок профессио­

нального класса от наиболее известных

в мире фирм-произвоьитехей. Возмож­

но, кому-то интересно, как поведут

себя в испытаниях неаорогие быто­

вые модели по сравнению с профес­

сиональными . Однако тестирование

инструмента в течение пары часов ­
это всего лишь субъективное мнение



Тестовым испытаниям подверглись

восемь моделей электролобзиков :

DeWALT DW331K; Bosch GST 135
ВСЕ; Makita 4340 FCT; Metabo STEB
135; AEG STEP 800 Х; Milwaukee ]S
120 Х; Festool PSB 300 EQ-Plus; Hitachi
С] 120 УА.

Все мастера, проводившиеиспыта­

ния, хорошознакомы с функциональ­

ными особенностямиинструментов

и активноприменяютих в своей ра­

боте. Приводим их оценки.



ный механизм регулировки опор­

ной плиты. Эти лобзики оценены

как «самые удобные для левши»

(один из участников обсуждения

- левша) . Модель Milwaukee, по
мнению мастеров, работаеттише.

Из недостатков отмечены « стре­

котание» рычага замка пилки,

который приходится контроли­

ровать, так как по ощущениям

трудно определить, дошло ли по­

лотно до конца или нет, и нена­

дежнось выключателя, который

можно случайно задеть рукой во

время работы.

Hitachi CJ 120 VA
По отношению к этой модели мне­

ния разошлись. Кому-то электролоб­

зик понравился своей эргономикой ,

другие выделили резвый старт, боль­

шое удаление подсветки от полотна,

узкую подошву и смещенную вперед

центровку .
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Профессионалам хорошо известны и

слабые места лобзиков .

Поэтому помимо обычных режимов

работы их подвергли проверке в не­

штатной ситуации. Так, был произве­

ден запил посередине букового щита

толщиной 40 мм без предварительно­

го засверливания .

Такое серьезное испытание выдержали

только два электролобзика - Festool
PSB 300 EQ-P lus и Bosch GST 135
ВСЕ.

По мнению экспертов, это лучшие

модели, которым они отдают пред­

почтение.

Festool PSB300
EQ-Plus
Самый легкий электролобзик сре­

ди всех участников теста, что по­

зволяет работать с ним, не уставая .

Из достоинств отмечены длин­

ный резиновый кабель, литая по­

дошва, низкая вибрация, хоро­

шая маневренность, встроенные

в подошву каналы пылеудаления.

Аля полного счастья не хватает

разве что подсветки . Однако этот лоб­

зик, в отличие от других, имеет осо­

бенности регулировки упоров, кото­

рые требуют определенных навыков

настройки, иначе не избежать пере­

грева пилки.

AEG STEP 800 Х
и Milwaukee JS 120 Х
Мнение профессионаловтаково: обе

машины удобно сидят в руке, устой­

чивы на полуподошве, имеют удоб-

литую переднюючасть инструмента.

Недостатков выявлено гораздо боль­

ше: неустойчивостьна полуподошве;

большая масса; неудобноерасположе­

ние выключателяи люфт ролика, из­

за чего полотно может уйти с линии

или «гулять» около нее.

По мнениюмастеров,эта модельеще

более устойчива, чем 4350 РСТ; ин­

струмент идеально врезается в ли­

нию при закрытых сквозных пропи­

лах (посередине заготовки) и слабо

вибрирует. Очень понравиласьсисте­

ма Precision Control. Из недостатков

выделили большую массу и грубова­

тое исполнение .

Metabo STEB 135 Plus
Ярко выраженным преимуществом у

этой модели можно считать полностью

Bosch GST 135 ВСЕ

Makita 4350 FCT
Этот электролобзик понра­

вился большинству профес­

сионалов, что вывело модель

на одну из лидирующих по­

зиций. Из достоинств отме­

чены низкий уровень вибра­

ции, хорошая устойчивость

на полуподошве, прекрасная

эргономика, удобный охват,

массивный пилкодержатель и

конечно же подсветка . Из не­

достатков позмечены слишком

глубокая повсветка и неудоб­

ный фиксатор выключателя.

Главный плюс - хорошая

устойчивость . Из недостат­

ков указаны большая масса,

чувствительный рычаг фик­

сации подошвы и подклини­

вающий замок . Хотя некото­

рые мастера оценили работу

этой модели на « пять».

DeWALT DW331 К

Распил буковогощита

толщиной40 мм.





Понравились крепление подошвы

на трех винтах (благодаря чему до­

стигается лучшая балансировка) и

эргономичные рукоятки. Из недо­

статков выделили деформирован­

ную подошву (но это оказался брак,

что бывает довольно редко) и до­

ставляемое неудобство при очист­

ке мешка . Была жалоба и на недо­

статок мощности машинки .

Kress 300 ЕХЕ

Мы постарахисьобобщитьмнения

экспертов и предлагаем их оцен­

ки вниманиючитателей.

Metabo SXE 425
TurboTec
Несмотря на то что в целом ЭШМ

оставила приятное впечатление, не

понравились тугой регулятор ско­

рости, а также то, что неудобно чи­

стить микрофильтр.

Из достоинств отмечена хорошая про­

изводительность, а к недостаткам отнес­

ли отсутствие дополнительной рукоят­

ки и пылесборник, который неудобно

вытряхивать.

AEG ЕХ 125 Е
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К достоинствам отнесли длинный об­

резиненный кабель, удобный пылес­

борник и возможность подключения

практически любого пылесоса без до­

полнительных переходников. Не по­

нравился охват: ладонь лежит строго

на вертикальной оси тарелки, поэто­

му, чтобы удержать машинку, прихо­

дится давить на нее сильнее .

8 целом мнения экспертов по большин­

ству вопросов совпали . Редакция бла­

годарит профессионалов за компетент­

ную оценку, а также за дополнительную

информацию об инструменте . Расхо­

ждения в оценках могли возникнуть

из-за субъективности ощущений .

DeWALT D26453

Makita 805021
Понравились крепление тарелки

в трех точках, хорошаяэргономи­

ка, наличиедополнительнойруко­

ятки, а также эффективное пылеу­

даление и очень слабая вибрация. Из

недостатков отметили только корот­

кий кабель.

вании, хорошо знаком как с процес­

сом шлифовки, так и с конкретным

инструментом. Задача перед каждым

экспертом стояла непростая. Порой

приходится часами шлифовать по­

верхность, чтобы достичь желаемо-

. го результата. И тут многое решает

привычка или привязанность к кон­

кретной модели инструмента, кото­

рый имеется в арсенале мастера. За­

дачи тоже бывают разные. Например,

Александр Степченко в основном приме-

няет ЭШМ при производстве дверей,

Владимир Кочергин изготавлива­

ет лестницы, а ,Дмитрий довжен­

ко творит шедевры, имеющие

замысловатые формы. Отсюда

и требования к инструменту у

них различные .

----- ----------e:::::-....-.-s:.

Какая модель подойдет вам?

0 6 этом реклама умалчивает..,.

В тесте эксцентриковых шлифмаш­

нок (ЭШМ) были представлены пять

первоклассных моделей : Metabo SX Е

425; DeWALT О26453; Makita 805021 ;
Kress 300 ЕХЕ; AEG ЕХ 125 Е.

Прежде чем давать оценку шлифма­

шинкам, следует оговориться , что мно­

гое зависит от абразивного материала,

мощности, амплитуды хода эксцентри­

ка, а также от того, насколько хорошо

удаляется пыль, насколько контроли­

руем инструмент в работе .

Каждый мастер,

принявший уча­

стие в тестиро-
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В
от уже много веков стохяры ис­

пользуют острые инсгрументы

для нанесения разметки на де­

ревянные заготовки . Первые разметоч ­

ные рейсмусы появились раньше, чем

началось массовое произвовство ка­

рандашей. И хотя карандаши сегод­

ня широко досгупны, мастера до сих

пор наносят наиболее точные детали

разметки с помощью острой шпиль­

ки рейсмуса. У вас есть возможность

изготовить такой инструмент и само­

му почувствовать разницу.

Склейте колодку

1 Для изготовления колодки А по­

надобятся две лицевые заготовки

размерами 1 0х66х1 08 мм (мы исполь­

зовали бубинго) и одна заготовка для

сердuевины размером 6х66х 108 мм (мы

испохьзовахи клен). Нанесите клей и

склейте заготовки пластями в поряд­

ке, показанном на рис. 1, за подлицо

торцами и кромками . После высыха­

ния клея обрежьте одну кромку детали

на пильном ста нке, затем переверните
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заготовку и обрежьте другую кромку

так, чтобы получилась заготовка ши­

риной 63 мм . 3атем обрежьте оба тор­

ца так, чтобы длина заготовки получи­

лась 100 мм.

СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЯ ДЛЯ

РЕЗЬБОВОЙ ВТУЛКИ

Приклейте малярный скотч К сверлу

Форстнера диаметром 10 мм для

ограничения глубины сверления,

просверлите отверстие глубиной 28 мм по

центру колодки А.

2 Сделайте копию шаблона в на?у­

ральную величину и приклеите

его к заготовке с помощью аэрозоль­

ного клея . П еренесите центр отвер­

стия диаметром 1О мм с шаблона на

верхнюю кромку заготовки и про­

сверлите отверстие глубиной 28 мм

для резьбовой втулки, как показано

на фото А.

3 Установите сверло Форстнера диа­

метром 12мм в сверхихьный станок

и усгановите упор так, чтобы сверло

совпало с размеченными отверстиями

на шаблоне, которые формируют кон­

туры прорези в колодке А . Просверлите

крайние отверстия, а затем , похьзуясь

сверлом, удалите большую часть ма­

териала из прорези . Зачистите стенки

прорези с помощыо стамески.

4 Выпилите колодку А по контуру

на ленточной пиле и отшлифуйте.

С помощью фрезера скруглите ребра

за готовки по контуру радиусом 3 мм ,

как показано на рис. 1.
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лицевая

часть

' 1

нейлоновая

ша й ба

3 м м , 1010 м м

®
ШАБЛОН КОЛ ОДКИ

В НАТУРАЛЬНУЮ

ВЕЛ И Ч ИНУ

4 Распилите заготовку размером

4,5 Х10х200 мм на две неравные ча­

сти: неподвижный фиксатор шпильки

С и ползунок О. Острогайте заготовки

так, чтобы они плотно перемещались

в пазу бруска В .

него сквозное отверстие диаметром

1,5 мм .

' !
i····j
, '

: I, ,

/'i !
отве рстие 10х28 мм i I

- ...;.,.,,,..,.-='---.....

скру гле ние

радиусом 3 мм

)

отв ерсти е 1012 м м

ск ругление

радиусо м 3 мм

~----- 5u-o- - - - - -----o_
~---------'ll00----------------1:

3 Со стороны не помеченно­

го торца бруска просверли­

те отверстие диаметром 4 мм и

глубиной 0,4 мм по центру паза

(рис. 1) . (Это отверстие долж­

но быть такой глубины , чтобы в

нем можно было утопить шляп-

ку гвоздя немного ниже, чем дно па­

за. ) Затем просверлите в центре через

63

3

латунный п осл е сбо рки

в и нт М4х6 мм отшл ифуйте

\ за подли цо с нижней

,~ сто ро ной п олзун ка

iJ винт М6х25 мм
140 ! )

~~-"~ 1""1
рез ь бо вая втулка М 6

/ под шестигра н ный ключ

е отве рстие 1 0 х 28 мм,
скруглен ия S просв ерл ен ное по центру
радиусом 6 мм

сквозные отверстия

101,5 мм, п росверле н н ые

че рез отве рстия 4хО,4 мм

латунный шуруп

с потай ной

Т/голо в кой 3х 1 0 мм

20

сквозное

отве рстие 103 мм ,

раззен кован о

2 Установите кромочную скру­

гляющую фрезу радиусом 6 мм
во фрезерный станок и скруглите

все четыре ребра бруска В вдоль

25 мм от одного из торцов к про­

рези . П роверьте . насколько плотно

входит брусок в прорезь в колод­

ке А (фОТО С) . Подгоните бру­

сок, если потребуется . Н е спеши­

те обрезать его до окончательного

размера .

сквозное отверстие 101,5 мм,

просверленное через отверстие

в н ижн е й грани 4хО,4 мм

С.целаЙте брусок
и фиксаторы шпилек

1 Выпилите брусок в заданной

толщины и ширины, но с при­

пуском 100 мм по длине, которая

указана в списке материалов . (При­

пуск понадобится для проверки точ­

ности подгонки бруска к прорези

в коховке . ) Затем выберите паз для

фиксаторов шпилек С и D на ли­

цевой поверхности бруска (рис. 1

и фОТО В) .

r;L
4,5 [;

гвоздь 2х25 мм, С

укорочен н ый

до 10 м м

гвоздь 2х25 мм,~

укороченный до 12 мм, i f
заточить после сборки l i

напраВЛЯ Ю~:'~~r~;;~~~~~~~~~~~~S''!t~~~'''~отв ерстие

2х4,5 мм

РИС. 2. НШОДВИЖНЫЙ ФИКСАТОР РАЗМЕТОЧНОЙ
ШПИЛЬКИ (ВИД СВЕРХУ)

18 Wood-Мастер Iя нварь-феврал ь 2009



шлиц

сорван

. ..ИЛИ СРЫВА ЩЛИЦА ПОД ОТВЕРТКУ...

СОВЕТ МАСТЕРА

...СПЕРВА ВВЕРНИТЕ СТАЛЬНОЙ ШУРУП

Можно повредить шуруп из мя гкой латуни , за ­

кручивая его в твердую древесину, из которой

сделан брусок В . Чем меньше шу руп , тем выше

шанс исп ортить его . Чтобы этого избежать, п ри ­

обретите вместе с латунным па роч ку стальных

шурупов такого же размера . Затем в просверлен ­

ные направляющие отверстия вверните один из

стальных шурупов . Чем крепче стальной шуруп,

тем меньше шансов его сломать . Теперь вы верн и­

те стальной шуруп и вкрутите латунный . Хра н ите

стальные шурупы с латунными и у вас всегда под

рукой будут шурупы нужного размера .

Как иэ6ежать

неприятностей с шурупом

ДЛЯ ПРЕДОТВРАЩЕНИЯ ПОЛОМКИ

ЛАТУННОГО ШУРУПА...

3 Вверните ~атунный_винт 4х6 мм

снакатнои головкои в отверстие

диаметром 3 мм в ползунке D. (Винт
сам нарежет резьбу в дереве.) Напиль-

Окончательная отделка

и сборка

1 Отшлифуйте все детали наждач­

ной бумагой зернистостью 320 еди ­

ниц . Аккуратно шлифуйте кромки

деталей С и D, чтобы не снять лиш­

нее . Покройге детали маслом . (Мы на­

несли два слоя масла Minwax An tiq ue
ОН Finis h .)

7 Оставшийся кусок заготовки для

фиксаторов установите со сторо­

ны тестового края бруска В и обрежьте

ползунок D по длине . Затем просвер­

лите сквозное отверстие диаметром

1,5 мм через отверстие 4хО,4 мм с

одного конца ползунка и отверстие

диаметром З мм - с другого конца

(рис. 1). Отрезая тестовый конец, до­

ведите брусок до заданной длины .

2 Для получения разметочных шпи­

лек укоротите два гвоздя 2х25 мм

до длины 1О мм и один до длины 12 мм
и впрессуйте их в раззенкованные от­

верстия в бруске В, неповвижном фик­

саторе С и ползунке D (рис. 1).

6 Во избежание ска~ывания или

иных повреждении при отпи­

ливании неповвижного фиксатора

С обрежьте его в длину, как показа­

но на фОТО D.

5 Для изготовления неподвижноro

фиксатора С просверлите сквозное

отверстие диаметром 2,8 мм с одно­

го из краев заготовки для фиксаторов

и раззенкуйте его (рис. 2). Затем пе­

реверните заготовку и на противопо­

ложной поверхности просверлите от­

верстие диаметром 4 мм и глубиной

0,4 мм, в центре которого просверли­

те другое сквозное отверстие диаме­

тром 1,5 мм. Установите заготовку в

паз бруска В раззенкованным отвер­

стием вверх с той стороны бруска, где

были просверлены отверстия . Совме­

стите торцы бруска и фиксатора, ис­

пользуя раззенкованное отверстие в

фиксаторе как направхяюшее, про­

сверлите в бруске отверстие 2х4,5 мм

под шуруп .

ДВА КЛЮЧЕВЫХ МОМЕНТА

В ИЗГОТОВЛЕНИИ БРУСКА В

ЧИСТОВОЙ РАСПИЛ МАЛЕНЬКИХ

ЗАГОТОВОК

Для предотвращения сколов укрепите

место расп ила в заготовке бруска В со

стороны помеченного (тестового) края

малярным скотчем, на котором начертите

ли нию распила , и обрежьте неподвижный

фиксатор С до нужного размера .

П роведите подгон ку бруска В с кромками,

скругленными вдоль 25 мм от одного из

торцов к прорези, в колодке А. Детали

необходимо подогнать достаточно плотно,

но при этом должна сохра нятся возмож­

ность перемещать брусок в прорези .

Установите пильный вкладыш с нулевым

зазором в пильный станок и пропилите

паз 10х4, 5 мм вдоль центральной оси

верхней грани бруска В.
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• I

ником сошлифуйте выступивший кончик винта

заподлицо с нижней стороной фиксатора .

4 Закрутите резьбовую втулку в отверстие диаме­

тром 10 мм в колодке А . (Используйте б-мил­

лиметровый шестигранный ключ для установки

втулки , которая поставляется с набором.)

5 Прикрепите шурупом неподвижный фикса­

тор С к бруску (рис. 1). (Как сделатьэто пра­

вильно, смотрите в «Совете мастера- .) Удержи­

вая колодкуА резьбовой втулкой вниз, установите

нейлоновую шайбу 1 0хЗ мм в отверстие диаме­

тром 10 мм в месте его пересечения с прорезью

для бруска . (Шайба зашитит передвижной фик­

сатор D от повреждения фиксируюшим винтом.)

Затем вставьте ползунок в паз и скользящим дви­

жением переместите его по пазу на место . Закру­

тите латунный винт Мбх25 мм с накатной голов­

кой в резьбовую втулку.

Список Мjlтериапов
идетапеи

Окончательные

(чистовые) размеры

Детали Т, мм Ш, мм Д, мм Матер. К-во

А* колодка 25 60 100 LMB

В* брусок 12 25 200 В

С*
неподвижный 4,5 10 20 М
фиксатор

О* пол зуно к 4,5 10 140 М

* 3а готовки деталей вырезаются с запа сом (см . п ояснения в тексте) .

Обозначения материалов : LMB- склеенные за гото в к и из буби н ги и кле­

на; В - буби н га ; М - клен

Дополнительно : аэрозольный клей; гвозди 2х25 мм (3); латун ный шуру п

3 х 10 мм с потайн ой головкой (1); латунные винты М4хб мм и Мбх25 мм с

н а катн ыми головками ( по 1); резьбовая втулка Мб под шестигранн ы й клю ч

(1); нейлоновая шайба толщиной 3мм и 0 10 мм ( 1) . РежущиЙ инстру ­

мент: сверла Форстнера 010и 12мм; н аборное пил ьное полотно; кромоч­

ные фрезы со скругляющим профилем 3и б мм .

СХЕМА РАСКРОЯ

~ 1------]Е:-:!- т:
20х90х300, клен

* Острогайте или расп ил ите до толщины , указан ной

в " Сп и с к е матери ал о в ".

20х90х300 , бубинга

20

,
Неважно, какой у вас рейсмус из «уголка

коллекционера» или заводского производства.

Мы расскажем, как подготовить этот

традиционный разметочный инструмент к работе.

К
огда необходим быстрый и точный метод нанесения ~азм~т­

ки узлов соединения, возьмите в руки разметочныи реис­

мус . На трех фОТО вверху показаны типичные операции,

выполняемые разметочным рейсмусом.

Несмотря на различия между простыми и изысканными моде ­

лями, все рейсмусы работают по одному принципу . Брусок с

установленной остро заточенной разметочной шпилькой (для

разметки одиночной линии) , или парой шпилек (для разметки

пазов), или с обоими вариантами (комбинированный) скользит

внутри колодки . Колодка оснащена механизмом для фиксации

бруска в нужном положении, со шпильками на заданном удале­

нии от колодки .

В чем преимушество использования рейсмуса перед карандашом?

Линия разметки, нанесенная карандашом, имеет различную тол­

шину на разных участках из-за затупления острия грифеля . Шпиль­

ка рейсмуса оставляет более тонкую и стабильную по ширине ли ­

нию, исключая ее колебания по длине . Кроме того , фиксируется

точное место, куда нужно поместить режущую кромку стамески .

Основной недостаток нанесения линий методом царапанья в том,

что их нельзя удалить позже , однако в большинстве случаев ли­

нии или удаляются в процессе обработки детали, или скрывают­

ся за другими деталями при сборке соединения .

Острые шпильки чертят замечательные

линии

Для прочерчивания узкой и однородной линии нужны острые

шпильки. Большинство заводских рейсмусов имеют коническую
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·.. или надрезания фанеры для предотвра­

щения сколов при выборке фальца .

Установите парные шпильки по ширине

шипа и начертите контуры паза на заготовке.

ловкой . Чтобы установить расстояние

между парными шпильками, исполь­

зуйте сверло или другой инструмент,

которым будете вырезать паз (цен­

трнхьное и иравое нижнее фо­

то). Плотно прижимая колодку к

детали, наклоните рейсмус слегка в

сторону от себя , чтобы открыть ре­

жущую кромку шпильки или шпи­

лек, и протяните рейсмус по направ­

лению к себе. Используйте этот метод

для нанесенная линий параллельно

волокнам древесины, поперек воло­

кон или с торца .

заточку, как у гвоздей , которая цара­

пает поверхность, а не разрезает ее .

Такие шпильки оставляют ворсистый

след при разметке поперек волокон,

поэтому желательно производить раз­

метку вдоль волокон по их ходу . Для

достижения лучших результатов зато­

чите кромку шпильки с двух сторон ,

как у ножа (фото справа). Убедитесь,

что режущая кромка параллельна ко­

лодке. Заточите спаренные шпильки

до одинакового размера .

Рейсмус
в действии

Начиная работать с рейсмусом, уста­

новите шпильку на нужном расстоя­

нии от колодки. Используя стальную

линейку или заготовку, задайте раз­

меры, как показано внизу справа,

и зафиксируйте брусок с помощью

фиксирующего винта с накатной го-

. ~

Выньте брусок из колодки и зажмите его в

верстачных тисках . Защитите поверхность

бруска парой слоев малярного скотча.

Используйте плоский напильник для

придания шпильке ножевой заточки .

ПРАВИЛЬНО

На кл он раз м еточ н о й

ш п ильки против на­

правл ен ия движения

позволя ет режуще й

кромке разрезать

поверх но сть . Шпил ь ­

ка прорезает чистую

линию .

НЕПРАВИЛЬНО

Наклон разметочной

шпильки по направле­

нию дв иже н и я приводит

к тому, что поверх ность

царапается боковой сто­

роной шпиль к и . Ш пил ька

про ца ра пы вает н еа кку­

р атную лин ию .

Установите шпильки по размерам детали ...

Wood-Мастер Iянварь-февраль 2009
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ЛЕВАЯ ПОЛОВИНА ЩИПЦОВ

Для хранения щипцов не требуется

много места .

2 Просверлите в обеих заготов­

ках по разметке на шаблоне

отверстия диаметром 3 мм .

3 Выпилите загО1:?ВКИ п~ кон­

туру ленточнои пилои или

1 Выпилите и острогайте две

заготовки (мы выбрали бе­

лый дуб) размерами 6х48хЗОS мм .

Сделайте две копии контурного

шаблона. Приклейте копии аэро­

зольным клеем к заготовкам, со­

гнув шаблоны, где указано .

Wood-Мастер Iянварь-февраль 2009
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пропилы 0,8-1,0 мм

п ро п илы 0,8-1,0 мм --
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отве

фаска

8 Отпилите от латунного прутка диаметром З мм кусок

для оси длиной ЗЗ мм и соедините две половинки , уста ­

новив, как показано, латунные шайбы. Затем молотком рас­

клепайте оба конца оси .

"--фаска ~
пропилы ширин ой 0,8- 1,0 мм .~

ПРАВАЯ ПОЛ ОВИ НКА ЩИПЦОВ латунн ые ш а йб ы 3 мм7 Надев кухонные рукавицы для защиты

рук, удалите бумажные полотенца. По­

ка детали еще теплые и влажные, соедините

их , вдвинув образованные пропилами языч-

ки друг в друга на расстояние около 125 мм (фото внизу

справа). Дайте изделию остыть в течение часа . Затем раз­

делите половинки и отшлифуйте каЖАУЮ наждачной бума­

гой зернистостыо 220 единиц .

5 Чтобы механизм приобрел пружинящие

свойства, придайте деталям изгиб с по­

мощью пара . Аля этого пропитайте водой

шесть бумажных полотенец, сложите одно

из них и положите меЖАУ двумя половин­

ками щипцов со стороны длинных пропи­

лов . Оберните оставшиеся полотенца вокруг

щипцов .

6 Положите щипцы в микроволновую печь

и включите ее на 2 минуты на полную

мощность. Переверните щипцы и снова вклю­

чите печь н а две минуты .

4 Шлифовальной колодкой сделайте скосы

на концах пруживящих язычков (рису­

нок справа). Сн имите фаски и на проти­

воположных концах заготовок .

лобзиком. Сделайте по разметке длинные про­

пилы в каЖАОЙ из заготовок.

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

/ '
v отвер ­

стия

3 мм

~ ,

~I

9 Покройте щипцы тремя слоями мине­

рального масла. Теперь можно присту­

пать к сервировке салата . Моют щипцы тряп­

кой в теплой мыльной воде, а затем насухо

вытирают кухонным полотен цем. Не остав­

ляйте их в воде и не мойте в посудомоечной

машине . Когда поверхность щипцов потуск­

неет и будет выглядеть сухой, снова нанеси­

те масляное гюкрытие .

Вынув детали из микроволновой печи, поверните

их сторонами с фаской вниз и вдвиньте язычки,

образованные пропилами, друг в друга примерно

на 125 мм .

---....._---
"::::' - .....

''''"",,@,

/

v
-
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Пользуетесь бумажными полот нцами, а времени на работу в мастерской всего

несколько часов? Не х вполне достаточно, чтобы изготовить этот простой проект.

Вам не потребуется много материала, всего лишь небольшие дубовые доски (или

иная древесина, подходящая под ваш кухонный гарнитур), деревянный стержень

диаметром 25мм и несколько деталей, которые можно купить в местном

хозяйственном или строительном магазине.
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Начните с держателя

1 Склейте щит на гладкую фугу из

небольших дубовых досок толщи­

ной 20 мм, чтобы получить две заго­

товки размерами 200х2ЗО мм для бо­

ковин А и две за готовки размерами

200хЗОО мм для крышки и дна В . Остро­

гайте все заготовки до толщины 12 мм.

Затем соедините за готовки для боко­

вин А вместе двухсторонним скотчем

так, чтобы наиболее красивые сторо­

ны были обращены наружу и запод­

лицо с кромкой .

2 Сделайте копию шаблона в нату­

ральную величину. Приклейте ша­

блон аэрозольным клеем к одной ИЗ

боковых заготовок .

3 Поставьте сверло Форстнера диа­

метром 2S мм в сверлильный ста ­

нок . Установите ограничитель глубины

сверления таким образом, чтобы мож-

ВЫПИЛИТЕ ПО КОНТУРУ

Выпилите боковины ленточной пилой или

лобзиком снаружи , впритык к контурной

линии и отшлифуйте по контуру.

но было просверлить отверстие сквозь

правую боковину А, углубившись на

6 мм в заготовку для левой боковины

(рис. 1). Зафиксируйте детали на сто­

ле сверхихьного станка и просверлите

отверстие. Далее проделайте сквозное

отверстие по llентру отверстия глуби­

ной 6 мм в левой боковине и раззен­

куйте его.

4 Не разъединяя детали, выпилите

их по коптуру (фото А) . Отшхи­

фуйге шлифовальным барабаном ди­

аметром SO мм с наждачн ой бумагой

зернистостыо ]20 единиц .

5 Разделите детали и снимите скотч .

Если снять скотч не удается, при­

мениге растворитель для размягчения

клеящего слоя . Используя пильный диск

толщиной 6 мм, выберите два паза глу­

биной 6 мм на внутренней стороне

обеих боковин (рис. 1) для вставки

гребней крышки и дна В . Удалите ша­

блон , используя кусочек ткани , про­

питанной растворителем.

6 Установите дополнительные упо­

ры (накладки из ровных досок) на

параллельный и поперечный упоры

круглоп илыюго ста нка . Параллельный

упор с прикреплен ным к нему допол­

нительным упором должен находиться

впритык к пильному диску . Выберите

фальцы шириной и глубиной 6 мм на

обоих торцах крышки и дна В для по­

лучения гребней , которые будут встав­

лены в пазы в боковины А.

СОБЕРИТЕ ДЕРЖАТЕЛЬ НАСУХО

(БЕЗ КЛЕЯ) И ЗАФИКСИРУЙТЕ

СТРУБЦИНАМИ

Нанесите клей , соберите и зафи кси руйте

струбцинами бокови н ы А и дно В вместе,

внешними кромками заподлицо.

25



I • t : I

магнит отве рстие отве рстие

(о 12 и толщи- 4х16 мм 25 м м

н ой 4,5 мм

2 В соответствии с рис. 1 и двумя

шагами настройки станка (рис. 2)
выберите пазы шириной и глубиной

6 мм и на расстоянии 6 мм от обоих

торцов боковин Е и фальцы шириной

6 и глубиной 6 мм с обоих торцов пе­

редней и задней стенок 1:, чтобы по­

хучихись соединения в паз и гребень.

шуруп 4х30 м м

с на рез ко й

резьбы на

при кл еи ва йте

са мо клея щиеся

резиновые прокладки

тол ько при настольном

~~испол н ен и и

: фальцы 5х6 мм

используйте монтажные планки@
только при креплении держателя

к навесному шкафу

направляющее отверстие 2,8х20 мм

быстрого отверждения . Об­

ратите внимание, что магнит

выступает на 1,5 мм над по­

верхностью торца оси, чтобы

лучше соприкасаться с шу­

рупом, которым будет при­

креплена ручка к левой бо­

ковине А.

фал ьц 6х6 мм

отверстия \.~
3 мм

пазы 6х 6 мм

на расстоя н и и

6 мм от то р цо в

КРЕПЛЕНИЕ ДЕРЖАТЕЛЯ К НАВЕСНОМУ

ШКАФУ

Прикрепите держатель ко дну шкафа струбцинами,

плотно прижав переднюю монтажную планку

D к фасадной раме. Просверлите монтажные

отверстия.

~ .

7 Нанесите клей на фальцы в крыш­

ке и дне В. Затем соберите держа­

тель (фото 8), так чтобы крышка и дно

были обращеныфальцами в противо­

положныестороны (рис. 1).

8 От дубового стержня диаметром

25 мм отпилите ось держателя С

длиной 305 мм. Шилом нанесите раз­

метку центров с торцов оси. Зажмите

ось в верстачных тисках торцом вверх.

Ручной дрелью со спиральным сверлом

диаметром 4 мм просверлите отверстие

для шурупа по центру одного из тор­

цов на глубину 16 мм. Сверлом Фор­

стнера диаметром 12 мм просверлите

по центру другого торца отверстие глу­

биной 3 мм. (Мы нанесли метку глуби ­

ны сверления на сверло фломастером с

тонким стержнем .) Вклейте магнит диа­

метром 12 мм и толщиной 4,5 мм в от­

верстие, испохьзуя эпоксидную смолу

9 Если вы планируете прикрепить

держатель ко дну навесного шка­

фа , выпилите крепежные планки О по

размерам, указанным в «Списке мате­

риалов». (Обратите внимание, что вы­

сота планок, равная 38 мм, соответ­

ствует шкафам с фасадными рамами

высотой до 25 мм . Если же фасадные

рамы имеют большую высоту, соответ­

ственно увеличьте высоту планок . ) При ­

клейте планки к держателю и зафикси­

руйте струбцинами (рис. 1) заподлицо
с передними и задними кромками и

торцами.

Добавьте удобный ящик

1 Из заготовки толщиной 12 мм вы­

пилите боковины Е, переднюю и

заднюю стенки F короба ящика и пе­

реднюю панель ящика G по размерам

на рисунке . Из ,ДВП толщиной 3 мм
вырежьте дно ящика Н .

Установив обычное пильное полотно в

круглопильный станок, выпилите паз

шириной 3 и глубиной 6 мм на рас­

стоянии 3 мм от нижних кромок бо­

ковин, передней и задней стенок для

вставки дна Н. Отшлифуйте все дета­

ли, кроме дна, наждачной шкуркой

зернистостью 220 единиц .

3 Нанесите клей и соберите ящик,

установив дно в пазы на бокови­

нах, передней и задней стенках , зафик­

сируйте струбцинами . Убедитесь, что

ящик имеет ПРЯМОУГОЛЫIУЮ форму.

4 Кромочной фрезой со скругляю­

щим профилем радиусом 1О мм,

установленной в фрезерный станок,

отфрезеруйте торцы и кромки с лице­

вой стороны передней панели ящика

G, для безопасности подавая за готов­

ку толкателями . Н а лицевой стороне
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РИС2. ОБРАБОТКА НА СТАНКЕ БОКОВИН, ПЕРЕДНЕЙ И ЗАДНЕЙ СТЕНОК ЯЩИКА

допол ­

нитель­

ный

упор

" -п ильны и

ди с к толщи ­

н ой 6 мм для

выборки пазов

6

Шаг2

вы берите ~льцы

в деталя х (Е)

шириной и глуби ­

ной 6 мм с обои х

торцов

пильны й

диск толщиной 6 м м

для выборки пазов

6

®

Шаг 1 дополни -

выберите пазы тельный

в деталях ® уп о р \...... '
шириной и глубиной 6 мм
и на расстоянии 6 мм 6 '\
с обои х торцов

передней панели ящика на­

несите разметку центра от­

верстия для крепления дубо­

вой ручки диаметром 30 мм
(рис . 1). Выровняв перед­

нюю панель по высоте и ши­

рине, приклейте ее к перед­

ней стенке короба ящика F
и зафиксируйте струбцина­

ми . Просверлите отверстие

диаметром 3 мм сквозь пе­

реднюю панехь и переднюю

стенку короба в отмеченной

точке .

20х 1 85х2440 , дуб

' Остро га йте или распилите до толщины , ука занной в « С п ис ке материалов » .

в держателе на своем месте; вставьте ось

С торцом с магнитом в отверстие ди­

аметром 2S мм в правой боковине А,

а затем в отверстие по центру рулона

и в глухое отверстие диаметром 2S мм
в левой боковине А . Вам нужно поло­

тенце? Отрывайте!

Список Мjlтериалов
идеталеи

Окончательные

(чистовые) размеры

Детали Т, мм Ш. мм Д, мм Матер. К-во

J - •

Д* боковины 12 200 216 ЕО 2

В крышка и дно 12 200 298 ЕО 2

С ось 0 25 305 О 1

D монтажные 20 38** 310 О 2
планки

Е боковины 12 49 200 О 2

передняя и 12 49 270 О 2
задня я стенки

G передняя панель 12 б3 298 О

Н дно 3 190 270 Н

* За готовки деталей вырезаются с запасом (см. пояснения в тексте) .

**Высота монтажных брусков ра ссчитана для накладных рамок высотой

до 25 мм. Для рамок большей высоты увелич ьте высоту брусков .

Обозначения материалов : ЕО - щит из дубовых досок, склеенных на

гладкую фугу; О - дуб; Н - ДВП .

Дополнительно: двухсторонний скотч на тканевой основе; аэрозопь­

ный клей; ма гнит диаметром 12и толщиной 4,5мм; эпоксидная смо­

ла быстрого отверждения; дубовая ручка диаметром 30мм; дубовые

ручки диаметром З8 мм (2); шуруп 5 х20 мм с потайно й гол овкой ; шу-

руп 4хЗО мм с нарезкой резьбы на двух конца х; шурупы

4,5 хЗ8 мм с потайной головкой только при креплении к

шкафу (4); самокле ящи еся резиновы е прокладки диа ­

метром 12 мм только при настол ьном исполн ении (4).
Режущий инструмент: пиль ный ди ск для выбо рки пазо в;

сверла Форстнера диаметром 12и 25 мм; кромочная фре­

за со скругляющим профил ем радиусом 10мм.

ЗхЗО5хЗО5, ДВП

СХЕМА РАСКРОЯ

а=::::©Е:r::=========::э
Дубовы й стержен ь

диам етром 25 и длиной 915 мм

О Е '

5 Наконец вставьте ящик в держатель

и за грузите его какими-нибудь ку­

хонными принадлежностями : рукавич­

ками, ножами или салфетками. Располо­

жите рулон с бумажными полотенцами

4 Для настольного использования

приклейте резиновые прокладки

диаметром 12 мм на самокхеющейся

основе ко дну В (рис. 1) . Они обеспе­

чат достаточное трение, чтобы удер­

жать держатель на месте при отрыве

бумажного полотенца .

3 Если вы выбрали вариант

крепления к навесному

шкафу, расположите держа­

тель под шкафом (фото С).

С помощью угольника нане­

сите разметку центров отвер­

стий изнутри на дне шкафа

для крепления двумя шуру­

пами каждой из монтажных

планок О (рис. 1 и 3). Если

необходимо, снимитеполки в

шкафу, чтобы было свободнее

работать дрелью. Просверлите

отверстия сквозь дно шкафа в

монтажные планки и закрути-

те шурупы . Раззенкуйте отверстия так,

чтобы головки шурупов были утопле­

ны в дне и не царапали посуду.

с потайной

головкой

2 Прикрепите дубовую ручку диа­

метром 30 мм к передней панели

ящика G шурупом, приложенным в

комплект, а затем дубовую ручку ди­

аметром 38 мм к левой боковине А

(рис. 1) шурупом Sx20 мм с потай­

ной головкой . Оста вшуюся дубовую

ручку диаметром 38 мм прикрепите

шурупом 4х30 мм с нарезкой резь­

бы на двух концах к торцу оси С, в

котором заранее было просверлено

отверстие .

1 Отшлифуйте дубовую ручку диаме­

тром 30 мм для ящика, две ручки

диаметром 38 мм для оси С, а также

все поверхности , которые этого требу­

ют, наждачной бумагой зернистостью

220 единиц. Удалите пыль. Нанесите

морилку и два слоя прозрачного от­

делочного покрытия . (Мы примени­

ли морилку Уа га гпапе Ргеппшп Wood
Sta in, цвета «летний дуб » NQ206 и по­

крыли аэрозолем Уага тпапе Diашопd

Wood Finish , полуматовым . )

фасадная

рама навесного

шкафа со с весо м I

высотой 25 мм

Завершающие

операции
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Подносы тра пециевидной формы можно компактно спожить один в

другой для экономии места при хранении .

В
сего за пару часов из ореховой

доски небольшого размера (или

любой другой древесины твер­

дых пород) , куска АВП и листа проб-

ки на кхеящейся основе вы можете сма­

стерить этого многофункционального

помошника .

Ручки подноса

1 Из доски толщиной 12 мм выпилите

две заготовки размерами 100х300 мм

для ручек А. Сделайте две копии шабхо­

на в натуральную величину. Приклей­

те шабхоны к внутренней поверхности

каждой из заготовок.

2 Измерьте общую толщину б-милли­

метрового листа ДВП и 1, 5-миллиме­

трового листа пробки, чувствительной к

нажатию, которые вместе образуют дно

С. (Мы получили около 7мм . ) Чтобы вы­

брать пазы в ручках А для вставки дна

(рис . 1) , установите в круглопильный

станок пильный диск подходящей тол­

щины . Отклоните пильный диск от вер­

тикали на 300. На внутренн ей стороне

ручек выберите паз глубиной 8 мм на

расстоянии 1 б мм от нижней кромки

(рис. 2 , шаг 1).

3 Установите в круглопильный станок

ста ндартный пильный диск под углом

300 от вертикали и отпилите нижнюю

кромку ручек А (рис. 2, шаг 2).

4 Сверлом Форстнера диаметром 25 мм
сделайте в каждой ручке по два отвер-

Wood-Мастер Iянварь-февраль 2009

стия . Затем лобзиком с пильным полот­

ном с обратным зубом сделайте про­

пилы по внутреннему краю контурной

линии, чтобы получить отверстия для

рук. Отшхифуйте отверстия шхифовахь­

ным барабаном диаметром 20 мм.

5 Выпилите ленточной пилой изогну­

тую верхнюю кромку вблизи кон­

турной линии, а затем отшхифуйте до

линии. Кромочной скругляющей фре­

зой радиусом 4,5 мм скруглите углы

вдоль верхней кромки и по периме­

тру отверстия под кисти рук . Шлифов­

кой вручную снимите небольшую фа­

ску с внутреннего угла нижней кромки ,

как показано на рис. 1 . Удалите ша­

блон , протерев его тканью, пропитан­

ной растворителем.

Стенки и дно подноса

1 Из доски толщиной 12 мм выпи­

лите стенки В по размерам, указан­

ным в «Списке материалов» . Чтобы от­

пилить торцы стенок на ус под углом

300 (рис. 1), прикрепите дополнитель­

ный упор с бруском-ограничителем к

поперечному упору круглопильного

станка . Установите поперечный упор

под углом 300. Затем отпилите торец

стенки на ус, переверните заготовку в

вертикальной плоскости и отпилите

второй торец . Повторите то же самое

с другой стенкой .

2 Чтобы выб~аТI, фахьц 12хб мм на

внутреннеи стороне стенок вдоль

отпиленных на ус торцов (рис. 1), уста­

новите в станок наборный пильный

диск толщиной 12 мм. Не меняя на­

стройку угла поперечного упора (300)
и установи в брусок-упор в новое поло­

жение, выберите фальцы вдоль торца

каждой стенки , как показано на фо­

то А. Затем переставьте поперечный

упор в паз по другую сторону пиль­

ного диска и установите его под углом

300 в обратную сторону. Переставьте

дополнительный упор и брусок-упор .

Выберите фальцы в противоположных

торцах стенок.

3 Установите в круглопильный ста ­

нок пильный диск, совпадающий

по ширине со шпунтами, выбранны­

ми в ручках А . Н а внутренней сторо­

не каждой стенки В выберите шпунт

глубиной б мм на расстоянии б мм
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. . .

фальц

1 2х 6 мм

под углом 300

шпунт глубиной 6 мм

в 6 ММ от нижней кромки

для вставки дна ©

вырезы на торцах детали® нужны только
в том случа е , если подносы предполага ется

складывать один в другой .

скругле ние

радиусом 4,5 мм

30

лист пробки 1,56х3ООх39О мм f
на клеящейся основе

300

шпунт 8 мм, под углом 300
в 16 мм от нижней кромки

для вставки дна ©

фаска , сошл ифо ва н н а я

вручную вдоль кромки

...

4 Нанесите два слоя прозрачно­

го покрьпия на ручки А и стен­

ки В. (Мы использовали покрытие

Varathane DiашопfWood Finisl1, по­

луматовое, шлифуя каждый слой на­

ждачной бумагой зернистостью 220
единиц.) После высыхания покрытия

снимите малярный скотч и выньте по­

лоски из шпунтов .

ки закройте торцы ручек А и фальцы

стенок В малярным скотчем . (Лучше на­

нести покрытие перед сборкой, чтобы

не допустить его попадания на проб­

ковое дно.) Из обрезков выпилите по­

лоски, которые бы плотно входили в

шпунты в ручках и стенках . Вставьте

полоски в шпунты .

Шаг2

ОТПИЛИВАНИ Е НИЖНЕЙ КРОМКИ ПОД УГЛ ОМ

2 Отшлифуйте ручки А и стенки В

наждачной бумагой зернистостью

220 единиц и удалите пыль .

3 Для предотвращения попадания от­

делочного покрытия на места склей-

ку С помощью резинового валика раз­

мером 75 мм. Теперь обрежьте проб­

ку, как показано на фОТО В.

Завершение

раБОТbI

1 Насухо соберите стенки А, ручки

В и дно С и убедитесь, что детали

соединяются вместе правильно. Если

потребуется, разберите детали и выпол­

ните подгонку.

п а ралл ел ьн ы й упор

Шаг 1
ВЫБОРКА ПАЗА ПОД УГЛОМ

верхняя кромка

П ИЛ ЬН Ы Й диск для выборки па зо в

под углом 300 к вертикали

тыре штуки; только от­

резайте в ширину ров­

но 305 мм.) Положите

пробку на ровную по­

верхность клеящим слоем

вверх и удалите защит­

ный слой. Выровняйте

заготовку из ДВП и при­

жмите дном к пробке .

Переверните дно и как

следует придавите проб-

от нижней кромки . Фрезой радиусом

4,5 мм скруглите углы верхних кро­

мок стенок.

4 Из листа ДВП выпилите дно С раз­

мером ЗООхЗ90 мм. Затем из листа

пробки размером 1,5 хбl 0х915 мм на

клеящейся основе выреЖ'~Ь- -IIIЕlIiIПiJПi!ШIllIlh
те острым ножом кусок Г

ЗО5хЗ95 мм. (Если нужно

сделать несколько под­

носов, то листа пробки

должно хватить на че-
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Про6ка - эамеча­
тепьное покрытие

дпяподноса

При разработке этого проекта у нас бы ­

ло несколько вариантов покрытия дна

подноса . М ы оаановились на пробке ,

потому что она не дает посуде скол ьз­

ить и, как выясн илось . легко оч ища­

ется. Если вы что -ли бо случайно про ­

л ил и , просто промокните губкой с

небольшим количеавом мягкого жид­

кого мыла . Восковое водоаойкое по­

крытие в тонкой тканевой подложке

лиаа пробки не дает проникнуть жид­

кости внутрь . Чтобы убедиться в этом ,

я нанес хорошую порцию кетчупа и

п ролил немного красного в и на на ку­

сок пробки и оаавил в таком состоя­

нии на 30 минут. Поразител ьно , но она

легко очиаилась, и на поверхноаи не

остапось и следа .

ВЫБЕРИТЕ ФАЛЬЦЫ В СТЕНКАХ

Установите запиленный на ус торец

стенки В заподлицо с внешней границей

наборного пильного диска, выберите

фальц 12х6 мм под углом, поперек

внутренней стороны .

ВЫРЕЖЬТЕ ЛИСТ ПРОБКИ

Положите дно С на защитную подложку

пробкой вниз И обрежьте ножом пробку

заподл ицо с краями ДВП .

Оуэн Дюваль, peдalCТop проектов

5 Нанесите клей на фальцы в стен­

ках В и небохьшое количество клея

в шпунты в стенках и ручках . Собе­

рите поднос, вста вив дно С пробко­

вым покрытием, обращенным вверх , в

шпунты в стенках и ручках . Проверьте

плотность прилегания деталей и зафик­

сируйте струбцинами (фото С) .

6 Если вы планируете изготовить не­

сколько подносов и хотите хранить

их в стоп ке, нанесите разметку выре­

зов на нижних углах ручек А (рис. 1
и lа). Установите поднос на бруски

дном вверх и выпилите вырезы (фо­

то D). ( Вырезы позволяют складывать

подносы один на другой так, чтобы их

стенки оказывахись запоахицо . )

СБОРКА И СКЛЕИВАНИЕ

ПОДНОСА

Убедитесь, что ручки А плотно

прижаты к фальцам в стенках В. Затем

зажмите струбцинами стенки, чтобы

зафиксировать ручки на месте.

Используя пилу с мелким зубом,

выполните горизонтальный, а затем

вертикальны й пропил по линиям

разметки, чтобы получить вырез шириной

8 мм в ручках А .

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

Список Мjlтериаnов
идетаnеи

Окончательные

(чистовые) размеры

Детали Т, мм Ш, мм Д, мм Материал Кол-во

СХЕМА РАСКРОЯ

20х1 40х91 5, о рех

' Острогайте ил и ра сп ил ите до толщи ны ,

указа н ной в « С п ис ке материалов ».

6х61 Охl220, ДВП

2

2

w

w

н390

300

43030

300

100

6

12

12

в стен ки

с дно

Д* руч ки

Обозначения материалов: W- орех; Н - ДВП .

Дололнительно: аэрозольный клей; маля рный скотч.

Режущий инструмент: н аборное пильное полотно для выборки пазов;

сверло Форстнера диаметром 25мм; пильное полотно

для лобзика с обратным зубом; кромочная фреза со скру гля ющим профи­

лем радиусом 4,5мм.

7 Нанесите отде­

лочное покры­

тие на небольшие

открытые участки

ручек А поверх

стенок В и на все

вырезы , которые

выпилили в руч­

ках . После высы­

хания покрытия

отнесите поднос

на кухню, быстро

достаньте какую­

нибудь за куску и

напитки и получай ­

те наслаждение .
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Благодаря лростоте конструкции можно разместить это изделие рядом с любым креслом

или диваном, чтобы любимые. книги и журналы были лод рукой .

Wood-Мастер Iянварь-февраль 2009

П
рикроватная тумба из мас­

сива дуба с характерными

кронштейнами, плавными

дугами перекладин , просторным

выдвижным ящиком И открытым

местом для хранения вещей станет

прекрасным дополнением к описан­

ной (а возможно, уже изготовленной

вами) в прошлом номере роскошной

кровати в стиле Arts & Crafts. Вам не

нужна прикроватная тумба? Тогда на

нее можно поставить ночник . Это из­

делие прекрасно вписывается в инте­

рьер любого дома .

Начните с боковых

стенок

1 Выпилите из досок толшиной

18 мм ножки А , верхние боковые

перекладины В, нижние боковые пе­

рекхавины С и средники D по разме­

рам , указанным в списке материалов .

Сохраните обрезки для изготовления

пробного шипового соединения .

2 Из остроганных до толшины

1О мм досок выпилите по разме­

рам боковые филенки Е. Отшлифуйте

их наждачной бумагой зернистостью

220 единиц, удалите пыль и затони­

руйте с обеих сторон морилкой (мы

использовали масляную морилку

Watco Dani sh ОН Finish цвета « тем­

ный орех») .

3 Установите на шп.индель пильно­

го станка пазовыи диск, ширина

которого равна толщине филенок, и

выпилите шпунты 10х8 мм на вну­

тренних кромках ножек А, верхних и

нижних перекладин и обеих кромках

средников D (рис. 1).

4 Чтобы изготовить шипы на пере­

кладинах В, С (рис. 1 и lа) , за ­

крепите на параллельном упоре

пильного станка деревянную наклад­

ку и установите дополнительное рас­

ширение подвижного упора. Затем

выпилите шип 10х6 мм, используя

оставшиеся обрезки . Проверьте плот­

ность соединения, вставив шип в паз

перекладины . Если необходимо, от­

регулируйте настройки и выпилите

шипы на концах перекладин.

5 Полож~те ножки ~ на верстак вну­

треннеи сторонои вверх, сложите

их вплотную пазами друг к другу и

выровняйте торцы. Затем разметьте

на каждой паре ножек положение

фальцев шириной 18 мм, двух пазов

шириной 18 мм и двух гнезд шири­

ной 10 мм в соответствии с рис. 2.
Убевитесь, что детали каждой пары

зеркально симметричны . Продлите

линии разметки на кромки ножек .

Пазы и фальцы служат для крепления

верхней и средней полок 1, а гнезда со­

ответствуют шипам верхней задней G
и нижних Н перекладин (рис. З).

6 На сверлильном станке сверлом

диаметром 1О мм высверлите дре-
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106

ш пунт

1 0 х8 мм

РИс. lА. ШИПЫ ПЕРЕКЛАДИН

И (РЕ НИКА

точно посередине и отметьте его по­

ложение на кусочках малярного скот­

ча, наклеенных на верхнюю и ниж­

нюю перекладины . Убедившись, что

все детали плотно подогнаны друг к

другу, разъедините их . Затем склейте

их вместе и зафиксируйте струбцина­

ми (фОТО В). (Мы не стали вклеивать

филенки в шпунты, чтобы обеспечить

возможность их свободного пере­

мещения при сезонных колебаниях

влажности .) Точно так же соберите

вторую боковую стенку.

Иэrотовьте

остаnьные детаnи

корпуса

1 Выпилитепоуказаннымразмерам

верхнюю заднюю G и нижние Н

перекладины . Пазовым диском, уста­

новленным в пильный станок, сфор­

мируйте на концах перекладин шипы

10х6 мм (рис. З и За), подогнав их

к гнездам ножек А. Затем поарежьте

снизу шипы нижних перекладин до

окончательной ширины 71 мм.

фаски

ширин о й

1,5-2,0 мм ,

с няты

после

вклеива~я

вставки \.EJ

692

средник

I
А

шпунты

10х8 м м

п о це нтру

ровняйте

9 Фрезером, уста­

новленным в

столе, снимите на

ребрах нижнего

торца каждой нож­

ки фаску шириной

1,5-2,0 мм (рис. 2) .

1ОСоберите

насухо (без

клея) боковые стен­

ки, соединив верх­

ние и нижние бо­

ковые перекладины

В , С со средниками

D, вставив в шпун­

ты филенки Е и до­

бавив ножки А . Вы-

хорошо высохнуть, оставив детали на

ночь . Затем шлифовкой выровняйте

вклеенные вставки заподлицо с ниж­

ними торцами и

внутренними сто­

ронами ножек.

406

: I••• I

фальц 1 8 х 6 мм

11 I~ \' . chl' i~~:~
0 , \ I I 0 :: до,,",0

11_ I 1,,, '?"т \ \ 1.1 ~~~:,~~
-- '~ : 1~ \ \ \ 11 \ I\ 1~ :f ~

_l~ ! · . I J
.t71 ~ - - - - ©-( 71

1~4 Г 11~дo фаска-<::::: гт
1 0х8 мм 1,5-2,0 мм ..;....l. l 'гн ездо

---1 .511-- I
11--~----- 483 • 10х8 мм

692

8 Чтобы сделать запол­

няющие вставки Р

дЛЯ шпунтов в ножках ,

отпилите от доски тол­

щиной 1О ММ полоску

шириной 8 мм . Отделите

от нее 4 отрезка длиной

51 мм. Вклейте полученные вставки в

шпунты на нижних концах ножек А,

как показано на фОТО А. Дайте клею

весину в гнездах ножек на

глубину 8 мм, используя

упор для выравнивания

рядов перекрывающихся

отверстий. Затем стаме­

ской выровняйте стенки

гнезд и подрежьте их

углы .

7 Разметьте центры и

концы дуг на ниж­

них боковых перекла­

динах С (рис. 1). При­

дайте нужный изгиб

планке гибкого лекала

и начертите дуги. Вы­

пилите дуги ленточной

пилой или электролоб­

зиком и отшлифуйте их

точно ПО контуру. (Бес­

платные чертежи гибко­

го лекала можно найти

на www .woodmagazine .
com/fa iring) .
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5 Чтобы просверхиль монтажные

отверстия для установки крышки

L(рис . 3 и 31) , сначала точно выров­

няйте верхнюю полку над нижней и

скреIlите детали струбцинами . Затем

на верхней полке разметьте центры

отверстий , отступив 45 мм от углов .

Просверлите по разметке сквозные

~---- 58",,4- ----<

отшлифуйте кро­

мочные накладки

вровень с обеими

сторонами полок .

Затем опилите бо­

ковые края полок

до окончательной

длины 508 мм.

щелевое отверстие

4,8х18 мм

РИс. ЗА. шипы ПЕРЕКЛАДИН

ручка

2 Разметьте центры и концы дуг на

нижних перекладинах в соответ­

ствии с рис. 3 и За. Как и ранее, с

помощью гибкого лекала начертите

дуги . Выпилите их ленточной пилой

или электролобзиком и тщательно

отшлифуйте .

3 Из фанеры толщиной 18 мм вы­

пилите верхнюю и среднюю пол­

ки 1 размерами 454х5З3 мм . Затем

из дубовой доски выпилите четыре

планки 18х 18х533 мм для кромочных

накладок J. Изготавливая накладки ,

посгарайтесь, чтобы красивая тек­

стура радиального распила дубовой

древесины была на лицевой стороне

деталей.

4 Приклейте кромочные накладки

к передним и задним кромкам

фанерных полок, точно выравни­

вая детали. После высыхания клея

ВКЛЕЙКА ВСТАВОК В ШПУНТЫ

НОЖЕК

Соберите насухо ножку А , верхнюю

и нижнюю боковые перекладины В,

С и средник D. Выровняв верхнюю

перекладину В вровень с верхним торцом

ножки, вклейте в шпунт на нижнем конце

ножки вставку Fвплотную к нижней

перекладине С.

СКЛЕЙКА БОКОВЫХ СТЕНОК

Соберите боковую стенку, склеив вместе

две ножки А, верхнюю и нижнюю боковые

перекладины В, С, средни к D и филенки

Е . Выровняйте средник по линиям на

малярном скотче.
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СОВЕТ МАСТЕРА

отверстия диаметром 1,6 мм и разъ­

едините полки .

НапраВПЯlOщая рейка ДnЯ 6еэопасноrо

выпипивания паэов

РАЗДЕЛИТЕ СБОРКУ КОРПУСА НА ДВА ЭТАПА

Завершите сборку корпуса, приклеив

нижние перекладины Н, нижнюю полку

К и собранную правую стенку. Добейтесь

равенства переднего и заднего свесов

полки .

ней перекладины установите насухо

(без клея ) нижние перекладины Н и

правую боковую стенку, чтобы шип

задней верхней перекладины вошел в

гнездо правой стенки. Теперь затяни­

те винты струбцин .

3 Аав склейке высохнуть, снимите

правую стенку и нижние пере­

кладины . Приклейте эти детали и

Чтобы выпилить пазы в

собранных боковых аен­

ках, например для вставки

нижней полки К, прикрепите

к нижним торцам ножек А

направляющую рейку раз­

мером 18х50х560 мм . Рейка

создает непрерывную опору,

находясь в поаоянном

контакте с параллельным

упором в процессе пиления

(фото). Для крепления

рейки просверлите в нижних

торцах ножек направляю­

щие отверстия и закрепите

рейку шурупами 4,5х38 мм

с потайной головкой . Чтобы ~

избежать сколов на выходе

пильного диска, закрепите на заднем крае собранной аенки двухаоронним

скотчем дополнительную деревянную накладку.

Склейте и зафиксируйте струбцинами

левую боковую стенку, заднюю верхнюю

перекладину G, верхнюю и среднюю полки

lа.Для выравнивания верхней задней

перекладины временно установите

нижние перекладины Н и собранную

правую стенку.

2 Используявспомогательныеуголь­

ники из толстой фанеры, склейте

и слегка зафиксируйте струбцинами

левую боковую стенку, верхнюю за­

днюю перекладину G, верхнюю и

среднюю полки I/J, как показано на

фОТО С. Выровняйте полки посереди­

не боковых стенок, добиваясь равных

свесов около 4 мм спереди и сзади .

Затем для выравнивания задней верх-

7 Склейте из отфугованных де­

лянок щит-заготовку размером

18хSl0хSЗS мм для нижней полки

К. После высыхания клея опилите за­

готовку до окончательных размеров

492xS08 мм. Фрезером, установлен­

ным в стол, сделайте фаски шириной

1,Sx2,0 мм вдоль передних и задних

кромок нижней полки и кромочных

накладок J верхней и средней полок 1
(рис. 3). Легкой шлифовкой вручную

снимите фаски на торцевых кромках

деталей.

Сборкакорпуса

1 Насухо (без клея) соберите боко­

вые стенки, верхнюю и среднюю

полки I/J, нижнюю полку К, верхнюю

заднюю G и нижние Н перекладины .

Убедитесь в плотной стыковке всех де­

талей и снова разъедините их .

9 Отрегулируйте ширину пазового

диска в соответствии с толщиной

полок I/J. Передвин ьте параллельный

(продольный) упор станка на необ­

ходимое расстояние и выпилите по

разметке пазы и фахьцы 18х6 мм для

полок в обеих боковых стенках . От­

шлифуйте собранные боковые стен­

ки, полки I/), К, верхнюю заднюю G
и нижние Н перекладины наждачной

бумагой зернистостыо 220 единиц.

6 Спиральным сверлом диаметром

1О мм рассверлите отверстия в

средней полке (это нужно для прохода

жала отвертки при монтаже крышки) .

Затем раззен куйте с нижней стороны

пару передних отверстий в верхней

полке. После этого установите в свер­

ЛИЛЫIЫЙ патрон сверло диаметром

4,8 мм и рассверлите им пару задних

отверстий верхней полки . Просверли­

те дополнительные отверстия диаме­

тром 4,8 мм для формирования щеле­

вых отверстий 4,8х 1 8 мм (рис. 3Ь).

8 Совместив наборный пазовый

диск, ширина которого соответ­

ствует толщине нижней полки К с

линиями разметки, выпилите пазы

1 8х6 мм в собранных боковых стен­

ках (рис. 3), как описано в «Совете

мастера».
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РИС. 4А. СОЕДИНЕНИЕ СТЕНОК ЯЩИКА
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3 Аккуратно разметьте Ц~HTPЫ и

просверлите в переднеи стенке

N два отверстия диаметром 8 мм для

крепления ручки. Затем склейте вме­

сте детали ящика N, О, 1', Q. Зафик­

сируйте склейку струбцинами и про­

верьте ее прямоугохьностъ, Теперь

просверлите, где указано, монтажные

отверстия через дно и заднюю стенку

и вверните шурупы .

Заверwение работы

1 Выпилите по указанным р~зме­

рам за готовки для кронштеинов

R. Начертите на бума ге контурный

шаблон кронштейна и наклейте его

аэрозольным клеем на заготовку .

Выпилите деталь ленточной пилой

или электролобзиком, ведя пропил

почти вплотную к линии контура .

Шлифовальным барабаном с абра­

зивом зернистостью 120 единиц от­

шлифуйте кромку распила точно

по контурной линии . Используя го­

товую деталь как шаблон, обведите

ее контур на остахьных заготовках .

2 В соответстви и с рис . 4 и 4а,

следуя описанной на рис. 5 по­

следовательности, выпилите шпун­

ты в передней N и боковых Р стен­

ках для вставки дна, пазы в боковых

стенках Р для вставки передней

стенки N, а также пазо-гребневые

соединения на торцах передней

стенки N. Затем выпилите пазы в

боковых стенках Р для вставки зад­

ней стенки О (рис. 4) .

3 Положите крышку с

приклеенным борти­

ком L/M на корпус, выров­

няв ее задний край вровень

с задней кромкой верхней

полки 1/], и добейтесь ра­

венства боковых свесов .

Изнутри корпуса наметьте

шилом или гвоздем через

отверстия в полке 1 центры отвер ­

стий на нижней стороне крышки L.
Снимите крышку и просверлите в

ней по отметкам направляющие от­

верстия 2,8х 12 мм . Снова положите

крышку на место и зафиксируйте ее

шурупами .

Сделайте ящик

1 Выпилите по указан ным разме­

рам переднюю N, заднюю О и

боковые Р стенки ящика . Из фанеры

толщиной 6 мм выпилите дно ящи­

ка Q по размерам, указанным в спи­

ске материалов .

РИС. 4В . РУЧКА ЯЩИКА

2 Выпилите по указанным разме­

рам задний бортик М . Разметьте

угловые закругления радиусом 2S мм .

Опилите за кругления и отшлифуйте

кромки . Затем отфрезеруйте фаску

шириной 3 мм на передних ребрах

бортика . Приклейте бортик к крышке

L, выровняв задние стороны деталей и

установив равные отступы по краям .

Зафи ксируйте склейку струбцинами .

нижнюю полку К на место (фото D).
Торцевые кромки щита нижней пол­

ки смажьте клеем только на длину

около 1SO мм от передних углов для

бесп репятствен ного изменения раз­

меров при колебан иях влажно сти .

Добавьте крышку

1 Склейте из дубовых делянок

щитовую за готовку размером

18xSl0x740 мм для крышки L. Когда
склейка высохнет, опилите шит до

окончателыюго размера S11х7 1 1 мм .

Затем отфрезеруйте фаску шириной

6 мм вдоль нижних ребер (рис. З) .
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4 Чтобы выдвижной ящик откры­

вался плавно, отрежьте от рулона

антифрикционной ленты шириной

2Sмм четыре полоски длиной 44 3 мм .

Наклейте две из них изнутри на сред­

нюю полку I/J, а две оставшиеся - на

верхние перекхавины боковых стенок

В, как показано, вплотную к верхней

задней перекладине G. Затем в соот­

ветствии с рис. 4Ь установите ручку

выдвижного ящика, используя винты с

полукруглой головкой . Вставьте ящик

на место в верхний проем . Поставьте

тумбу рядом с КрОВ<lТЫО, И похвала ва ­

шему мастерству обеспечена .

шлифовкой слоев абразивом зерни­

стостью 320 единиц.)

Белый дуб радиального расп ила 1 8х 1 85х2450

3 Отшлифуйте дополнитель­

но все места, нужвающиеся

взачистке, абразивомзернисто­

стью 220 единиц и тщательно

удалите пыль. Затем затони­

руйте изделие морилкой . Когда

морилка высохнет, покройте

тумбу прозрачным лаком . (Мы

нанесли три слоя бесцветного

полуматового полиуретаново­

го лака AquaZar Water-Based
Сгеа г Satin Polyurethane на во­

дной основе с промежуточной

СХЕМА РАСКРОЯ

~X ' 1(АХ l:Ce).....:. ' (е1- -.... '" .1
Белый дуб радиального ра спила 1 8х140х2450

Белы й дуб радиал ьно го р аспила 18х 140х2450

~~
Белый дуб радиал ьн о го р а спил а 1 8х1 85х1 220 Дубо вая фан ера

6х61 0х 1220 мм
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А I w ~M) 1-- ---,и® - ®. I@- I § I (G) - 1- _.
Белый дуб радиального ра спила 1 8х1 8 5 х2450

'Распилить или острогать до толщины , указан ной

в сп ис ке материал ов

[ею - 1 ( L)~ I ~(L) ---1 --1
Белы й дуб радиальн ого ра спила 1 8х1 40х2450

[(Kf®-- ---у(К5..~'~-- ,rх..®®..··· j 'HKF 1· .. -1
Белы й дуб радиал ьного расп ила 18х185х2450

новите их на место , прижав струбци­

нами к ножкам А и нижней стороне

крышки L, отступив 16 мм от внеш­

них углов ножек (рис. З) .

Окончательные

(чистовые) размеры

Детали Т, мм Ш. мм Д, мм ,Матер. К-во

Список МJlтериапов
идетапеи

..
А ножки 18 51 692 ОО 4

верхние

В боковые 18 146 394 ОО 2
перекладины

нижние

С боковые 18 114 394 ОО 2
пере клади ны

D средники 18 102 406 ОО 2

Е филенки 10 152 406 ОО 4

F' вставки 8 10 38 ОО 4

G верхняя задняя 18 92 508 ОО
переклади на

Н
нижние 18 76 508 ОО 2
перекладины

l' верхняя и сред- 18 454 508 ОР 2
няя полки

J' кромочные 18 18 508 ОО 4
на кладки

К' нижняя полка 18 492 508 ЕОО

L' крышка 18 511 711 ЕОО

М бортик 18 63 584 ОО

N передняя 18 89 492 ОО
стенка

О задняя стен ка 12 76 479 ОО 1

Р боковые стенки 12 89 451 ОО 2

Q дно 6 445 479 ОР 1

R кронштейны 18 70 508 ОО 4

'Заготовки детапей вырезаются с запа сом (см . п ояснения в тексте) .

Обозначения материапов: ОО .. бепый дуб радиапьного распипа ;

ОР - дубовая фанера; ЕОО .. кпееный щит из бепого дуба радиапьного

распипа .

Допопнитепьно ; двухсторонний скотч; аэрозопьный кпей; шурупы

4,5х 18 с потайной гоповкой; шурупы 4,5х32 с потайной гоповкой;

шурупы 4,5х32 с попукругпой головкой : шайбы 5мм; винты М5х18.

Режущий инструмент; наборный пазовый дис к; сверпо диаметром

10 мм; фр еза дпя фасок с у гпом 450.
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Выпилите и отшлифуйте остальные

кронштейны .

2 Нанесите клей на внугренние

кромки кронштейнов . Затем уста-



В
середине ноября в артгалерее

« Дерево» прошла встреча с ма­

стером из Литвы Ригисом Завец­

касом . Ритис - один из знаменитых

мастеров, работающих по дереву .

Он приехал в Москву для того , что­

бы провести мастер-класс работы с

инструментом Dremel. В обширной

коллекции произведений этого уни­

кального мастера есть не только ме­

бель (шкафы , комоды, столы, стулья) ,

предметы интерьера (вазы , зеркала,

абажуры, рамки для фотографий) ,

эксклюзивные украшения (серьги,

кохьца, браслеты, кулоны), но и со­

вершенпо необыкновенные вещи,

такие как скрипка , часы и корпус

для телефона . Если телефонный кор­

пус кажется вещью обычной, то ча­

сы, полностью сделанные из дерева

(браслет, корпус, циферблат, стрел­

ки) , а тем более настоящая скрип ­

ка величиной всего 5 см вызывают
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удивление. В каждое изделие мастер

вкладывает частичку своей души , по­

этому они по-настоящему дышат,

светятся и играют в его руках. Ритис

поделился секретами мастерства с

собравшимися журналистами . Для

создан ия шедевров необходимо не

только тонко чувствовать структу­

ру, рисунок, плотность дерева , но

и уметь работать с ним соответству­

ющим инструментом . Для себя он

уже давно выбрал Dremelкак инстру­

мент, наиболее полно отвечающий

всем требованиям мастера. Огром­

ное количество насадок позволяет

выполнять работу любой точности и

сложности: от сверления сверхмалых

отверстий до заключительной шли-

фовки готового изделия . Журнали ­

стам была представлена вся линейка
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Зеркало.

инстру-

ментов Dremel.
Все желающие полу­

чили возможность попробовать се­

бя в деле . Девушки со свойственной

им утонч енностыо сначала выбра­

ли гравировальный инстру-

мент Dremel Engraver _1IIIIIIIIt'.........­
и работу со стеклом. А

сильный пол взялся за

серьезную обработку древесины с по­

мощью Oremel300 Series.Не прошло

40

пании Огеmеl помогали в выборе

инструментов и насадок, необхо­

димых для выполнениятой

или иной операции. Ритис

Завецкас на глазаху вдохнов­

ленныхтворчеством предста­

вителей прессы продолжал ва­

ять свои шедевры . И вот еше одна

крошечная скрипка родиласьв ру­

ках мастера в процессе проведения

мастер-класса.

Помимо уже известных ин­

струментов журнали-

== -: стам представили
последние новин-

ки . Среди них были:

Dremel® Engraver™- легкий эр­

гономичный и компактный профес­

сионалы rый гравировальный ин-

струмент, который с помощью

наконечника из карбида вохь­

фрама обеспечи вает опти-

и получа­

са, как работа

увлекла присутствующих,

в ход пошли все инструмен-

ты , даже клеевой пистолет и па­

яльная лампа . А уж от желающих

поработать универсальным инстру­

ментом DremelStyius LithiШll-lоп не

было отбоя . Вариантов для индиви­

дуального творчества оказалось мно­

ГО . Можно было выполнить грави­

ровку на стеклянных и фарфоровых

вазах; смастерить шкатулки , куло­

ны или цепочки из приготовлен­

ных заранее деталей; декорировать

рамки для фотографий и шкатулки

из бересты с помощью газовой па­

яльной лампы и клеевого пистоле­

та . Специалисты-консультанты ком-
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творческиепроекты, которыетолько

может придумать увлеченный сво­

ей работой человек.

Drcm cl®Multi-ViseТM - новое при­

способление, многофункциональные

тиски. Съемная струбцина, зажимы

с упругими накладками позволяют

жестко фиксировать детали круглой и

неправильной формы, а также боль­

шие и хрупкие предметы. Шарнир­

ная конструкция дает возможность

поворачивать тиски на 3600, накло­
нять на 500и работать с деталью под

удобным углом .

Это приспособление особенно по­

нравилось тем, кто работал с малень­

кими деталями, которые во время

обработки трудно удержать в ру­

ках. Самый смелый из представи­

телей прессы попробовал воспроиз­

вести шедевр мастера . Страдивари ,

конечно, не получилось, но конту­

ры скрипки обозначились. Мне то­

же удалось поработать разными ин­

струментами , меняя насадки , чтобы

из двух брусков вышла небохьшая

шкатулка .

В нашей стране пока еще ист доста­

точного опыта проведения подоб­

ных мероприятий . Тем не менее

надо отдать должное организаторам

Stud io Priority, которые сумели про­

вести встречу на высоком уров­

не, не уступающем международным

стандартам .

Только взяв в руки инструмент и по­

пытавшись претворить свою идею

в жизнь, понимаешь, как это за­

мечательно, когда у человека

есть возможность для безгра­

ничного творчества. Ведь

Dгсшеl создан именно для

того,чтобыреализоватьвсе

Drсшсl® VcrsaFlameТM - ИШlOва­

ция, расширяющая газовую линей­

ку инструментов [) гешеl. Это един­

ственная стационарная горелка, в

которой безопасность сочетается с

использованием открытого пламе­

ни или катализатора и паяльной на­

садки . Инструмент представлен с че­

тырьмя насадками: катализатором ,

паяльной насадкой , пламегасителем

и отражателем , а также ключом 7мм,

припоем и губкой для сбора излиш­

ков припоя.

мальные результаты работы с различ­

ными материалами . У инструмента

регулируется глубина гравирования и

имеется отдельный выключатель для

сохранения этих параметров.
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Внешние размеры:

• ширина - б7б мм, глубина - 940 мм,

высота - 1194 мм.

• Вам потребуются дубовые доски

толщиной 18 и 38 мм (можно ис­

пользовать склеенные заготовки)

и шканты диаметром 1О мм.

• Криволинейные детали можно

быстро изготовить по шаблонам.

• Устойчивая к воздействию окружа­

ющей среды дубовая древесина и

шурупы из нержавеющей стали по-

зволяют использовать это кресло __
во дворе, но и в интерьере оно смо­

трится великолепно!

Освоение мастерства

• Научитесь фрезеровать круглые ши­

пы с помощью кромочной фрезы

для скруглений.

. >......-.
,...............

Начните

с подлокотников

1 Выпилите подлокотники А по ука­

занным в списке материалов раз­

мерам . Обратите внимание, что левый

и правый подлокотники (при взгляде

на кресло спереди) являются зеркаль­

ным отражением друг друга . Начер­

тите контуры каждого подлокотника

и разметьте вырезы для задней нож­

ки 1 (рис. 2). Разметьте центры отвер­

стий диаметром 6 мм для скругления

внутренних углов вырезов радиусом

3 мм (рис. 2а) . Затем разметьте цен­

тры двух монтажных отверстий для шу­

рупов на передней части подлокотни­

ков (рис. 2).

2 Сверлом по дереву диаметром 6 мм
Ilросверлите отверстия по размет­

ке во внутренних углах вырезов . Затем

кромочной фрезой скруглите верхнее

ребро передней грани подлокотника

радиусом 9 мм.

3 Ленточной пилой с вспомогатель­

ным бруском-упором, установлен ­

ным на продольном упоре станка , сде-

ФОРМИРОВАНИЕ ШИПОВ

ПРОНОЖКИ

Фрезой для скруглений радиусом 9 мм
обработайте все четыре гра ни лроножки

на обоих кон цах, чтобы получить шипы

диаметром 18 и дл иной 25 мм .

лайте вырезы в обоих подлокотниках .

(Один из подлокотников придется пе­

ревернуть, чтобы сделать вырез. Про­

дольный упор и вспомогательный бру­

сок помогают повысить точ ность глухих

пропилов . ) Удалите продольный упор

с бруском и выпилите подлокотники

по контуру . Тшатехьно отшлифуйте

кромку распила .

4 Кромочной фрезой сделайте скру­

гления радиусом 3 мм на кром­

ках подлокотников Л с обеих сторон

(рис . l и 2).

5 Разметьте центры монтажных от­

верстий на внешней кромке обоих

подлокотни ков у спинки (рис . 2). Про­

сверлите эти отверстия и пару отвер­

стий на переднем крае подлокотников

и раззенкуйте их . (Для шурупов диаме­

тром 4,5 мм просверлите монтажные

отверстия диаметром 4,5 мм, направ­

ляющие отверстия - 2,8 мм .) Отшли­

фуйте подлокотники наждачной бума­

гой зернистостью 220 еди ниц .

Добавьте

салазки и проножки

1 Выпилите заготов ки салазок В по

указанн ым размерам . Сделайте бу­

мажные контурные шаблоны салазок

в натуральную величи ну. Подготовьте

еше восемь копий шаблонов IIерекла-

СВЕРЛЕНИЕ ГНЕЗД В

ПЕРЕКЛАДИНАХ СПИНКИ

Просверл ите в перекладинах спинки

Е по разметке отверстия 10х 1 8 мм,

формирующие овальные гнезда 1 0х1 8 мм

для шипов планок спи нки G.

дин спинки Е и царг 1:, восемь копий

шаблонов для концов планок спинки

G и один шаблон для планок сиденья J.
Отложите шаблоны царг, деталей спи н­

ки и сиден ья в сторону.
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I
I

нержавеющие

шуруп ы 4.5х50 I
с п ота йн ой I
головкой

скругле н ия

радиусом 3 мм

овал ьн ы й ши п

10х 18х25 мм

[ см. прим.J

л евая задн яя ножка

п оложение детали ®

о

1, о

о

скругле н ия радиусом 3 мм
( !1

18~ -\~K
Примечание: круглы е шипы н а деталя х ©.@ .@.@ и® сфо р м и ро ва н ы ®
фрезо й для ск ру глени й и отшл ифо ва ны вручную [см, пояснения в тексте) . ~ '. отверстие 10 х 28 мм

с резать за подл и цо п осл е СБО'РКИ У,-®

~.

нержавеющи й

шуруп 4.5х50

'

,.,.--- с п отайно й

18 j ' . I голов кой
\....L : :

'~ ~ JJ
скру гле ние ~ скруг ен ия
радиусо м радиусом

9 мм Н 3 мм

отверстия

18х18 мм

п о центру

ВИД С П Е Р ЕДИ

РИс. lА. БОКОВОЙ СВЕС ПОДЛОКОТНИКА
(ПОКАЗАН ЛЕВЫЙ ПОДЛОКОТНИК)

2 Аля изготовления одинаковых сала­

зок В скрепите обе заготовки вме­

сте двухсторонним скотчем. Затем аэ­

розохьным клеем приклейте шаблоны

к одной из заготовок так, чтобы край­

ние шаблоны были вровень с верхней

кромкой, а центральный шаблон - с

нижней (рис. 2) .

3 Разметочным циркулем начертите

дуги окружностей радиусом 1257
и 1321 мм, соединяя ими контурные

линии шаблонов . Затем опилите пакет

за готовок по контуру хенгочной пилой

и отшлифуйте кромки распила . Ра зде­

лите салазки и удалите скотч.

4 Кромочной фрезой сделайте на

кромках салазок скруглен ия ра­

диусом 3 мм с обеих сторон (рис. 1).
Удалите шаблоны , протерев их пропи-

танной растворителем тканьюдля раз­

мягчения клеевого слоя . Отшлифуйте

салазки.

5 Выпилите боковые С, заднюю и пе­

реднюю проножки D по указанным

размерам . Сохраните обрезок рейки

длиной около 100 мм для использова­

ния в качестве выравнивающего шты­

ря . Чтобы обеспечить точную подгонку

шипов проножек и отверстий в нож­

ках Н , 1, убеьитесь, что заготовки име­

ют строго квадратное сечение со сто­

роной 18 мм.

6 Аля получения шипов диаметром

18 и длиной 25 мм на проножках

и обрезке закрепите в цан ге фрезера,

установленного в стол, фрезу для скру­

глений радиусом 9 мм . Установите за

фрезой на расстоянии 25 мм от ее оси

вращения брусок-упор . Отфрезеруйте

оба конца проножек и один конец об­

резка по всем четырем граням (фо­

то А). После этой операции плечики

шипов будут иметь слегка неправихь­

ную форму. Аля придания им правихь­

ной формы и улучшения внешнего вида

установите брусок-упор перед фрезой

на расстоянии 25 мм от ее оси . Теперь

повторите фрезерование шипов, по­

давая детали в противоположном на­

правлении (по ходу вращения фрезы) .

Детальное описание этой техники ра ­

боты дано в "Совете мастера » . Не ме­

няйте настройки фрезера .

Займитесь

перекладинами

1 Выпилите переквавины спинки Е

и царги (: по указанным размерам .

Чтобы точно подогнать двойные ши-
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пы на концах деталей к отверстиям но­

жек (рис. 1), убедитесь, что ширина

всех четырех деталей равна 76, а тол­

шина 18 мм.

2 Разметьте центры отверстий на одной

из кромок переквавин спинки Е для

сверления отверстий диаметром 1О и

глубиной 18 мм (рис. 2) , формирую­

щих гнезда для овальных шипов пла­

нок спинки G (рис. 1). Для экономии

времени сложите перекладины спин­

ки лицевыми сторонами вместе и раз­

метьте сразу обе детали . Используя упор

сверлильного станка и вспомогатель­

ный брусок-упор для равных интерва­

лов, сверлом диаметром 1О мм просвер­

лите отверстия (фото В). Стамеской

шириной 8 мм удалите лишний мате­

риал между отверстиями .

3 Аэрозольным клеем приклейте кон­

турные шаблоны к концам пере­

кладин спинки Е и царг F. Чтобы сде­

лать точные вырезы на концах деталей ,

оставляя выступы сечением 1 8х1 8 мм,

которые затем следует обработать фре­

зой для придания шипам круглого се­

чения, установите продольный упор

ленточной пилы точно на расстоянии

18 мм от внутренней стороны пихьно­

го полотна и закрепите брусок-упор

для получения пропила длиной 2S мм.

Плотно прижав деталь к продольному

упору станка, сделайте пропил длиной

2S мм. Переверните деталь (шаблоном

вниз) и сделайте второй пропил. Вы­

полните эти операции на другом кон­

не детали и обоих концах остахьных

деталей. Затем ленточной пилой вы­

пилите криволинейные вырезы и от­

шлифуйте их по линии контура шли­

фовальным барабаном (фото С) . (Мы

использовали шлифовальный барабан

диаметром 2S мм.) Буььге аккуратны ,

старайтесь не удалять слишком много

материала с будущих шипов , сечение

которых должно быть 1 8х 18 мм .

4 Используя прежние настройки фре­

зера в столе, фрезой для скруглений

радиусом 9 мм обработайте верхние и

нижние кромки перекхахин спинки Е

и нижние кромки нарг (: (рис. 1 и 2).

®
_ _ _ -=- 1_~_ ._~ _ +: удалите материал между отве рстия м и ста меской

~рстия 10х18 мм
ГНЕЗДА ПЕРЕКЛАДИНЫ СПИНКИ [вид с ве рху ]

I • 524
П ЕРЕКЛАДИНЫ СПИНКИ И ЦАР ГИ

выберите гн езда 10х1 8х1 8 мм тол ько

в детали ® перед с кругле ние м ребра

ск руглен ие радиусом 9 мм тол ько на детали®

1
76

~ 1
• I

ПОДЛОКОТНИК [левый, вид сверху!

Примечание: правый подлокотни к является зе ркальной коп и ей левого .

. I IJ~
I i 15 18

I=- - -=- - - -=Rзf::.- - --=- - --~- - -Е-~~-d ' f
[для получения радиуса 3 мм

используйте с верло g 6 мм!
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ВЫПИЛИТЕ ПЕРЕКЛАДИНЫ

СПИНКИ

Сделав в царгах и перекладинах спинки

Е, Fпрямые пропилы длиной 25 мм,

снимите параллельный упор и выпилите

полукруглые вырезы по контурной линии.

СОВЕТ МАСТЕРА

ШЛИФОВКА ВЫРЕЗОВ

При фрезеровании скруглений радиусом

9 мм в вырезах царг и перекладин Е, F
остаются небольшие выступы-гребни .

Удалите их ручной шлифовкой .

ПРОСТОЙ ШАБЛОН-КОНДУКТОР

Просверлив в кондукторе первое

отверстие диаметром 18 мм, отодвиньте

приспособление от бруска-упора точно на

57 мм и просверлите второе отверстие.

Как 6еэопасно выпипить выреэ на конце

дпинной детапи

Делать вырезы дисковой пилой на кон цах длинных деталей, та ких ка к передние

и задние ножки Н, 1, неудобно и небезопа сно . Вот проаой и вполне безопасный

способ сделать их ленточной пилой .

Чтобы пол учить вырезы ширин ой 18 и глубиной 45 мм на нижних концах но ­

жек точ но по центру, уаановите параллельный упор аанка на расаоянии 1О мм
от пильного полотна и нааройте дополнительный упор - брусок на получение

пропилов длиной 45 мм . Прижмите широкую грань ножки к параллельному

упору и сделайте пропил , формирующий одну аенку выреза . Переверните де ­

таль на 180· и сделайте второй пропил (певое фото). Сделайте та кие пропи ­

лы на всех деталя х. Для удален ия лишнего материала передви ньте параллель ­

ный упор от пильного полотна на 3 мм дальше . Сделайте п ропил, переверните

ножку на 180· и сделайте еще оди н пропил . Произведите такие пропилы на

оаал ьных деталях . П родолжайте сдви гать параллельный упор и делать новые

пропилы в середине вырезов для удаления излишков материала . Оарой аа ­

меской с шириной лезвия 1б мм срежьте оаавшиеся тонкие плааинки между

п ропилами (правое фото), зач ищая дно выреза . Для п редотвращен ия сколов

работа йте аамеской с обеих аорон детали .
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Снимите параххехьный (прохохьныи)

упор и отфрезеруйте кромки вырезов

между шипами с обеих сторон на обо­

их концах ЛАя формирования шипов

диаметром 18 мм . Обратите вниман ие,

что после переворота детали на дру­

гую сторону подшипник фрезы про­

ходит несколько выше, чем I I рИ пред­

ыдушем щюходе, и на детали остается

узкий гребень лишнего материала (фо­

то D). Удалите его ручной шлифовкой

наждачной бумагой зернистостыо 150
единиц. Снимите шаблоны и отшли ­

фуйте детали .

Сделайте

планки спинки

1 Выпилите по указа нным размерам

заготовки ЛАя планок спи н ки G.
Аэрозольным клеем приклейте к кон­

цам деталей контурные шаблоны . Вы­

пилите детали ленточной пилой и от­

шлифуйте но контуру .

2 Установите в нангу фрезера, закре­

пленного в столе, фрезу ЛАя скру­

глений радиусом 3 мм . Снимите па ­

раллельный упор станка и скруглите

кромки планок (рис . 1), формируя
овальные шипы на концах . Проверь­

те соответствие полученных шипов гнез­

дам в перекладинах спинки Е. Если не­

обходимо, подгоните шипы к гнездам

шлифовкой , добиваясьлегкой сборки

соединения, но не ослабив его. Удалите

шаблоны и отшлифуйтепланки .
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Примечание: п р а вы е п ередня я ®
и з адн я я фножк и
я вля ютс я зе р кал ьн ы м и ко п ия м и л е в ы х .

1194

ЛЕВАЯ ЗАДН Я Я

Н ОЖКА

692

R25

Придайте форму
планкам сиденья

1 Выпилите планки сиденья J по

указанным размерам . Приклейте

контурный шаблон к одной из за гото­

вок . Затем настройте упор сверлильно­

го станка и установите ДОllОлнитель­

ный брусок-упор. Сверлом для дерева

просверлите сквозные монтажные от­

верстия диаметром 4 мм по центру на

обоих концах деталей . (Использование

основного и дополнительного упоров

позволит просверлить в деталях оди­

наковые отверстия без шаблона . ) Раз­

зенкуйте отверстия .

н я

подло кот-

ника~ ..

l ' 57
О

О
540

О
57

О

286

7 Кромочной фрезой сделайте

н а ребрах ножек скругле­

ния радиусом 3 мм (рис. З).

Окончательно отшлифуйте

ножки .

94

ЛЕВАЯ ПЕРЕДНЯЯ НОЖКА

____ ~-:-.>~.3---
. ~

'\
38

5 Уберите шаблон в сторону . Про­

сверлите отверстия-гнезда для ши­

пов передних и задних проножек D в

широких внутренних гранях ножек по

разметке . Сдвиньте упор для установ­

ки сверла по центру грани шириной

38 мм. Теперь просверлите по разметке

отверстия в узких внутренних

гранях ножек для шипов боко-

вых проножек С. Аля вырав­

нивания отверстий-гнезд ис­

пользуйте дополнительный

брусок-упор.

6 Ленточной пилой закру­

глите углы кромок и ниж­

них торцов ножек 1-1, , ради­
усом 10 мм, а верхние углы

задних ножек - радиусом 25 мм
(рис. З) . Гладко отшлифуйте

за кругления .

совместить сверло со вторым отверсти­

ем шаблона. Просверлите отверстие в

ножке. Повторите операцию сверле­

ния гнезд для правой передней и за­

дних ножек' по разметке . Помните,

что для правильной стыковки с цар­

гами первым всегда сверлится нижнее

отверстие каждой пары .

3 Чтобы точно просверхиль пары

гнезд, отстоящих друг от друга на

расстоянии 57 мм, для вставки пар­

ных шипов нерекладин спинки Е и

царг Р , сделайте шаблон из куска АВП

или фанеры размером 6х50х 150 мм .

Разметьте центр отверстия , отступив

38 мм от одного конца шаблона по

средн ей линии . Настройте упор свер­

лильного станка, установите дополни­

тельный упорны й брусок и за крепите

в патроне сверло Форстнера диаметром

18 мм . Просверлите отверстие по раз­

метке. Затем просверлите второе отвер­

стие по центру н а расстоянии 57 мм от

первого (фото Е). Убедитесь, что ши­

пы царг и перекладин точно входят в

эти отверстия. Если необходимо, из­

готовьте шаблон за ново, изменив рас­

стояние между отверстиями для точ ­

ного совпадения с шипами. Снимите

ДОIIOлн итеЛЫ IЫЙ брусок-упор, не сдви ­

гая ОСI IOВ I IOЙ упор стан ка.

2 Учитывая , что правая пара ножек

Н, 1является зер кальным отраже­

нием левой , разметьте центры отвер­

стий диаметром 18 и глубиной 18 мм
по центру соответствующих граней но­

жек (рис . З).

4 Положите левую переднюю нож­

ку 1-1 на стол сверлильного стан­

ка внутренн ей гранью вверх и плот­

но прижмите ее кунору . Просверлите

отверсти е глуби ной 18 мм по размет­

ке, отступ ив 302 мм от нижнего торца

ножки. Затем положите шаблон на нож­

ку, совместив одно из его отверстий с

отверстием в ножке . Второе отверстие

должно совпасть с разметкой центра

париого отверстия на ножке. Вставьте

круглый шип выравнивающего штыря ,

сделан ного ранее из обрезка , в совме­

щенные отверстия шаблона и ножки

(фото F). Передвиньте ножку, чтобы

Подrотовьте

ножки

1 Из доски толщиной 38 мм или кле­

еной заготовки выпилите по ука­

занным в списке материалов размерам

передние Н и задние 1ножки . Разметь­

те на нижнем конце каждой ножки вы­

резы 1 8х45 мм посередине толщины

(рис. З) дЛЯ вставки салазок В . Сде­

лайте вырезы , как описано в "Совете

мастера » .
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СВЕРЛЕНИЕ ГНЕЗД В НОЖКАХ

Зафиксировав шаблон-кондуктор

в первом гнезде-отверсти и

выравнивающим штырем, используйте

свободное отверстие приспособления в

качестве направляющего для сверления

второго гнезда 18х8 мм в ножках Н , 1.

2 Ленточной пилой выпилите план­

ку сиденья по контуру бумажно­

го шаблона . И спользуя планку как

шаблон , обведите контур на осталь­

ных за готовках . Затем выпилите их и

отшлифуйте .

3 Отфрезеруйте скругления радиу­

сом 3 мм на всех кромках планок

сиденья . Отшлифуйте детали.

Сборка
боковин

1 Из обрезка фанеры или МАФ тол­

щиной 19 мм выпилите распорку

размером 229х394 мм. Нанесите клей

в отверстия-гнезда и вокруг них в пра­

вых передней Н и задней 1ножках для
установки боковой проножки С. Затем

соедините детали вместе с прокладкой

(фото G). Таким же образом собери­

те левую боковину .

2 ,Для крепления подлокотников А по­

ставьте выравнивающие метки на

внешних гранях задних ножек 1с зад­

ней стороны, отступив снизу 540 мм

(рис. З). Положите собранную бо­

ковину (с установленной распоркой

229х394 мм) на верстак внешней сто­

роной вверх , подложив подкладки тол­

щиной 6 мм, и зафиксируйте струб­

цинами . При этом внутренний край

подлокотника должен выступать за вну-
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СБОРКАБОКОВИН

Склейтеи зафиксируйтеструбцинами

правые переднююи заднююножки Н , I и
боковую проножку С, используя распорку

для правильного размещения ножек .

треннюю грань передней ножки Н на

6 мм (рис. lа).

3 Нанесите клей на верхний торец

передней ножки и в вырез на за­

днем конце соответствующего подло­

котника . Установите подлокотник на

место , совместив его нижнюю сторону

с выравнивающей отметкой на задней

ножке. Сквозь просверленные ранее

монтажные отверстия в подлокотни­

ке просверлите направляющие отвер­

стия в ножках . Вверните шурупы (фо­

то Н) . Точно так же установите второй

подлокотник .

Завершение
сборки

1 ,Для крепления планок сиденья J к

царгам F поставьте метки в сере­

дине верхних кромок царг. Затем со­

едините насухо собранные боковины

А/С/Н/l, переднюю и заднюю пронож­

ки О И царги F. Если шипобые соедине­

ния смииком тугие, не бстабхяйте ши­

nы до конца В этот раз, так как после,

Возможно, их не удастся разделить.

2 Установите планку сиденья J на цар­

ги F, отступив 5 мм от централь­

ной метки и плотно прижав перед­

ний край планки к передней царге .

(Не имеет значения , в какую сторо­

ну будет смещена планка сиденья .)

УСТАНОВКА ПОДЛОКОТНИКА

Добавьте к собра н ной бокови не

соответствующи й подлокотн ик А,

совмести в его нижний край с меткой на

задней ножке.

Сквозь ранее проделанные отверстия

в планке просверлите направляющие

отверстия в царгах . Вверните шурупы.

Удалите центральные метки. Исполь­

зуя пару прокладок шириной 10 мм,

установите оставшиеся планки сиде ­

нья (фото 1). Отделите боковины от

передней и задней проножек О и со­

бранного сиденья (../J.

3 Снова зафиксируйте струбцинами

на верстаке собранную боковину

на подкладках толщиной 6 мм наруж­

ной стороной вверх . Разметьте на нож­

ках центры отверстий диаметром 1О и

глубиной 28 мм для нагелей К, которы ­

ми крепятся салазки В , как показано на

рис. 1 и З . Затем, соблюдая правильную

ориентацию, вставьте салазки в выре­

зы ножек, совместив передние ножки

с серединой ровного участка верхней

кромки салазок. Просверлите отверстия

(фотоЛ . Таким же образом за крепите

салазки на второй боковине .

4 0 1'березового стержня диаметром

1О мм отрежьте четыре нагеля К

длиной 38 мм . (Если хотите исполь­

зовать на гели из белого дуба , из кото­

рого сделаны остальные детали, позна­

комьтесь с техникой их изготовления

в статье «Самодельные качели и кру­

глые шипы» . ) Нанесите клей в отвер­

стия для нагелей и вокруг них на перед-

Wood-Мастер Iянварь-феврал ь 2009



МОНТАЖ ПЛАНОК СИДЕНЬЯ

Уста новив одну из средних планок сиденья

J, при крепите ее шурупами к царгам F
и распределите остальные с помощью

прокладок толщиной 1О мм .

КРЕПЛЕНИЕ САЛАЗОК

Просверлите в салазках В, передних и

задних ножках Н, I отверстия диаметром

10 и глуби ной 28 мм. Для контроля

глубины сверления обмотайте сверло

полоской малярного скотча .

ЗАВЕРШЕНИЕ СБОРКИ

Приклеив коднойсобранной боковине

переднюю и заднюю проножки О, царги

F и перекладины спинки Е, вы ровняйте и

установите вторую боковину.

~ ~
[]it;:::;:::~:: i+$i:: ::: ::~--- t®b--I
18х185х2500, белый дуб ' Остро гать или расп ил ить до толщи н ы ,

указан ной в с п иске матер иалов .

~{" ®~:::::::::: ' - -' '' ' ' '' ' - '- :: : : : : :: : : :: : :: _ :;I<- :®::::: : : : :- _ ._-_.::::::::~_.)ВФt-. ~Л
18х185х2500, белый дуб :п

[ф '.J®- cJ ....Ш!..dd.
К

~
18х90х 1 250 , белый дуб 1 0х300 , березовый стержен ь

ш: l?фь 1Q)f 1 Q)f_~
38х 1 85 х 2 5 00 , бел ый дуб

О , царг F и перекладин спинки Е. Те­

перь нанесите клей в отверстия второй

боковины и установите ее (фото К) .

Уплотните соединения с помощью ре­

зиновой киянки . Затем стяните бокови­

ны струбцинами, чтобы окончательно

вдвинуть все шипы в отверстия .

них и задних Н , 1ножках и салазках В.

Вставьте нагели в отверстия до упора .

Дайте клею высохнуть за ночь . Затем

срежьте ножовкой выступающие кон­

цы нагелей заподлицо и зашлифуйте .

Чтобы не повредить ножки , наденьте

на нагель кусок тонкого плотного ка р­

тона с отверстием .

5 Для завершения сборки закрепите

на верстаке струбцинами одну из

боковин внутренней стороной вверх ,

выдвинув подлокотник А за край вер­

ста ка . Соедините насухо перекладины

спинки Е с планками G. Потом нане­

сите клей в отверстия диаметром 18
мм в передних и задних ножках Н , 1.
Действуя быстро, вставьте в отверстия

шипы передней и задней проножек

СХЕМА РАСКРОЯ
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Отделка

1 Отшлифуйте допол­

нительно все места ,

которые в этом нуждают­

ся , наждачной бумагой

зернистостью 220 единиц

и удалите пыль.

2 Нанесите два слоя

прозрачного покры­

тия. Если вы собираетесь

использовать кресло-качалку внутри

помещения , нанесите полиуретано­

вый лак на водной основе, а если сна­

ружи , то нанесите два слоя водостойко­

го покрытия ИЛИ яхтного лака , на­

пример Sikkens . Теперь удобно распо­

лагайтесь в кресле-качалке с любимой

книгой и наслаждайтесь комфортом.

Список Мjtтериапов
идетапеи

Окончательные

(чистовые) размеры

Детали Т, мм Ш, мм Д, мм Матер. К-во

А подлокотники 18 102 521 О 2

В салазки 18 140 940 О 2

С
боковые 18 18 432 О 2
проножки

D передняя и задняя 18 18 524 О 2
проножки

Е
перекладины 18 76 524 О 2
сп инки

F царги 18 76 524 О 2

G пл анки сп и н ки 10 76 616 О 4

Н передние ножки 38 51 594 О 2

задние ножки 38 51 1194 О 2

планки сиденья 38 38 497 О 10

К' нагели е 10 мм 28 BD 4

• Заготовки деталей выреза ются с запасом (см. пояснения в тексте) .

Обозначения материалов : О - белый дуб; ВО - круглый березовый стержень.

Дополнительно: двухсторонний скотч ; аэрозольный клей; шурупы из нержаве-

ющей стали 4,5 х50 и 4,5 х42 мм с потай ной гоповкой .

Режущий инструмент : сверла по дереву диаметром 4, б и 10мм; фрезы для

скру глений радиусом 3 и 9мм; сверло Форстнера диаметром 18мм .
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ДОБЕЙТЕСЬ ИСЧЕЗНОВЕНИЯ

УСТУПА

ВЫРАВНИВАНИЕ УПОРА

И ПОДШИПНИКА

левом конце за готовки с фрезой , но не

касайтесь ее, включите фрезер и плот­

но прижмите за готовку к параххехь­

ному упору и фрезе (фото С). Сразу

квадратное сечение для равномерно­

го скругления всех ребер .

Начните со шкантов

Нанесите метки на все четыре грани

за готовки с обоих кониов, отступив

25 мм от ториа . Выровняйте метку на

Настройка фрезерноrо

станка

Установите в фрезерный станок фрезу

для скруглений радиусом, равным по­

ловине ширины заготовки для шкан­

та или шипа . Например, для изготов­

ления шканта или шипа диаметром

25 мм из за готовки с квадратным се­

чением 25х25 мм используйте фрезу

радиусом 12,5 мм. Установите парал­

хехьныи упор станка вровень с подшип­

ником фрезы и проверые настройку

с помощью правила (фото А).

Затем установите вылет фрезы , при ко­

тором она будет полностью скруглять

ребро и оставлять небольшой уступ

на пробной заготовке . Опускайте фре­

зу и делайте пробные проходы до ис­

чезновения уступа (фото В) . Теперь

станок готов к изготовлению круглых

шипов и шкантов.

Шканты

диаметром

25 мм из

зебрового

дерева? Почему

бы и нет!

·.

СЫРОЕ ДЕРЕВО =
КРИВЫЕ ШКАНТЫ

Высокая влажность и неровные волокна

строительной древесины делают ее

непригодной для из готовления шкантов .

Эти образцы из сосны покоробил ись вскоре

после фрезерования.

или плохо просушенной древесины

может покоробиться после обработ­

ки и высвобождения напряжений в

ней (фото внизу).

Отпилите за готовку на 75 мм боль­

ше длины будущего шканта или ши­

па . Острогайте заготовки, придав им

Когда требуется подогнать

прямоугольный шип

К круглому гнезду,

воспользуйтесь фрезером .

3
ная , как фрезерованием по­

лучить шипы округлой фор­

мы, можно превратить любой

сверлильный станок с установлен­

ным сверлом Форсгнера в маши­

ну для выборки гнезд. к тому же

вы всегда сможете изготовить

шканты и нагели любой дли­

ны из древесины любой по­

роды, даже из зебро вого де­

рева (спра ва) .

Для изготовления шкан­

тов или круглых шипов

используйте сухую пря­

мослойную древесину .

Шпилька из свилеватой
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полните следующий проход. Затем вы­

полните таким же образом последние

два прохода .

Заготовки миннее половины

ми ны стола станка требуют

при изготовлении особого

подхода . Чтобы квадратный

конец за готовки не просе­

дал при выходе за пределы

стола, приклейте заготовку

двухсторонним скотчем к не­

сущей доске равной дли ны

и толщины (фото О) . Н е-

сущая доска предотвраща­

ет осевой поворот за готов­

ки при фрезеровании . После

каждого прохода поворачи­

ва йте заготовку и снова при­

кхеиваиге ее скотчем к несу­

щей доске для следующего

прохода.

несущая

доска

ОБРАБОТКА ДЛИННЫХ ЗАГОТОВОК

метка на пра вом конце заготовки со­

впадет с фрезой , и отведите деталь от

фрезы . Поверните деталь на 900 и вы-

ОСТАВЬТЕ ЗАПАС МАТЕРИАЛА

НА КОН АХ

после этого начинайте пода вать заго­

товку на фрезу ваохь упора с помощью

толкателя . Остановите подачу, когда

Испопьэуйте 6русок-упор дпя фреэерования KpyrnbIx шипов

Начните с креплен ия бруска -упора

струбцинами к параллел ьному упо -

ру на расстоя н и и от оси фрезы , рав­

ном длине шипа. Пода вая детал ь тол­

кателем, сделайте первый проход.

Поверн ите заготовку на 90 · (фото Е)

и сделайте еще три та ки х же прохо ­

да дл я за вершения шипа . П овтор и -

те опера цию с остал ьн ыми деталями

и из готовьте пару пробны х шипов из

обрезков . Вы можете проверить диа ­

метр шипа , вставляя его в отверстие­

гнездо , просверленное в обрезке

(фото F), но это еще не все.

П ри смотревшись к скруглен ным пле ­

ч икам шипа , сформирова н ным фре ­

зой, вы заметите, что с одной стороны

плечики выпуклые, а с другой - во­

гнутые (фото С). Для придания пле­

чикам симметричности нужно допол ­

нител ьно обработать шипы попутным

фрезерованием . П ри попутном фре ­

зерован и и заготовка подается по на ­

п ра влен ию движения режущей кром ­

ки фрезы, а не п роти в .

Переставьте брусок-упор вправо на

то же расстоя н ие от оси фрезы . Затем

толкателем медленно пода ва йте сле ­

ва направо п робную за готовку и от ­

фрезеруйте все четыре плечика (фо­

то Н). Когда плеч и ки на п робном

образце ста нут симметричными , от­

фрезеруйте шипы на всех остальных

деталях.

Приме.,ание. Если вы фрезеруете

нескругленную часть заготовки, удер -

живая деталь руками, не используе ­

те брусок-упор, фрезер может молни ­

еносно захватить деталь и затянуть ее

и ваши пальцы во фрезу. Всегда пс-

СКРУГЛЕНИЕ КОНЦОВ ДЕТАЛИ

СДЕЛАЙТЕ ШИПЫ

СИММЕТРИЧНЫМИ

пользуйте брусок-упор и толкатели.

Затем аккуратно для сохранения сим ­

метрии сгладьте плечики, обернув

шип наждачной бумагой.

ПРОВЕРКА СОЕДИНЕНИЯ

НА ПРОБНЫХ ДЕТАЛЯХ

IJ - --- -

ПОПУТНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ

ПЛЕЧИКОВ
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Р
аботая над этим проектом, вы не

только ~рекрапlO проведете деш"

но и наивете луч шее применение

обрезкам дерева, оста вшимся после из­

готовления других изделий. Вы получи-

52

те уникальную папку с кожаным скоросшивателем

для стандартных страниц-вкладышей и с окошком,

в котором фото удерживается без ДО lI олнителыlO­

го крепления .



2 Отрежьте от средне­

го сегмента, пред­

назначенного для пе­

редней стороны А, две

детали длиной по 140мм.

Чтобы сделать окошко

для стандартных фото­

графий 100x1S0 MM, вы­

режьте проставку разме­

ром 88х 1 32 мм и склейте

кромками детали перед­

ней стороны переплета,

как показано на фОТО А.

Удалите проставку и глад­

ко отшлифуйте склейку.

Обрежьте сторону до

окончательной длины,

удаляя припуск с обеих

торцевых кромок, чтобы

окошко для фото оста­

валось в центре.

тельности, показанной

на рис. 1. Острогайте
все сегменты до толщи­

ны 9 мм . Затем склейте

кромками два сегмен­

та для задней стороны

переплета, отшлифуйте

их и обрежьте до дли­

ны, указанной в табли­

це материалов .

М-клен

С-вишня

I
М

С С

11 ~
46 ) 46

18

М
С

М
С

I I
М ;(

I

г " 'м" ~'- " 'M' - '

140

-г
140

L .

-.j 1)1 157 I ) I---- ~ 57
46 46

18 18

ЗАДНЯЯ СТОРО НА

I
355

l~

ПЕРЕДН ЯЯ СТО РО НА

ПРОСТАВКА ОБЛЕГЧАЕТ

СКЛЕИВАНИЕ

Используя проставку между средними

сегментами , соберите обложку по кромке .

Прижмите внешние сегменты к средним и

проста вке .

Сначала

сделайте переплет

1 ,Для передней А и задней В сторон

переплетной крышки выпилите из

темной древесины восемь планок се­

чением 18х46х355 мм и две планки

18x18x35Sмм (мы использовали вишню) .

Затем из светлой древесины выпилите

четыре планки сечением 18х5 7x35S мм
и четыре планки 18х 18х355 мм (мы ис­

пользовали клен « птичий гхаз ») . Теперь

склейте три сегмента для передней сто­

ронки переплета и два - для задней , со­

единив планки кромками в последова-

Шаг 2

низ

ШагЗ

л ице вая сто рона

фальцевая фреза 9 мм

л ицевая сто ро н а

фреза дл я с кру гле н и й радиусом 3 мм

п аз 2х3 мм п о сл е

фрезеро ва ния фальца

3 Чтобы закрепить фото в

окошке передней сторо­

ны А, вставьте в цангу фрезера,

закрепленного в столе, шлице­

вую фрезу шириной 2 мм и от­

фрезеруйте паз глубиной 12 мм
только в верхней 11 нижней кром ­

ках окошка, как показано в ша­

ге 1 (рис. 2). Затем замените

шлицевую фрезу фальцевой

9 мм и выберите фальц глуби­

ной 5 мм на всех внутренних

кромках окошка, как показано

в шаге 2. Фахьцевая фреза уда ­

ляет 9 мм внутренней кромки

шлица на верхней и нижней

кромках окошка, оставляя паз

2хЗ мм, в котором будут удер­

живаться фото и прозрачная эа­

щитная пленка . Теперь вставьте

кромочную фрезу для скруглений

радиусом 3 мм и отфрезеруйте

кромки окошка , как показано

в шаге З . Затем отфрезеруйте

скругления на внешних кром-
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шаблон, покрыть й

полиэтиленом

шиной 3 мм и две планки для скорос­

шивателя D толщиной 6 мм . Скреп и ­

те тонкие планки С вместе малярным

[[) I I ® I

зt :- 18j _1_1~ 18~ I
т ._- 18

~ -----Jl
. 1

кожа 1, 5х 7 5 х355 мм ="

РИс. 4.СБОРКА ШАБЛОНА ДЛЯ ПЕТЕЛЬ

(ВИД С ТОРЦА)

с к ру гл е н ие 3 ММ вдоль вн ешни х кромок и то р цо в

.0

Iо

t \\)
.~ ®!о

+ \\)

~ I..
'\•<>

со единительный зажи

кожаный скоро сш иватель 70 х330 мм

отв ерстие 6 мм

отверстие 11 м

на стороны прозрач ное отделоч­

ное покрытие (мы использовали

Minwax Аппоце Oil Finis l1, нане­

ся его в два слоя). Удалите маляр­

ный скотч .

Теперь добавьте
петли

1 От кромки доски серебристого кле­

на толщиной 18 и длиной 33 0 мм
отпилите две крепежные планки С тол-

фальц

1 8х3 мм

фальц 9х4, 7 мм

л и ст проз рачн о го пластика

0,08хl14х150 мм

прорезь 2 мм только на н ижн ем и верхнем крае окошка

скругле н ие 3 мм вдоль внешни х кромок и торцов

· ..

ках и торцах обеих переплетны х кры ­

шек А , В (рис. З, 5) .

4 Установите на шпиндель пихьно­

го станка пазовый диск и выбери­

те фахьцы 18х3 мм вдоль внутренних

кромок сторон А, В (рис. З, 5) . Затем
окончатехьно отшлифуйте обе сторо­

н ы. Зе кхейге фальцы малярным скот­

чем, чтобы их поверхности оставались

чистыми для склейки . Затем нанесите

КАК СДЕЛАТЬ ДЕРЕВЯННЫЕ И КОЖАНЫЕ ПЕТЛИ ЗА ПЯТЬ НЕСЛОЖНЫХ ОПЕРАЦИЙ

Поместите планку С для обложки в

З-миллиметровый фальц шаблона для

петель, а планку Dдля скоросшивателя

в б-миллиметровый фальц . Смажьте их

клеем .

Положите кожу на смазанные клеем

поверхности и разгладьте ее. Затем

переверн ите всю сборку на 1800шаблоном
вверх и прижмите ее струбцинами к

верстаку.

Когда клей высохнет, обрежьте

выступающие края кожи роликовым

ножом или острым ремесленным ножом,

ил и обычным ножом.
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Окончательные

(чистовые)

размеры

Детали Т. мм Щ мм д. мм Матер. К-во

Список МjlтериаПО8
идетапеи

файлы для бумаг 3 1 6х343

Д*
п ередняя 9 355 330 ККВ
обложка

В*
задняя 9 355 330 ККВ
обложка

пла н-

е ка для 3 18 330 К 2
обложки

планка

D скоро- б 18 330 К 2
сшивателя

* За готовки деталей вырезаются с за па сом

(см . пояснения в тексте) .

Обозначения материалов : ККВ - кромочное соединение

серебристого клена и вишни; К - серебристый клен .
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кохич ество прозрачных файлов дл}! бу­

маг и развехитехе п , другую поховинку

кожи для планки пох обложку А . За­

крутите винтовые половинки соеви­

нитехьных зажимов .

"

фальц 9х4.7 мм

обрежьте углы пластика и фото

по пунктирной линии

кожаный

скоросшиватель

70х330 мм

, I • 11 ' •• •

,
,,,,,,,,,,,,,

Вклейте и прижмите струбцинами кромку

петли с планкой для обложки е в фальц

обложки А. В . Обрезок рейки равномерно

распределит прижимную силу струбцин .

Потом наденьге одну половинку по­

лоски кожи скоросшивателя, нужное

2 Положите заднюю сторону пере­

паегной кры шки В наружной сторо­

ной в н из на стол и вставьте половинки

соевинитех ьн ых зажимов в отверстия

в пханке скоросшивателя О (рис. 5) .

Ремесленным ножом сделайте

крестообразные разрезы в коже на уровне

б-миллиметровых отверстий в планке

скоросшивателя О.
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2 Выпилите из обрезка доски кусок

1 8х40х330 мм, чтобы сделать ша­

блон для сборки петель (рис. 4) . Затем
установите в пихьныи станок пазовый

диск и выберите один фахьц 1 8х3 мм и

один фахьц 1 8х6 мм, чтобы получить

показа н ны и профиль . Чтобы клей не

пристал к шаблону, гтокроите его по­

лиэтиленом. Вы режьте два куска ко­

жи 7S хЗ S S мм и сформируйте петли ,

как показано н иже в ша гах 1-S (мы и с­

похьзовахи мягкую свиную кожу тол­

шиной около 1,S мм) .

Соберите

скоросшиватель

1 Для скоросшивателя отрежьте кусок

кожи 7S<B O мм . Посхсховатехь­

но совместите каждую кромку кожи с

нужной кромкой планки для скорос­

шиватехя J) и по отверстиям в планке

пометьте отверстия в коже (рис. 3) .
Дыроколом для бумаги пробейте от­

верстия в коже .

скотчем хи цом к ЛИ llУ и просверлите

по центру отверстия диаметром 11мм
(рис. 3). Точ но та к же скреп ите тол­

стые планки для скоросшивателя ли­

цом к мщу И п росверхиге в соответ­

стви и с рисун ком отверстия диаметром

6 мм. Разделите детали .



Советы по иэrотовпениlO апь60ма

3 Чтобы з~крепить фото в окошке

переднеи стороны, отрежьте два

куска прозрачнои ацетатной пленки

(целлулоида) размером 114xlS0 мм,

толшиной 0,08 мм. Отберите два сним­

ка и скрепите углы фотографий и про-

Когда старший художествен ный ре ­

дактор журнала WOOD Кевин Бойл

задумал этот проект, он отправился к

специалистам по альбомам на пред ­

приятие Scrapbooks etc ( <<Альбомы и

п рочее » ), Вот что он узнал о том , как

п риспособить обложку альбома к со ­

бранию вырезок .

• Защитные почтовые файлы раз ­

мером З 1 бхЗ4З мм для альбомных

страниц З04хЗ04 мм - наиболее по ­

пулярны. П роверьте , ка кой размер бу ­

дет нужен тому, для кого вы делаете

зрачной пленки (рис. 6). Со стороны
окошка с отфрезерованным фальцем

вставьте край одного куска пласти­

ка в нижний паз окошка . Затем слег­

ка согните пластик, чтобы вставить

другой край в верхний паз . Таким же

альбом , и в несите необходимые кор­

рективы в размеры деталей .

• Из-за многослойных композиций и

толщины некоторых вкладок, страни ­

цы могут получиться толстыми . План ­

ка для скоросшивателя шириной б мм

удержит пач ку толстых стра н и ц, что ­

бы они не перекосили переплет при

открывании . Чтобы добавить места

между страницами, вставьте картон ­

ные прокладки -разделители шириной

18 мм, соединенные с файлами .
• Большинство альбомов состо -

ят из 10-20 страниц. Чтобы доба-

образом вставьте фотографии задни­

ми сторонами друг к другу, а также

второй кусок пластика . Эксклюзив­

ный альбом готов и ждет, когда его

заполнят.

вить их или уве­

личитьтолщину

вставок между

очень толсты­

ми страницами,

поста в ьте рас_ ~K~oato='n -:-...._.~~:~.;;

ширители со - j 11.,1,( 1~~~~~Re
единительных season
зажимов (входят в ком плект ) или

купите более длинные зажимы .

• Дополнительную информацию

по альбомам и повышению

мастерства можно на йти на сайте

bhgscrapbooks.com

Приспос06пение ДПЯ

сверпения вертикапьных

отверстий

Предла гаю простое приспособление , которое выручит, ког­

да потребуется просверлить верти кальное отверстие в торце

длинной детали . От бруска сечен ием 40х1 00 мм отпилите

два отрезка длиной 2ЗО и 4З О мм и склейте их вместе , как

показано на рисунке справа. После высыхания склейки

наклеенная наждачная

бум ага предотвращает

сдвиг детали при

сверлении

упор толщиной

40 мм
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тщательно острогайте стороны полученной детали-основания,

обращенные к зажимаемой детали и столикусверлильного стан­

ка, добиваясь их перпенди кулярности .

Затем из бруска 40х50х250 мм сделайте упор, острогав его гра ­

н и точ но под п рямым углом друг к другу. П ри клейте упор к сде ­

ланному ранее основанию, выровняв его положение с помощью

бол ьшого плотницкого угол ьника . Дополнительно скрепите дета ­

ли четы рьмя шурупам и 4, 5 хБЗ мм с пота йной головкой. Наклейте

кусок наждачной бума ги зернистостью 150 единиц. Зафиксируй ­

те приспособление струбцинами на стол ике сверлильного стан ­

ка , а обрабатываемую деталь - на приспособлении и просвер­

лите нужное отверстие (рисунок справа).

Е. Петерс, Брайтон, Онтарио, Канада
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ПВХ-иэопяция поможет эажать тонкое сверпо

Кулач ки многих сверл ил ьн ых патронов не сходятся вплотную:

в центре остается узкий треугол ьный п росвет, не позволяю ­

щий хорошо зажать сверло диаметром около 1,5 мм и тон ь ­

ше . Даже если сверло не выпадает из патрона, захват полу ­

чается ненадежным, проскальзывающим.

Для решения этой проблемы возьмите короткий отрезок п вх ­

изоляции от электрического провода и натяните его на хво­

стовик сверла, а затем вставьте сверло в сверлильный патрон.

Утолщение х востови ка с помощью электрической изоляции

создаст надежный зах ват сверла кулачками п атрона.

Джуди Коффи, Элк Гроув, Калифорния, США

f
кулачки патрона

н е зажи мают тонки е

сверла

эл ектр и ч е с кая иэоляция

Удо6ноекреппениетисков

сверпипьноrо стопа

я делаю сувен и рные кита йские колокольчики из медных или

алюми н иевых трубок , п одвешивая их к дубовому диску. Чтобы

п ривязать трубки к диску, т ребуется п росверлить в них отвер ­

стия . Делать это нужно очень точно , чтобы вся конструкция ви­

села ровно , поэтому п риходится постоя нно переставлять тиски

на столике сверлильного станка , наощупь откручивая и закручи ­

вая ключом гайки снизу, что не очень удобно .

Реши в облегчить эту работу, купил пару удлиненных соедини ­

тельных гаек и заменил ими гайки крепежных болтов, удержи ­

вающих тиски на сверлильном стол ике . У н ижних концов удли ­

ненных гаек просверлил отверстия диаметром б мм и вставил

в них короткие отрезки стал ьного прутка . Колечки из пласти ко ­

вой трубки, натянутые на кон цы прутка , удерживают его от вы ­

падения из отверстия .

Удли нен ные гайки делают более удобной регулировку положе­

ния тисков , а стальные прутки увеличивают усилие при затяги ­

вани и и откручи вании гаек .

Макс Стрэйн, Олат, Канзас, США
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Проэра"ный диск дпя

эащиты рук

У меня имеется циркульный резак, которым я вы ­

резаю отверстия диаметром до 200 мм для часо ­

вых циферблатов . Держа вка резца при вращении

предста вляет серьезную опасность : я несколько

раз тра вми ровал пальцы . Чтобы не подвергать

руки дальнейшему риску, сделал из прозрачно ­

го а крилового оргстекла защитный диск (рису­

НОК). Диск насажен на хвостовик оправки ре ­

зака и расположен между держа вкой резца и

патроном станка . П роз рач ный пластик позво ­

ляет контролировать п роцесс сверлени я.

Пэт Грэсхорн, Джилкрест, Колорадо, США

сверлильный патрон

1===::::::!цq:---- циркульный реэак
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Как успешно работать с веиrе

S9

2 Когда клей высохнет, удалите высту­

пившие излишки. Отфугуйте одну

из пластей и острогайте за готов ку до

толщины 13 мм. Выпилите из за готов­

ки две боковины А длиной 191 мм и

заднюю стенку В длиной :ВО мм .

леватого клена и размером 2Sx760 мм
толщиной 19 мм из венге . (Можно ис­

гюхьзоватъ хсрево любых других по­

род на свой выбор . ) Склейте дошечки

кромками на гладкую фугу, предвари­

тельно ВЫРОIlНЯВ заготовки . Венге имеет

твердую и темную древесину, которая

прекрасно контрастирует с древесиной

клена , но при ее обработке легко об­

разуются сколы . Как избежать этого,

смотрите в "Совете мастера ».

Венге - экзотическое дерево , ра стущее в эк­

ваториальной Африке , имеет п рямую, кра­

си вую, но крупноволокнистую структуру, что

делает его склон ным к сколам и растрески ­

ва н ию, есл и не прин ять п риведенные ниже

меры предосторожности .

• Проверые торцы на наличие трещин , п ре ­

жде чем делать торцевые пропилы . Смо ­

трите в нимател ьно, потому что темно­

кофейный цвет затрудн яет вы я вление

подобных дефектов. Иногда (в за в исимости

от расположения и размеров трещин ) луч ­

ше выбрать другой брусок . П орой краси вые

черные п рожилки , которые проходят сквозь

древесину, вы глядят ка к трещина, поэтому

не стоит делать скоропалител ьных выводов .

Если трещины не обнаружен ы, можно при ­

ступать к работе .

• Для наиболее чистого распила исполь -

зуйте пильные п ол отн а и фрезы с твердосплавными режущими кром ка ­

м и и пильный в кладыш с нулевым зазором . Н а упоры обязательно ста вь­

те на кладки, сдела н ные из отходов , для предотвращения трещин и сколов

(фото справа) .

• Скруглите ребра легкой шлифов кой наждачной бумагой зерн истостью

22 0 еди н и ц.

• Когда выпиливаете на ленточной пиле по контуру, отступайте от ли н и и

разметки, по кра й ней мере, на 1-2 мм . Затем сошлифуйте излишки .

• После торцевого распила удаля йте оставшиеся заусен цы наждачной бу ­

ма гой , а не пальцами . Это поз волит избежать не тол ько ненужного расще ­

пления, но и возможного повреждения кожи .

• Шлифовку начина йте абразивом зерн истостью 150 еди н и ц , постепен ­

но увеличи вая зерн истость . Работа ш куркой с более крупным зерном при ­

водит к поя влен ию глубоких царапи н , изба вление от которых потребует

дополнительной шлифовки .

СОВЕТ МАСТЕРА

Начните

с корпуса

1 Аля получения заготовок шириной

138 мм из лревесины контрастных

пород для боковин корпуса А и задн ей

стенки В выпихите дощечки размерами

114х760 мм и толщиной 19 мм из сви-

Э
та стильная шкатулка выполне­

на из свилеватого клена и венге .

Н есмотря на то что на первый

взгляд она кажется сложной в исполне­

нии, конструкция на удивление про­

ста благодаря простым пазовым сое­

динениям . В конце статьи вы найдете

полный список материалов, которые

необходимы для изготовления этой из­

ЯЩIIOЙ вещицы .



7 И з твердой дВП толщиной 3 мм

выпилите верхнюю и нижнюю па­

нехи Е размерам и 1 9 1 х31 8 мм. Затем

из за готовки венге толщиной 19 мм,

остроганной или распиленной ло тол­

щины 6 мм, выпилите лве лицевые на ­

кладки F размерами 1 3х8 1 мм.

лите дуги . Затем выпилите 110 конту­

ру на хенточной ниле и отшлифуйте.

(Получить бесплатную ин струкцию по

изготовлению лекала можно на сайге :

11 ttp: / / wooc!m agazil1e.coI11 / fairil1 g)

8 Соберите насухо и зафикси руйте

струбцинами боковые стенки А, за­

днюю стенку В, верхнюю и нижнюю

передние поперечины С, О, верхнюю

и нижнюю панехи Е, лицевые наклад­

ки Г и убевитесь, что детали точно при-

~ латун ные Ha BeCH~32х8 мм

32 8 : ~( , :

~l19
~.

сукно 16х16 мм н а са моклеющейся ос нове~

углублен ие

дл и ной 32 м м,

глубиной 4 мм

войлок 1 78х305 мм

на самокл еющейся основе

6 Отметьте центральные '~ крайние

точки дуг вдоль нижнеи кромки

боковин А, задней стенки В и нижней

передней поперечины D по разметке

на рис. 2 . Из тонкой дощечки согни­

те лекало по заданным точкам, прове-

5 Поставьте в стационарную цирку­

лярную пилу наборный пильный

диск толщиной 13 мм и установите до­

полнительные упоры к поперечной и

параххехьной направляющим . Затем

выпилите фахьцы глубиной 6 мм с вну­

тренней стороны вдоль обоих торцов

задней стенки В, верхней С и нижней

[) передних поперечин для установки

боковых стенок А (рис. 2).
Примечание. Есм! пимлюе помпнно

не остабгяет носм: себя робныв чистые

ноберхности, //10 протоибайте фам­

ци гхубиной чуть меньше 6 J\t,Ч . 3ате,\1

отиоифуйте до зад(// /I/ОЙ гхубины, ис­

1l0Лl>3УЯ брусок, обернутый нождачной

бумагой зернистоапью 150 едllНIIЦ . Это

обеспечит точно подогнанное соединенис,

которое 1311д //о Ilpll открытой крышке.

Можно применять такую технику при

быпим.бании фаЛ/Jцеl3 l3 ножках Н.

4 Испохьзуя станвартн ыи п ихьн ыи

диск С шири ной IllJO ll ила 3 мм,

установлен ны й в стаШlОна рную I1Ир­

кулярную пилу, выпихите на внугрен ­

них сторонах боковин А, задней стен ­

ки В и верхней передней поперечины

С пазы ш и ри ной 3 и глубиной 6 мм на

расстоянии 25 мм от верхней кромки

для крепления верхней панехи Е, сде­

ланной из дВП тохшииои 3 мм (рис. 1
и 2) . Затем выпилите паз аналогичного

размера в боковинах, задней стенке и

нижней поперечине D на расстоянии

19 мм от нижней кромки для крепле­

ния нижней панели Е . Далее сделайте

два паза шириной 3 и глубиной 6 мм
на внутренних сторонах боковых сте­

нок (рис. 2) для направляющих вы­

движных ящиков G (рис . 1) .

3 Из кхеиовои загото в ки толщиной

19 мм, остро га нной до 13 мм, вы­

пилите переднюю верхнюю поперечи­

ну С по размерам , указа н ным в списке

материалов. Затем из за готовки венге

толщиной 19 мм , остроганной до тол­

щины 13 мм, вы пихите перехнюю ниж­

нюю поперечину [) .
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па зы

3х6 мм

все размеры , относя щи еся к затушева н но й области ,

п римени мы и к нижней п ередн ей п оперечин е @
паз 3х6 мм

\

®
Задняя

стенка корпуса

( вид изнутриl

пазы 3х6 мм

138

11 2 37
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СОВЕТ МАСТЕРА

1­
й

--1 / 1-­
10--1-- -

Чтобы удерживать пальцы в стороне от ли­

нии расп ила и обеспечивать безопасность

контроля в процессе работы с маленьки -

ми деталями на ленточной п иле , присоеди ­

н ите двухсторонним скотчем к деталям на ­

п ра вляющий брусок шириной как минимум

50 мм , подходящей толщины и длины . Так

же, как делали ножку шкатул ки Н , выпилите

из обрезков или фанеры брусок размером

7бх 1 57 мм, толщиной 1З мм . П рисоедин и ­

те брусок скотчем к фальцу детал и. Затем,

удерживая направляющий брусок, выпили ­

те на ленточной пиле ножку по контуру, как

по ка за но н а фОТО справа.

Ра60та с мапенькими детаПRМИ на пенточной

пипе с ИСПОПЬЗ0ванием напраВПRlOщеrо

6руска

38

2 Аля изготовхения ножек распи­

лите за гото в ку на четы ре части

миной по 15 7 мм . Нарисуйте че­

ты рс 1'0111111 шаблона для ножек в

натурахьную вехичипу . При кхеи­

те шаблоны аэрозольным кхеем к

внешней сторон е кажхоп ножки .

3 Устаиовиге ножку хицевои сто­

роной вверх 11, ПОЛЬЗУЯСЬ на п рав­

ЛЯЮ1Ш1М бруском , выпихите хенточ ­

ной пихоп ВДОЛ I , кривой ЛИ I Il Il I на

шаблоне и огшхифуите . Присоехи­

н ите отппхен и ы и обрезо к к ножке

двухсторон н им скотчем . При кре-

хегают APYI' к другу, Разберите кон ­

струкuию и В случае необходимости

выпохнитс полгонку .

9 Н анесиге клей на фахьцы в зад­

ней стен ке В . Соеви ните боко­

вины А с захн с и стенкой , выровняв

верхн ие и нижние кромки . Затем

вставьте верхнюю и нижнюю па­

нсли Е в п азы мя прида ния кон­

сгрукции прямоугохьнои формы и

зафи кси руйте струбци нами. При­

клейте и зафи кси руйте струбци на­

ми переанис верхнюю и нижнюю

поперечи ны С , [) К корпусу, ка к по­

каза но на ФОТО А, выровня в их по

ве рх ним и нижним кромкам боко­

в и н А . Послс высыхания клея ) I рИ ­

кхейте хицевые на кладки ,: на место

(рис. 1) , за повхи цо с в нешн ими

кромками боковых стенок .

Следующий war:
етроиныеножки

1 И3 за готовки венге томииной

19 мм выпилите два бруска раз­

мерами 27х 7 1 1 мм для ножек Н .

Склейте бруски вместе. Затем остро­

гайтс за готовку до толщины 27 мм.

Испохьзуя иаборныи IIIIлыIы й диск,

уста иовхениый в стаШ1ОII арную цир­

кулярную п иху, выпихите ВдОЛЬ за­

готовки фахьц ширипои и глуби­

НО(1 13 мм (рис. l a ) .

1О ИЗ АВП тохшинои 3 мм вы­

пихите четыре напра вляю­

щие мя выдвижных ящи ков G та ­

1'0 1"0 размсра , чтобы он и вошли в

п азы н а боковых стен ках А . Сна ­

чала вста вьте напра вхяющие в на­

зы н асухо .
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СОБЕРИТЕ ВМЕСТЕ ФИЛЕНКУ, БОКОВЫЕ ДЕТАЛИ ОБВЯЗКИ И РУЧКУ

ПРИКЛЕЙТЕ ПЕРЕДНИЕ ПОПЕРЕЧИНЫ К КОРПУСУ

Нанесите клей только на

указан ные области филенки К

и ручки L, соберите крышку и

зафи ксируйте струбцинами .

Установите корпус на подкладки

100хl00 мм для удобства фиксации струб­

цинами и приклейте передние верхнюю и

нижнюю поперечины С. D к боковым стен­

кам корпуса А, зафиксируйте струбцинами .

пите ножку к направляющему бруску

другой стороной . Выпилите на ленточ­

ной пиле и отшлифуйте по контуру .

Удалите присоединенный скотчем об­

резок . Повторите операцию с осталь­

ными ножками.

4 Прихожите ножки к корпусу и убе­

витесь, что они прилегают плот­

но . Чтобы приклеить ножки заподлиuо

с верхней кромкой корпуса (рис. 1) ,

62

установите корпус вверх

ногами на плоскую ра­

бочую поверхность. П ри­

клейте ножки к корпусу

и зафиксируйте ленточ­

ными струбцинами.

5 Из бруска венге тол­

шиной 19 мм , остро­

ганного до 13 мм, выпи­

лите заготовку размером

13х200 мм для подно­

жий 1. Отпилите от за ­

готовки четыре подно­

жия длиной 19 мм и

приклейте их изнутри

ножек Н , плотно при­

жав к нижней кромке

корпуса, зафиксируй­

те струбцинами .

Сделайте красивую

крышку и навесьте ее

на корпус

1 Из бруска венге толщиной 19 мм,

остроганного до 13 мм, выпилите

110 размерам боковые детали обвязки J
для филенки крышки К .

2 Чтобы получить за готовку филенки

крышки К размером 238х343 мм,

склейте кромками на гладкую фугу до­

щечки из свилеватого клена толщиной

19 мм . После того как клей высохнет,

удалите его выступившие излишки и

острогайте филенку до толшины 13 мм.

®

Теперь опилите за готов ку до разме­

ра 225х324 мм . Отшлифуйте филен­

ку наждачной бумагой зернистостыо

220 единиц .

3 Используя наб_ОРIIЫЙ пихьный диск,

установхенныи в стационарную uир­

кулярную пиху, И II ИЛЫ IЫ Й в кладыш с

нулевым зазором, п ропихите п аз ши­

риной 6 и глубиной 1о мм по центру

внутренней кромки боковых деталей

обвязки J (рис. 3). Затем установите

глубину пропила 19 мм и ПрОllилите

паз по иентру хицевои кромки филен­

ки К для установки ручки 1..

4 Перенастройте ПИЛЫIЫЙ диск и

выберите фахьцы шириной 1О и

гхубинои 3 мм на каждом торие фи­

ленки К та к, чтобы похучихся гребен ь

6х l 0 мм для соевинения с пазами в бо­

ковых деталях об вязки J.

5 Установите кромоч ную фрезу для

снятия фаски нод углом 450 во фре­

зер, вмонтирован н ый в стол . Сн ими­

те фаску шириной 5 мм наохь задней

нижней кромки филенки К, как 110­

казано на рис. 3 и За, для установ к и

шарнирного узла петли .

6 П рочертите ДУП1 ваохь внешних кро­

мок боковых деталей обвязки J 11

вдоль хицевои кромки филенки К, сле­

дуя разметке на рис. 3. Затем выпили­

те по отмеченному контуру на ленточ-

ной пиле и отшлифуйте.

7 Из венге ТОЛ l~1I1 1IОЙ 19 мм,

остроганнон или распи ­

ленной до 6 мм, выпилите

ручку 1. 110 размеру для уста­

новки в п аз в филенки К . На­

несите разметку для вырезов

ширино й 16 и глуби ной 3 мм
на каждом торне ручки и на­

чертите дугу ввохь иерееней

кромки , следуя разметке на

рис. 3 и 31). Выпихите вы ре­

зы ручной пилой с мелким зу­

бом . Затем вы пилите н а ле н­

точной п ихе 110 разметке дуги

и отшлифуйте .

8 Аля сборки крышки на­

несите клеи тохько на за ­

дн ие 50 мм шипов на филенке

К и в области выемок н а руч-
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А

кл ей нан есен

на последни е 50 мм

гребня с обоих кра ев

или распиленной

до 6 мм, выпи ­

лите четыре за ­

готовки разме­

рами 38х254 мм

для боковых стенок ящиков N и две

размерами 38х285 мм для задних сте­

нок о. Отпилите боковины ящиков до

окончательного размера 178 мм и со­

храните обрез ки . Они понахобятся нри

выполнении пробных пазов для пра­

нихьного позиционирования ящиков

на нап равляющих G в Kopl Iyce.

НАВЕСЬТЕ КРЫШКУ

Совместите петли С отмеченными линиями на филенке

крышки К и краем боковой детал и обвязки J. Нанесите разметку

монтажных отверсти й .

/~ 13

'/") кл ей наносится на обе
19 и торец с обои х

краев ручки ©

Теперь

постройте

пару

ВЫДВИЖНЫХ

ЯЩИКОВ

чиная от угхов, образован­

ных соединением филенки

и боковых деталей обвязки

J, проведите линию по на-

правлению к центру филенки длиной

38 мм на расстоянии 13 мм от задн ей

кромки .

1 Из кленовой заго.­

товки тохшинои

19 мм, остроганной

12 Установив корпус задней стенкой

на подкладки толщиной 13 мм,

совместите петли с нанесенной размет­

кой на филенке , как показано на фо­

то С. (Если петли внешними ребрами

не прилегают вплот­

ную к боковым дета­

лям обвязки, просто

расположите крыш­

ку по центру.) На ­

несите разметку кре­

пежных отверстий и

просверлите направля ­

ющие отверстия . Уда­

лите разметку шлифов­

кой. Закрепите петли

латунными шурупа­

ми , предварительно за­

крутив стальные , как

описано выше .

®

РИС. ЗА. ДЕТАЛЬНЫЙ ВИД КРЫШКИ
(ВИД СЗАДИ)

11 Аля навешивания кРышкиJ/К/l.

на п етли к корнусу (рис . 11)
нанесите разметку для крепления пе­

тель на нижней пхасти филенки К . На-

ке С, как показано на фо­

то Н. (Склей ка подобным

образом позволит филенке

свободно менять размеры

по направлению вперед.

Зазор в 3 мм межлу руч­

кой и дном паза в филенке

допускает сезонные изме­

нения размеров фихенки . )

Установите боковые дета ­

ли обвязки J эа поххицо с

задн ей кромкой филен­

ки , установите ручку; за­

фи ксируйте деталь в сборе

струбцинами . Уда­

лите выступившие

излишки клея .

1О Уста новите петли в углубления,

как показано на рис, 11) и от­

метьте центры монтажных отверстий .

Просверхиге направляющие отверстия

и п редварительно за крутите стальной

шуруп 2,5 х 12 мм с потайной голов­

кой . (В будушем это позволит избежатъ

поломки мя гких латунных шурупов.)

Нанесите парафил на латунный шу­

руп 2,5 х 12 мм с потайной головкой .

За крепите петли шурупами. Обрати ­

те внимание, что в закрытом положе­

нии петли возвы шаются над планкой

примерно на 1 мм . Таким образом, не

требуется делать углубления в крыш­

ке под петли и в за крытом положении

крышка будет прилегать плотно .

9 И з кленовой

за готов ки тол­

ШИНОЙ 19мм, остро­

ганной или распи ­

ленной до толщины

8 мм, выпилите

планку для крепле-

ния петел 1, (М) длиной , равной рас­

стоянию между задними ножками Н

(рис. 1 и 11). Нанесите разметку с тор­

цов план ки для углублений длиной

32 и шириной 4 мм под накладные ла­

тунные п етли размером 32х8 мм. Вы­

пилите углубления на ленточной пиле

и отшлифуйте . 3атем приклейте планку

углублениями вверх к задней стенке В,

верхними кромками заподлицо .
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пазы 3х3 мм на расстоянии

3 мм от нижней кромки

2 Из за готовки свилсватого клена

толщиной 19 мм, остроганной

или распихениой до 13 мм, ВЫIlИЛИ­

те персднис стен ки ящиков!' нужно­

го размера.

пазы 3х3 мм

на ра сстоян ии 3 ММ

от нижней кромки

302

------/
/ 10

фальцы 6х6 мм

кусочек сукн а

1 40 х 289 м м

3 Испохьзуя станда РТ~ I Ы Й ПИЛЫIЫЙ

диск, установхен ныи в стационар­

ную циркулярную пилу, пропихите паз

3х3 мм на расстоянии 3 мм от ниж­

них кромок боковых N, задних О и

передних стенок !' для уста новки лна

Q, выпохненного и з АВП ТОЛЩИIЮЙ

3 мм . Установите пихьныи диск тол­

шиной 6 мм . Выберите п аз глубиной

3 мм на внутренней пхасти боковин

N для установки зад- них стенок О . Те-

СОВЕТ МАСТЕРА

в качестве

подкпадок

удо6но

испопьэовать

монеты

Измерять зазоры тол ­

щиной 1,5 мм меж -

ду деталями с помощью

линейки бы вает затруд ­

нител ьно . П редлагаем

простой способ , как сде ­

лать равные зазо ры без

измерен ия . Для этого

п росто установите двух ­

рублевые монеты , кото ­

рые чуть толще 1,5 мм,

между деталями.

64

нерь выпилите фахьцы шириной 11 глу­

биной 6 мм на внутренней пласти п е­

редних стенок Р с обоих торнов для

соеди нения с боковинами и ввохь верх­

н ей кромки на лицевой пхасти для со­

еди нения с ручками ({.

4 Чтобы между ящиками и корпу­

сом сверху и снизу оставался за ­

зор в 1,5 мм, выпилите паз 3х3 мм на

расстоянии 19 мм от нижнеи кромки

на обрезках от боковин яши ков В соот­

ветствии С размерами на рис . 4. Уста ­

новите обрезки в корпусе та к, чтобы

направляющие G вошли в пазы , и уло­

стоверьтесь что зазор снизу составляет

1,5 мм . Простой способ созлания зазо­

ра смотрите в «Совете мастера » . Если

необходимо, произвеаите настройку

пильного лиска. Затем пропилите па ­

зы на внешних пластях двух боковин

N. Нанссите метку на нижние кром­

ки И пометьте боковины как « н ижн ие»

для дальнсйшей правихьнои сборки и

установки ящиков в корпуС.

5 Установите в корпус олну из ниж­

них боковин N. Затем поставьте об­

резок с провехаиным пазом пал боко­

виной . Убедитесь, 'по зазоры сверху и

снизу обрсзка составляют 1,5 мм . Если

необховимо , произведите настройку

пильного диска . Затем пронихиге п аз

шириной 3 мм в оставшихся боковинах .

Нанесите метку на нижние кромки и

пометьте боковины как « верхн ие» .

6 И з АВ Il толщиной 3 мм вырежь­

те мшша ящиков Q размерами

146х295 мм . Отшлифуйте все детали

ящиков , за искмочением днищ, нажхач ­

ной бума гой зернистостью 220 един и ц .

Затем скхейге ящики, провсряя геоме-
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трию И правильную ориентацию боко­

вин N, зафиксируйте струбцинами.

Подх дящее отдеяочное покрытие дяя

дерева с причудnивым рисунком вояокон

Нет необходимости использовать сложную техни ку нанесения покрыги я для под ­

черкивания та ких высокоценимых причудпивых рисунков волокон древесин ы.

ка к , например, на св илеватом клене, используемом в шкатул ке для драгоцен ­

ностей . Предлагаем простой процесс, испол ьзуемый мастером -столяром Ч а ком

Хедла ндом , для достижения вел и колепного результата .

Обильно нанесите натуральную льняную олифу на дерево и через 1О минут уда ­

лите не впитавшиеся излишки кусочком чистой ткани . Разные участки узора из

волокон неодинаково вп итывают масло, в результате контрастность усиливается.

Дайте маслу высохнуть в течение недел и. 3атем нанесите в четыре слоя прозрач­

ное покрыгие , например проэрачный полуматовый лак Deft в аэрозольном бал ­

лончи ке, последовательно шлифуя наждачной бумагой зернистостью 320 еди ­

ниц первые два слоя и зерн истостью 400 един иц третий слой перед на несением

последнего. (MbI использовали ла ковое покрьпи е, потому что оно быстро сохнет

и легко шлифуется . ) Нане сени е тонких слое в предотвращает поя вление подте ­

ков , просадки покрытия и эффекта « а пел ьси новой кожуры » (шагрени ) .

7 Из за готовки венге толщиной 19мм,

остроганной или распилен ной до

6 мм, выпилите РУ'IКИ Rнужного раз­

мера . Нанесите дугу на ручки в соот­

ветствии с размерами на рИС. 4; выпи­
лите на ленточной пиле по контуру и

отшлифуйте. Затем вклейте их в фаль­

цы на передних стенках Р заподлицо

с торцами .

8 в соответствии с нанесенной раз­

меткой уста новите ящики в корпус.

Проверьте . чтобы зазоры с кажлой сто­

роны были идеl ггичны и равны 1,5 мм,

и увостоверьтесь что они входят легко,

но без люфта . Если необходимо, сни ­

мите направляющие для ящиков и об­

работайте их нажлачной бумагой или

вырежьте новые для достижения точно­

сти стыковки. Затем вклейте направля ­

ющие на их места в пазы корпуса .

меров для филенки крыщки Е, низа

ножек Н (РИС. 1) и для днищ ящи­

ков Q (РИС. 4). Снимите защитную

пленку и приклейте кусочки сукна

в соответствующие места .

Список Мj!lтериалов
идеталеи

Окончательные
(чистовые) размеры

Детали Т, мм Ш. мм Д, мм Матер. К-во

Д' боковины 13 138 191 EM/W 2

В' задняя стен ка 13 1З 8 ззо EM/W 1

С
верхняя перед- 13 З2 ззо СМ
няя поперечина

D нижняя перед- 13 25 ззо W
няя поперечина

Е
верхняя и ниж-

З 191 318 Н 2
няя панели

F лицевые 6 13 81 W 2
на кладки

G напра вляющие для 3 11 184 Н 4
ящиков

Н ' ножки 24 24 157 LW 4

l' подножия 13 13 19 W 4

боковые детали 13 29 225 W 2
обвязки

К' филенка 13 225 324 есм

L руч ка 6 29 330 W

М 8 19 305 СМ

N' бокови ны 6 38 178 М 4

О задние стенки 6 38 295 М 2

Р лередние стенки 13 38 302 СМ 2

Q днища 3 146 295 Н 2

R ручки 6 19 302 W 2

Обозначения материалов : EM/W - склеенные кромками на гладкую

фугу заготовки и з свилеватого клена и вен ге; СМ - свилеватый клен ;

W- венге; Н - двn; LW- клееные заготовки вен ге; ЕСМ - склеенные

кромками на гладкую фугу заготовки и з свилеватого клена; М - клен .

Допопнительно : аэрозольный клей; двухсторонний скотч на тканевой

основе; стальной шуруп 2,5 х 12 мм с потайной головкой (1);латунные
шурупы 2,5х 12 мм с потайной головкой (8); парафин ; кусочки сукна ко­

ричн евого цвета 230х305 мм на само клеющейся основе (3).
Режущий инструмент : наборный пильный диск; кромочная фреза для

сн ятия фаски под углом 45°.

* За готовки деталей вырезаются с запасом (см . пояснения в те ксте) .

3 Снова навесьте крышку и вставьте

ящики . Теперь отправхяйтесь в

ювелирный магазин , выберите под­

ходящее наполнение для шкатулки

и удивите счастливого получателя

подарка своей вниматехьностью и

изящным изделием.

1 9х184х1 524 , св иле ватый кле н

Распилите или острога йте до толщины, приведенной в списке материалов .

- J * J' L*

СХЕМА РАСКРОЯ

н

А А

19х 1 40х1220, в енге

~--o
19х89х914, клен

Время наносить

отделочноепокрытие

и обиватьсукном

1 Снимите КрЫIIIКУ, петли и вынь­

те ящики из корпуса . Отшлифуй­

те все области, которые этого требуют,

нажхачнои бумагой зернистостью 220
едини ц и удалите пыль . Затем нанеси­

те прозрачное покрыгие по своему вы­

бору. (Аля выделения рисунка волокон

у свилеватого клена см. " Подходящее

отвехочное покрыгие для дерева с при­

чудливым рисунком вовокои-л

2 Вырежьте кусочки сукна на самокле­

юшейся основе (мы выбрали сукно

коричневого цвета ) подходящих раз-

3х6 1 Ох 61 О, ДВП

I®. т'@1-(~-.--~-' ------'-.......1-=-: -.. ---'------'LJ

Wood-Мастер Iянварь-февраль 2009 6S



Окончательные (чистовые) размеры

Детали Т, мм Щ мм Д, мм Материал Кол-во

2

в

в

в

75

106

17112

12

12

1,6

1,6

1,6

зажимной

колпач ковая га й ка 3 мм

~Ш<А "\ винт 3 мм

...
отве рстия 5,5 мм

Список материалов и деталей

в внутреннее плечо

с перемычка

А внешние плеч и

Обозначения материалов: В - дерево по выбору.

З
олотое сечение использовалось

древними греками и египтяна­

ми при расчете зданий и как

образец для достижения идеальных

пропорций . Вы тоже можете приме­

нять его в своих проектах, вооружив­

шись измерителем Фибоначчи .

Чтобы иметь собственный измеритель,

для начала по размерам, указанным

на рисунке, сделайте чертеж инстру­

мента . Из твердого дерева толшиной

1,6 мм (подойдет хороший толстый

шпон) вырежьте заготовки и обра­

ботайте три плеча А, В, С до нужной

ширины и формы . (Мы использова­

ли клен , но вполне подойдет другая

древеси н а. ) Перенесите центры от­

верстий с полноразмерного чертежа

на плечи измерителя . Просверлите,

где показано, отверстие диаметром

5,5 мм и окончательно обработайте

каждое плечо. Соберите детали, как

показано на рисунке, соединив их

зажимными винтами (вид сбоку) и

добавив клея , чтобы они не ослабли

со временем .

Сделав этот старинный

инструмент, вы получите

возможность создавать

великолепные проекты .
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СОВЕТ МАСТЕРА

Как попьэоваться иэмеритепем фи60На....и, ПОЭВОПRЮЩИМ
соэдаватьиэдепия,радующиеrпаэсвоимиПрОПОрЦИRМИ

воспользуйтесьизмерителемФибо­

наччи, чтобы мгновенно построить

п ропорцию .

Веяикояепные

пропорции

в мrновениеока

Измеритель Фибоначчи , назван ный

по имени итальянского математика

XIII в . Леонардо Фибоначчи, подхо ­

дящий инструмент для п роектирова ­

ния, который и В собра н ном , и

в растянутом положе -

нии неиз -

(.

к и. ( Можно округлить

до целого.) (рисунок

внизу)

Ва м кажется , что

слишком мно­

го матема ­

ти ки? Тогда

Как это ра60тает?

Давайте считать, что п рямоугольный

кофейный столик, который вы собира­

етесь сделать , будет высотой 457 мм

( ста ндартный размер и короткая сто­

рона прямоугольника ) . Чтобы посч и ­

тать длину крышки (дл и н ная сторона

прямоугольни­

ка ), умножим

457х1,618ипо ­

лучим пример ­

но 740 мм . По­

скол ьку короткая

сто рона п рямоу ­

гол ьн и ка 45 7 мм ,

это и будет ши ­

рина крыш -

Все великие мебел ьщики и мастера

по дереву обладают природным да ­

ром соразмерности . Те же , кто лишен

этого да ра , должны бла годарить Бо ­

га за Золотое сечен ие.

Термин « Золотое сечен ие» ввел в

обиход Леонардо да Винчи . Это не ­

кая математическая формула , кото ­

рая позволяет находить гармоничное

соотношение размеров, приятное

для гл а з . Математически это можно

выразить как деление отрезка АС на

две части таким образом, что бол ь ­

ша я часть АВ относится к меньшей

ВС так , как весь отрезок АС относит­

ся к АВ (то есть АВ :ВС=АС:АВ ) . П ри ­

ближенно это отношение равно 8/5;

1 З /8 и т.д .

Мебел ьщик, к примеру, может рас­

считать нужные размеры крышки ко­

фейного столика относительноего

общей высоты, чтобы получ ить гар­

моничнуюсоразмерность. Для это­

го он должен применить отноше­

ние Золотого сечения как 1:1,6 18 ,

которое определ яется , как отноше­

ние длинной стороны к короткой в

прямоугольнике .

Тысячи лет архитекторы и художни ­

ки применяют Золотое сечение при

создании своих великолепных про ­

ектов . С этим простым прибором вы

сможете обойтись без сложных ма­

тематических расчетов.
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СОВЕТ МАСТЕРА ПРОДОЛЖЕНИЕ

мен но поддерживает Золотое сечение.

Короткое расстояние между централ ь ­

ной точкой В и наружной точкой С

предаавляет из себя отрезок , который

составл яет 0, 61 8 длины расаоя н ия

между центральной точ кой В и наруж ­

ной точ кой А .

Ка к же пол ьзо ваться им? П редполо ­

жим, что вам хочется найти га рмонич ­

ное соотношение для прямоугольной

крышки коробочки с ювелирны -

м и украшениями , которая показан а

на с. 67 сп ра ва . У вас есть кра сивая

вста вка для крышки , но нужно подо ­

брать идеал ьное соотношение с ши ­

риной дубовой рамки вокруг. Дл я это ­

го надо раздвинуть измеритель так ,

чтобы расаояние между централ ьной

точкой В и более дал ьней точ кой А

было равно шири не пл итки дл я встав ­

ки . Тогда короткое расаояние меж -

ду точ ка м и В и С покажет п ропорцио ­

нальную ширину внешней рамки .

Та ким же способом можно на йти гар­

моничные размеры предметов мебели

( или ее частей) , пока занной на фОТО

внизу. Например, ва м понравилось ,

ка к вы глядит изящный сек ретер с бю­

ро и шкафчи ком, разрекламирова н ­

ный в журнале , но нет его размеров . С

измерителем Фибоначчи вы сможете

найти их примерное соотношение .

Делается это та к . Предположим , что

высота от пол а до крышки письмен ­

ного стола соответавует ста ндарт -

ным 750 мм . Приложите измеритель

к фото так , чтобы длинный промежу ­

ток ВА равн ялся 75 0 мм . Если секре ­

тер из готовлен га рмон ич но , наружная

точка С должна находиться у верх не ­

го кра я бюро (фото 1). Поскольку ко ­

роткий отрезок ВС соаавл яет 0, 6 18 от

750 мм, то высота бюро будет око-

ло 460 мм. Чтобы найти высоту верх ­

него шкафчика, перевернитеизмери ­

тель так, чтобы маленькийотрезок ВС

покрывал бюро. Н а ружна я точка боль­

шого отрезка ВА должна на ходиться у

крышки шкафчика, показыва я, что его

высота бл изка к 75 0 мм, как пока зано

на фото 2. Общая высота секретера

равна сумме трех чааей : 750 + 460 +
750 = 1960. Таким же образом мож ­

но на йти и ширину.

За помните, что изме рител ь Фибонач ­

чи - это не прециз ионный и нарумент.

Н о , п римен яя его , вы всегда будете

близки к гармоничным пропорциям .

Хотите увидеть, как он работает? По­

сетите араничку woodmagazine.com j
fibonacci и посмотрите видео , где

Джефф Мерц рассчиты вает стол п о

методу, оп иса нному в этой статье .
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Из обрезков древесины, оставшихся

после изготовления проектов, и даже из

веток деревьев вполне можно сделать

прекрасные вещи.

Точены й сосуд

диаметром 400
и высотой 800 мм

SOx87x87 мм

гут улучшить задуманный проект,

приведем примеры и дадим реко­

мендации , позвохяющие успешно

применять их в работе .

При работе с новыми материалами

и инструментами уделяйте особое

внимание безопасности и все гда дер­

жите инструменты

заточенными .

6SхlОЗх 1 46 мм

выми материалами, которые мо-

е всякий столярный проект

начинается с обрезных до­

сок, купленных в магазине.

Сушествует множество альтернатив­

ных источников материала . Порой

впечатляет новаторское примене­

ние некоторыми мастеровыми не­

обычных вещей, из которых они

делают изысканные проекты.

Мы познакомим читателей с но-

н
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Иэготовление

за девять

шагов ровных

брусочков

прямоугольного

сечения ив

круглых веток

Н
а вашу л ужайк у у па л и в етки де ­

ре в ье в? Мален ь ка я очарова­

тельная шкатулка, показа нная

на предыдущей странице внизу справа,

демон стрирует ориги нал ь н ый способ

и х примен ения . Ко н це нтр ические юве­

нильные * годовые кол ьца вето к кедра

придают ей уникальный вид . Однако

ювенильная древесина прихотлива в ра ­

боте из - з а склонности к короблению и

растрески ва нию при высыхании. Рабо­

тайте а кку ратно , и в ам удастся сделать

из нее щиты, пригодные для небольших

проектов , таких как шкатулки, лотки и

рамки для картин .

И сп ол ьзу й те ветки ке ­

дра , сосны, я бло н и , ш ел ­

кови цы . И х дре в ес и н а

менее подвержена КО ­

роблению п ри смене

влажности, чем у дере ­

в ьев пл отны х п ород.

Найдите прямые участки

дл и ной 30 см и диа м е ­

тром не менее 40 мм .

При обработке этого

материала будет мно ­

го отходов.

И з гота влива йте дета ­

ли с запасом, на слу­

чай если н е которые

из дета л е й придет­

с я отбраков ать и з - з а

трещин .

* Ювенильная древесина - молодая,

недоразвитая древесина вокруг сердце­

вины. - Прим. перев .
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1 Н ачните с ветки длиной 30 см и отпи­

лите ленточной пилой горбыль , что­

бы получить опорную плоскость . Пол ь ­

зуйтесь толкател ями при обработке этой

плоскости н а фуговальном ста нке . Вам

нужно получить бруски сечением при­

мерно 12х 1О мм .

6 Совместите кусоч к~ кромками, полу ­

чив линию нужнои длины, на несите

клей и зафиксируйте струбциной . Старай­

тесь при этом сохранить линию ровной.

Да йте клею просохнуть . Заполните щели

с торцов цианоакрилатным клеем .

2 Положи в ветку на отфугованную

плоскость, выпилите прилегающую

плоскость . Есл и ветка достаточно прямая,

можно прикрепить точечный упор к столу

ленточ ноп ильного ста нка . П осле вып ил и ­

вания отфугуйте эту плоскость .

7 Снимите струбци ну и отшлифуйте ли ­

цевые торцы и одну из прилегающих

к ним кромок на дисковом или ленточ ­

ном шлифовальном станке . Склейте от ­

шлифованными кромками две полоски и

снова отшлифуйте лицевые торцы .
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3 Для выпиливания заготовки нужной

толщины с припуском 0,8 мм уста ­

новитеточечныйупор. Положивзаготов­

ку одной плоскостьюна стол, а другой ­

уперев в упор , сделайте третий пропил и

отфугуйте его так, чтобы получить необ ­

ходимую толщину.

4
0тпил ите ленточной пилой большую

часть из оставшегося лишнего мате­

риала и вновь зачистите пропил фуговани­

ем . Таким образом получилась заготовка,

при годная для дальнейшей обработки .

5 П рикреп ите на кладку на попереч ­

ный упор ленточной пилы . Чтобы по­

лучить кусочки толщиной вдвое большей ,

чем будущий щит, закрепите струбцинами

брусок-упор на расстоянии 20 мм от пиль ­

ного полотна . Из заготовки длиной 30 см ,

распиливая ее поперек, изготовьте столь­

ко кубиков, сколько возможно.

8
Уста новите точечный упор так, чтобы п ильная лента проходила по цен ­

тру склееннойзаготовки. П рижмите отшлифован ными торцами заго­

товку к упору и выполнитепропил, чтобы получить две заготовки требуе­

мой толщины.

Wood-Мастер Iянварь-февраль 2009

9 После распила вы получите два небольших щита

с зеркальным рисунком. Склейте эти щиты вме ­

сте на гладкую фугу дл я получения большего щита .

Из готов ьте столько щитов, сколько нужно для да н­

ного п роекта , и гладко отшлифуйте все неровные

п о верхности .
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5 Скле~те на гладкую фугу столько де­

талеи, сколько вам нужно для полу­

чения щита, а затем придайте ему форму

в соответствии с проектом . Торец впи ­

тывает больше морилки и отделочного

покрытия , чем другие кромки заготов ­

ки, что п ридает ему более темный цвет.

Есл и вы хотите минимиз ировать разли­

чи я в цвете, обработайте торец обезво ­

щенн ым шеллаком .

2 Выберите небольшие доски, длина

которых примерно равна длине тре­

буемого щита. Расположите их та к, что­

бы подчеркнуть контрастность, после че­

го склейте и зафиксируйте струбцинами .

Когда выступившие излишки клея нач ­

нут загустевать, снимите их циклей . Ес­

л и пласть неровна я , острогайте ее или

гладко отшлифуйте .

4
поеле высыхания клея сделайте

п родольные пропилы , чтобы п ри ­

дать бруску п рямоугольное сечение . Ров ­

но опилите торцы универсальным пил ь ­

ным диском. Теперь установите накладку

на поперечный упор, прикрепите брусок­

упор на расстоянии 15 мм справа от пил ь ­

ного диска и , дел а я попереч ные п ропи ­

лы, сдела йте за готовки .

1 Соберите обрезки различных пород

древесины контрастных цветов и раз­

ной ширины . Пропустите их через рейс­

мусный станок для придания им одина ­

ковой толщины . Еели нет рейсмусного

станка, опилите и отшлифуйте до рав­

ной толщины .

3 Снимите струбцины и опилите тор­

цы щита на круглопильном станке .

Изготовьте несколько щитов и склейте их

так, чтобы получился брусок толщиной

не более 50 мм , в котором можно сде ­

лать пропил на круглопильном ста нке за

один проход . Распола гайте щиты в раз ­

ной последовательности, стараясь полу ­

ч ить с торца случа й ный рисунок .

Е
ели вы, как большинство мастеро­

вых, не любите выкидывать обрез­

ки, то очень скоро будете окружены

огромными штабелями хлама . Предлагаем

изящное решение по превращению отхо ­

дов в такие изделия , как показанная ниже

небольшая шкатулка с крышкой, напоми ­

нающей стеганое одеяло, сделанной из

торцов досок деревьев разных пород .
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П
равильно подобрав листовой мате­

риал , сделанный из соединенных

клеем палочек, такой ка к Parallam,

созда н ны й Трасом Джойстом на пред­

приятии группы Weyerhaeuser,можно сде ­

лать замечательные вещи. Parallam состоит

из дл и нных веточек ели, сосны и тополя,

склеенных и спрессованных вместе . В от ­

личие от других подобных материалов,

текстура Para llam вы гл ядит идентично на

всех гранях ка к набор однонаправленны х

линий неза висимо от того, расп ил ите ли

вы его вдол ь или поперек . Parallam и нте­

ресно смотрится в небольших крышках

и филенках, в шкатул ках для ювелирных

украшений и навесных шкафах.

Есл и вам доступны отходы из этого ил и

других а налогич н ых материалов , приме ­

няемых при строительстве , попробуйте

их испол ьзовать . Можно куп ить его и на

строительном рынке.

Чтобы изготовить детали для небольших

изделий, достаточно распилить брусок

вдоль или поперек до нужной тол щины

(в бол ьшинстве случаев 12-20 мм ) с п о ­

мощью круглопильного ста нка или лен ­

точной пилы . Такие детали менее проч ­

ны, чем сделанные из массива древесины ,

особенно при поперечном распиле . П ред ­

усматривайте адекватную поддержку для

любых поверхностей, которые предназна ­

чены для удержа н и я какой -либо массы,

или наклеи ва йте детали на подложку из

фанеры или М ОЕ

Помните , что при обработке такого мате­

риала вы пропиливаете значительный слой

клея . Клей быстро туп ит инструмент, поэ -

ОБРАБОТКА ИЗДЕЛИЙ ИЗ PARALLAM

Распилите Parallam поперекдля

выявления ни на что не похожей в

деревообработкетекстуры. Пустоты,

которые вы видите здесь, необходимо

заполнить.

тому рекомендуем шлифовать и обраба­

ты вать детали циклей, а не пользоваться

рейсмусным или строгальным станком.

Для борьбы с множеством пустот, которые

являются неотъемлемой частью Parallam,

есть два способа: оста вить их как есть или

заполнить прозрачной или тонированной

эпоксидной смолой . Н о уч итыва йте , что

смола не впитывает морилку.

Parallam также прекрасно подходит для то­

карной обработки . Точен ие на токарном

станке снаружи детали выявляет прямые

Полки и предметы мебели предоставлены

компанией Parallel Liпеs.

линии по всей поверх ности изделия . То ­

чение внутренних объемов детали откры ­

вает витиеватые торцевые рисунки.

Заполнение больших пустот эпоксидной

смолой помогает избежать больших вы­

рывов, но требует много времени . Луч ­

шее решение : полностью завершить про­

ект, а затем запол н ить пустоты эпоксидной

смолой. П осле того как запол н ител ь в ы­

сохнет, нанесите окончательное покры­

тие эпоксидной смолой или используй­

те другое п розрачное покрытие.

При токарной обработкеParallam могут отрываться волокна и легко отламыватьсязначительныекуски. Однако у нас не было сложностей

с получениемдостаточно гладкой поверхности, за исключениеммест с естественнымидля этого материала пустотами.
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Эксперименты

с ОСП-плитами

При возведении конструкций строите­

ли часто используют ориентированно ­

стружеч ные плиты (осп) из - за их уни ­

версальности и невы сокой цены . Н о есл и

отшлифовать кусок осп, ее разнообраз ­

н ы й рисунок неожиданно нач инает смо­

треться очень интересно (фото). Особенно

красивыми получаются маленькие филен ­

ки или крышки .

А есл и на отшлифова нную ОСП -пл иту на ­

нести водорастворимую я ркую краску, раз ­

личные участки по - разному впитывают ее

и получается не однотон ная окраска , а по­

верхность с богатой текстурой .

Мы отшлифовали плиты ОСП на ба раба н ном шлифовальном станке. Затем нанесли из

баллончика на верхнюю плиту шеллак, а на оставшиеся плиты водорастворимую краску.
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Предлагаем: HAD01'bl
DI\Sl1'~bDbI

ПО DE1'e-l>у
производства

фирмы HIRO
(Япония)

в наборе девять предметов

и удобный чехол-скатка

для их хранения.

Ручки изготовлены

из благородного

тикового дерева.

Возможна доставка

по территории России.

Цена набора - 4027 р .

3аказ по телефону:

(495) 234-31-84

Wood-Мастер Iянва рь-феврал ь 2009



Известный мастер готов поделиться

секретами получения качественных

соединений с помощью рубанка .

М
астерская опытного мастера, обладателя

м ноги х наград Рэпзи Миллера заста вле­

на всевозможными ста нками , но он не

скрывает своей любви к ручным рубан кам . ••Они
110ЗВОЛЯЮТ хобитъся лучшего качества без бохь­

ших усили й » , - говорит мастер с улыбкой .

Ко гла мы посетихи его мастерскую в Калифор-

Небольшим бронзовым молоточком (еди нственным

инструментом, требующимся для настройки)

Рэнди Миллер слегка постукивает по железке

своего японского выглаживающего рубанка, чтобы

выдвинуть ее и увеличить глубину строгания.

Wood-Мастер Iян варь-февраль 2009

нии , Рэнаи пролемонстрировал

свою техн и ку фугования кромок

дЛЯ склейки щитов и точную нол­

гонку угловых сосаинен ий на ус,

неаостижимую, [10 его словам, с 110­

мощью машин . Он познакомил нас

со своими любимыми я понскими

руба н кам и , которые , 110 его увере­

ниям , более послушны. Конечно ,

его п риемы строга ния иримени ­

мы и к трахицион иым зап адн ым

рубанкам .

Рэнди сделал этот комод с семью

ящиками , используя только ручные

инструменты. Точная подгонка ящиков

к проемам и их легкое выдвижение

достигнуты с помощью рубанка .
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Если склеиваете щит из двух досок, скрепите их, сложив спинками друг к другу. Если в

щите более двух делянок, то для фугования смежных кромок второй и третьей делянок

соедините детали лицом к лицу. Третью и четвертую делянки снова скрепите спинкой к

спинке.

Делайте рубанком проходы по всей

длине кромок . Ровно удерживайте

инструмент, прижимая его подошву к

обрабатываемому материалу. Строгайте

до тех пор, пока из летка рубанка не станут

выходить две непрерывные стружки .

..'" , .

Даже есл и к ро мк и остро га н ы н еп ерпенди кул ярно

пластя м, сум ма и х с межн ых углов будет ра вна 1800
детали сложены [углы дл я наглядности нескол ько увеличены) .

спинкой к спинке

Выровняйте смежные кромки досок.

Большие верстачные тиски обеспечивают

надежный зажим деталей, но струбцины

справятся с этой задачей не хуже.

.,

ПЛОСКИЕ ЩИТЫ ИЗ ДОСОК

С НЕПЕРПЕНДИКУЛЯРНЫМИ КРОМКАМИ

.'. с межные кро мки

./ ..... ::.~< -, -,
<1/ / \--1 "' 1>
Неперп ендикулярны е углы взаимно

ко м п ен си руютс я , гарант ируя пл ос кост ь щита.

Урок 1.
Фугование

кромок

Б
ольшинаво мааеров обра~ать~ва­

ют кромки досок перед склеикои на

арогал ьн ых аан ках . Рэнди созна­

тельно отказался от ста нка . потому что его

вращающаяся ножевая головка оста вляет

на кромке мел кую рябь . 8меао ста нка он

использует рубанок, позволяющий полу­

чать гладкие плоские кромки , да ющие по­

сле склейки почти невидимое соединение .

Предлагаем делать это та к , как он.

War 1. Изготовление клееного щита

начните с подбора досок, сортируя их

по цвету и рисун ку текауры . Даже если

вы аанете использовать тех - ':f:'I7.'i~""r.

нику строга н и я . пока занную

Рэнди , соединения окажут­

ся заметными из-за разн и ­

цы опенков в плохо подо ­

бра н ных досках .

War 2. Распилите доски

вдоль на делянкис помощью

пильного станка, чтобы полу­

чить па раллел ьные и почти

перпенди кулярные плааям

кромки . Сделайте дел янки

на 1,5 -2,0 мм шире, чем требуется .

War 3. Разложите дел янки та к, как они

будут расположены в готовомщите , и по­

метьте их бол ьшой плотницкой меткой в

виде буквы V, чтобы впоследавии мож-

но было определить положение любой

из них.

War 4 . Струбцинами скрепите две смеж ­

Hыe доски спинкой к спинке , как показа но

на фото вверху и н а рисунке спра­

ва в центре.
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Шаr 5. Оарогайте обе кромки одновре­

менно, делая рубанкомдлинные проходы

и внимательноследя за его положением .

При обработке за оди н прием двух кро ­

мок у рубанка оказывается более широ­

кая опорная площадь, поэтомусклеенный

щит получается ровным и плоски м, даже

если обе кромки не перпендикуля рн ы пла­

аям (рис. на с. 76 справа).

Приме.,ание. Возможно, волокнадреве­

сины на одной издвух кромокбудутори-

ентированы против направления арога­

нпя, поэтомуиспользуйтерубанокс острым

лезвиемдля снятиясамойтонкойстружки,

чтобы предотвратить задиры и сколы.

Удерживайтерубанок так, чтобы его по­

дошва ровноопираласьна обе кромки, и

строгайте дли н ными проходами по всей

длине досок (фото на с. 7 6 вверху

справа) .

Приме.,ание. Рэнди пользуется длин­

ной разновидностью японского рубанка

Hira Капа для чистового арогания, с ко ­

лодкой длиной 457 мм, чтобы отфуго­

вать кромки досок длиной 915 мм. Ес­

ли вы пользуетесь рубанками западного

типа, используйтеполуфуганокили ру­

банок #5.

Шаr 6. Послефугованияпроверыепри ­

легание кромок друг к другу. Если тре­

буется, снова обработайтеи х рубанком,

пока не добьетесьнезаметногостыка по

всей длине.

Урок 2. Фугованиеупругогостыка

пары делянок с клады ваютс я сп и нкой к сп и н ке или лицом к лицу

/

ВИДЕЛИ ЗАЗОР? БОЛЬШЕ НЕ УВИДИТЕ

Когда делянки подготовлены к склейке,

их кромки должны плотно смыкаться у

торцов, а зазоры между ними в середине

щита должны быть не более 1 мм.

Затяжкой струбцин добейтесь плотного

примыкания кромок до полного

исчезновения зазора. Этот способ

помогает равномерно распределить

давление струбцин на все клеевые стыки .

два прохода, изменяя усилие прижима .

8 начале прохода слегка прижимайте

рубанок к обрабатываемым кромкам,

увеличивая давление на него в сере­

дине прохода и снова ослабляя при­

жим в конце.

Шаr 3. Острогавкромки всех делянок,

соберите щит на сухо и проверыестыки

(рис. на с. 78 вверху справа).

War 4. Стяните щит арубцинами и убе­

дитесь, что все аыки смежных деляно к

плотно сомкнул ись (фото справа) . Е с ­

ли требуется , сделайте более тщательную

перь можно получить уп руги й стык дву ­

мя способа ми .

Шаr 2. Сделайте рубанком легкий п ро ­

ход в середине п о обеи м кромкам спа­

ренных досок п римерно в две трети и х

длины , чтобы сформировать небольшую

вогнутость, а затем оди н-два п рохода по

всей длине , чтобы сделать дугу более

пла вной (рис. внизу). Вогнутость не

должна быть глубокой, вполне достаточ­

но глубины около 0 ,5 мм .

Приме.,ание. Когда вы научитесь уве ­

ренно управлять рубанком, то сможете

получать вогнутоаь на кромке за один-

П римеча н ие: зазор между к ромками равен

удвоенной глубине вогнутости .(

кромки

рины досо к происходят у их торцов, а

не в середине . В щитах , собранных с ис ­

пользованием упругого стыка , концы де ­

лянок чуть шире, чем и х середина , что

предохраняет клеевые швы на торцевых

кромках щита от раарескивания п ри усы ­

хании . Этот способ извеаен многим ма ­

аерам аарой школы , но получить упру­

ги й стык с помощью только строгального

станка невозможно . Сделать это можно

следующим образом .

Шаr 1. Начните с острожки кромок ,

как делали это в предыдущи х шага х . Те -

ИЗГОТОВЛЕНИЕупругогоСТЫКА

(ДЛЯ НАГЛЯДНОСТИДУГИ НЕСКОЛЬКОУВЕЛИЧЕНЫ)

п ер в ы м проходом

снимите стружку здесь

длине кромок

о
свои в технику, показанную Рэн ­

ди, в ы сможете соби рать клееные

щиты с почти незаметнымишва ­

ми . Даже есл и он и в ы глядят безуп реч но,

Рэнди сч итает, что можно добиться бол ь­

шего, создав небольшой зазор между

делянками . Способ, ко гда между скле ­

иваемыми кромками делянок образует­

ся узкая вогнутая щель, называется ме­

тодом упругого стыка.

Зачем он нужен? Древесина поглощает

и испаряет влагу в основном через тор­

цы , поэтому при колебанияхвлажности

воздуха максимальные изменени я ши -
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Получение Рэнди

престижной

награды за

шкаф-витрину

подтверждает

действенность

его п риемов

работы с ручными

рубанками .

зазо р 0,5- 1,0 мм в се реди не

[не м ного увел и че но

дл я наглядностиl

I I

щита к другому, или затягивают

струбци нами щит в середине , а

з атем ведут работу в направле­

нии обоих краев . Чтобы щит по ­

луч ился плоским , проверяйте, не

сдви гаются ли детали при затяж ­

ке струбцин.

1 Ручные рубанки дают возможность чувствовать дерево в п роцессе обработ­

ки , что позволяет своевременно предупреждать поя вление сколов , вы рывов

и других проблем .

2 Остроганные поверхности практически не нуждаются в шлифовке. Они со­

вершенно гладкие и готовы к нанесен ию покрытия .

3 Ручные рубанки бесшумны . Работать с ними можно ра н н им утром или поздним вечером даже

во дворе, н и кого не беспокоя .

4 Ручным рубанком легко сгладить торцевые волокна, особенно торцевым рубан ком с малым

углом наклона лезвия.

5 Ручное строгание пове~хностей вместо шлифовки избавляет от мельчайшей пыли, которая ска­

пли вается в мастерскои и в ваших легких.

Пять rnaBHbIX причин,по которымРэнди

предпочитаетручныеру6анки

СОВЕТМАСТЕРА

Научитесь правильно затач и вать и правитьлезвия рубанков и

стамесок. Делайте это каждый раз, ко гда соби раетесь их исполь­

зовать . Это может показаться излишним , однако поддержание

остроты лезвия отн имает меньше сил и в ремени, чем основа­

тел ьная переточ ка сильно затупившегося.

rnавныйсекретРэндиДJlЯ

успешнойра60ТЫс ру6анком

подгонку, снова подстрогав кром ­

ки , как оп исано в шага х 1 и 2 .

War 5. Теперь склейте дел я н ­

ки в щит. Чтобы получить хоро ­

шую склейку, уста новку и затя ­

гиван ие струбци н п роизводят

последовательно, от одного края

Урок 3. Донце для точной заусовки

War 4. Снова установ ите обе стенки в

зажим и заново п роверьте подгонку сты ­

ков (фотона с. 79 вни~услева). Ес ­

ли стык плотный , а стенки сходятся под

прямым углом, переходите к следующе­

му углу. П ро вер ьте поочередно все углы

Р
учной рубанок будет полезен и п ри

изготовлении угловых соединен ий

на ус , н а пример я щиков ил и коробо­

чек . И , по уверен ию Рэнди, не существует

более удобного п риспособлен ия , чем про ­

стое донце с у глом 450для точ ного строга­

ния рубан ком угловых скосов . Острожка

заусованных концов чаще делаетс я торце ­

выми рубан ками, но Рэнди п редпочитает

тот же выглаживающий рубанок , которым

пол ьз уется дл я фугования кромок . Де ­

ла йте так , как

он .

War 1. 0пи -

лите стенки ко ­

робки поши­

рине, а затем

сдел а йте на и х

кон цах скосы так , чтобы детали 1111п.ППlmtпlшrmшl-----------i
были чуть длинне е ( приме рно на

0, 5 - 1,0 мм ) .

War 2. Соберите стен ки на сухо

вместе, п ровер я я плотность у гловых

стыков (фОТОна с. 7 9 вверху

слева). Если в каком -то углу име ­

ется за зор, выньте смежные стен ­

ки из зажима .

War 3. Положите одну из стенок

коробки в донце , п одобное по ка ­

зан ному на рисункесправа. и

нескол ькими проходами руба н ка

подстрогайте один из скосов, снимая са­

мую тонкую стружку(среднеефОТОна

с. 79). Плотно прижимайте деталь к дон ­

цу во время строга н ия . Затем подстро га й ­

те у гловой скос на второй детали .
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ПРОВЕРЬТЕ ПЛОТНОСТЬ СТЫКОВ

ВО ВСЕХ УГЛАХ CTporaeM на себя. Японскиерубанки

подложка

из мягкой

стали

ЛЕЗВИЕ ЯПОНСКОГОРУБАНКА

плоский
краЙ~...t .~-.::::----

вогнутая

сторона -

Разнообразиеяпонских рубанков.

которые столяры уже не хотят воз­

вращаться к западным рубанкам.

Даже железки японских рубанков

устроены по - особенному (рису­

нок справа). Они состоят из твер­

дой стальной пластинки (толщиной

около З мм) , которая способом куз­

нечной сва рки соединена с подлож ­

кой из мя гкой стал и, которая увели ­

чивает общую толщи ну лезв и я для

снижения его вибрации при работе.

Твердая сталь образует стойкую ре-

жущую кромку, а мягкая сталь подложкилегко стачиваетсяпри заточке.

Для упрощенияи облегчениязаточки передняя сторона твердой стальной

пластины делается вогнутой, чтобы легким шлифованиемсточить материал

лишь на узких краях лезвия. После многократнойпереточкитонкие края из­

нашиваются . Когда это происходит, лезвие подвергаютковке, нанося удары

по кромкам с обратнойстороны.

• I

ной древесины япон ­

ского дуба .

Во -вторых, лезвия (же­

лезки) п росто закли ­

н иваются в колодке .

Стружколом удержи­

вает лезвие на месте и обламывает снимаемую стружку для п редотвращен и я

вырывов . Стружколом за кл и н и вается между лезвием и попереч ным стерж ­

нем , п роходящим сквозь леток .

В -третьих , для настройки руба нка перед строганием не требуется н икаких ме ­

ханических приспособлениЙ . Постукиванием по лезвию или корпусу рубан ­

ка регулируется вылет лезвия . «Требуется небольшая трен и ровка, чтобы на ­

учиться настра ивать такие руба нки, но затем вы сумеете делать это быстро,

если будете знать , как» , - говорит Рэнди.

В -четвертых, этими рубан ками строгают чаще всего на себя, а не от себя . Рэн ­

ди утверждает: «Строга я на себя, проще управлять рубанком » . и добавляет,

что , н аучившись строгать на себя и ощутив п реимущества этого способа , не -

Сра вн и ва я японские ру­

ба нки с за падными ,

можно найти несколько

существенных отл ич ий.

Во-первы х, простые

корпуса (колодки)

я понских руба н ко в це ­

ликом изготавлива ются

из плотной мелкослой-

Шаr 4. После строгания в донце за ново

проверяется плотность соединения .

Всего несколькими движениями рубанка

можно добиться стыка без зазоров по всей

ширине деталей и прямоугольности.

коробки и повторите шаги З и 4 , если

потребуется .

Удовлетворившись подгонкой углов, Рэн­

ди маркирует детали коробки, прежде чем

разобрать их . Затем он выпиливает дно и

крышку для коробки и подгоняет их к па­

зам в боковых стенках . Склеив коробку, он

отделяет крышку от корпуса после высы ­

ха н ияклея ци ркулярноЙ п илоЙ .

Шаг 3. Донце, которым пользуется РЭНДИ,

состоит из дубового основания толщиной

50 мм и боковых упоров . Рабочая

сторона срезана под углом 45 0. Точная
регулировка угла строгания достигается

подкладыванием под деталь бумажных

полосок.

Шаr 2. РЭНДИ собирает коробку,

скрепляя стенки зажимом для рамок .

Проверив прямоуrольность одного

угла , он приступает к точной подгонке

соединений , начиная с наибольшего

зазора.
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Чтобы получать

на строгальном

станке идеально

ровные, плоские и

перпендикулярные

поверхности,требуется

совсем немного

настроек . Но каждая

из них очень важна .

Мы расскажем,

как обнаружить и

исправить наиболее

часто встречающиеся

проблемы .

Проблема 1. Вогнутая кромка

[::::=====::]
Поcnео6ра­

60ТКИ на стро­

ranbHoM станке

доскастановит­

ся уже в сере­

динеиwиреу

концов.

Причина.Оди н или оба кон ца

стола станка имеют прогиб .

Решение. Хотя передняя и

задняя плиты стола находятся

на разных уровн ях , их плоско ­

сти должны быть строго парал ­

лельны друг другу по всейдлине .

Для обнаруженияи исправления

этого недостаткасначала отключи­

те станок от сети питания, а затем

отодви н ьте продольный

упор в крайнее положе­

ние. Снимитепредохра­

нительный щиток и уста -

новите переднюю пл иту

стола на одном уровне с задней .

Теперь положитеметаллический

уровеньили поверочнуюлиней­

ку вдоль всей длины стола (фо­

то спева). Если под линейкой

виден просвет у внешнего к рая

одной из плит, то это признакпро­

висания . П одтяните верхний винт

регулиро вочного кл и на (фото

вниэу)до исчезновения просве ­

та . Это должно помочь. Устано­

вите на место предохранитель­

ный щиток и продольный упор .

Винты регулировочного клина - ключ к установке

параллельности переднего и заднего столов . Возможно,

потребуется подкручивать все винты по очереди . Изучите

инструкцию по эксплуатации станка для определения

местоположения винтов и понимания очередности

настройки.
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Поспе обработ­

ки на етроrаль­

ном станке до­

ска становится шире в середине и

уже у концов.

Причина. Один или оба конца стола

подняты выше , чем положено .

Реwение. Проверые положение пл ит

стола тем же способом , что и в предыду ­

щем случае; но теперь п росвет надо искать

у середины линейки возле ножевого вала .

Для выравнива н ия одной или обеих пл ит

ослабьте ви нт регул ировочного кл и на до

устра нен и я просвета .

Приме.,ание. Для более точной проверки

положения плит используйте пару больших

черзежных угольников (фО'J'О справа).

Поставьте на каждую из плит по угольнику

так, чюбы их кзипы соприкоснулись . Про­

свет вверху катетов означает, что один или

оба конца стола опушены. Просвет внизу ­

признак того, что один или оба конца сто­

ла заВblшеНbI. Дгнный метод не позволяет

узнать, какой из столов настроен неверно,

но это можно бьюро определить, под тя­

гивая или ослабляя винт регулировочного

клина передней ПЛИТbI . Если такой способ

не помогает, отрегулируйте заднюю плиту

винтами ее регулировочного клина .

Для проверки параллельности этим

способом требуются два больших

чертежных угольника . Между их

совмещенными катетами сверху и

сн изу не должно быть просветов .

Проблема 3.
Неперпендикулярность

Проблема 4.
ОбраЗ0ваниеступенек

Используйте треугольник для проверки перпендикулярности

продольного упора и стола . Наличие просвета означает

неточность.

]
===========7-!

Чтобы на концах

доски не было

« ступенек»,

слегка опусти те

заднюю плиту,

отфугу йте

кромку на дл ину

около 25 мм
и выключите

станок .

Поднимите

заднюю плиту,

пока она не

коснется

отфугованной

кромки , и

завершите

фугование.

Причина. Задняя плита стола не поддерживает доску, по­

сле того как она прошла через ножевой вал . (Ножи тоже могут

быть уста новлены слишком высоко, но сначала проверьте по­

ложение стола .)

Реwение. Отрегулируйте неверно настроенный стол, при ­

подняв заднюю плиту следующим способом : сначала немного

опустите заднюю плиту, а переднюю - настройте на небольшую

глуби ну строга н ия. Затем медлен н о пода ва йте заготовку через

ножевой вал, пока конец доски не выйдет примерно на 25 мм

над задней плитой , и выключ ите станок (фото вниэу). Далее

разблокируйте заднюю плиту, поднимите ее , чтобы она слегка

касаласьдоски, и снова зафиксируйте . П отом включайте ста нок

и за ка нч и ва йте фугование кромки . Н астрой ка окончена , есл и за­

дняя плита полностью поддержи вает доску.

На концах фуrованных до­

сок появляются неrлубокие

ступенчатые впадины.

кромка

пласть '

Причина. Это означает, что продоль ­

ны�й упор установлен не точно под углом 90 ' к столу.

Реwение. Проверяйте перпендикулярность продоль-

ного упора столу перед каждым фугованием . Уста нов ите

чертежный угольник (фото вниэу) и ослабьте фиксацию

продольного упора . Затем смещайте упор до исчезновения про ­

света между треугольником , столом и упором и снова зафик ­

сируйте механизм на клон а . ( Используйте этот же прием, когда

необходимо уста новить упор под углом 45' или другими угла ­

м и между 45 ' и 90') .

Поспе фуrования уrол

между плаетью и кромкой

не равен 90· .
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Настройка строгальных ножей несложна. Используя

недорогой часовой индикатор, самодельную опору

для него и шесть простых приемов, можно достичь

идеала менее чем за полчаса.

В
ажность настр~йки стро­

гальных ножеи зач астую

недооценивается, и часто

ею пренебрегают. Но так быть

не должно . Существует нема­

ло способов и приснособлений

(одни очень запутанны, другие

схишком ДОРОП lе) для настройки

строгальных ножей . Бохьшин­

ство столяров не желают тратить

много времени и средств на об-

-- - - -; --....--. . "..
... . .. ...~-3': ____

-- ,. --- ---
.: .... -- ,.,-;::-::: ----

схужи вани е станочно го парка .

Если ножевой вал вашего стро ­

гальн ого станка имеет настро ­

ечны е ви нты , то можно быстро

выполнить настройку с помо­

щью неворогого часового ин­

дикатора и самодельной опоры

для него . Начните с изготовле­

ния опоры (рисунок справа),

а затем следуйте нижеопи сан­

ным шагам .

:145

магнит 01 9 ~M

монтажн ое отв ерсти е

4х22 мм соосно

с направляющим

отверстием 2.8х 16 мм

пропил 1.6хЗ8 мм
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War 1.
Отключивстанок от сети и сняв строгальныеножи, очистите

от пыли и загрязненийножи, фиксирующиепланки и пазы но­

жевого вала. Покройтедетали тонкимслоем машинногомас­

ла для облегчениянастройкии предотвращенияприлипания

деталей друг к другу. Если ножи требуютзаточки,обратитеськ

профессиональномузаточнику. Прuмечанuе.Призапускедви­

гателявсе излишкимасла быстроулетятс поверхностиде­

талей и не испачкаютзаготовку.

War2.
Установитеножи в пазы но­

жевого вала, чтобы они

были ниже заднегостола.

Повернитевинты фиксиру­

ющих планок, чтобы зафик­

сироватьножи неподвижно.

Не затягивайтевинты туго.

War3.
Установитеопору с закре­

пленнымчасовыминдика­

тором (фото на С. 82 ввер­

ху) на поверхностизаднего

стола и повернитевнешнее

кольцо индикаторадля уста­

новки на нулевуюотметку.

War4.
Поставьтенаконечникиндикатора

на серединурежущей кромки ножа.

Индикатордолжен показыватьмень­

ше О. Прuмечанuе. Плоскийнаконеч­

ник индикатораупрощаетвыравнива­

ние по центрукромки, но можнопри­

менитьиндикатори с полукруглым

наконечником.

Wood-Мастер 1январь-февраль 2009

War5.
с помощью шестигранного торцево-

го ключа и регулировочных винтов но­

жевого вала поднимите нож, чтобы ин­

дикатор показывал О вдоль всей длины

ножа . Подкручивайте винты с обоих

концов ножа для достижения требуе­

мой высоты .

War6.
Поочередно,как показанона фото, за­

тяните винты фиксирующейпланки так,

чтобы нож не сдвинулсявверх и не по­

требоваласьповторная настройка. Сно­

ва проверьтевысоту ножа и повторите

шаги 5 и б с оставшимися ножами. Про­

верьте все винты и защитные устрой ­

ства перед запуском станка.
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слайд-шоу изготовления этого

проекта смотрите на сайте

httр://wооdmаgаziпе.соm/slidеs

Этот буфет окажется

прекрасным дополнением

к столу с откидными крыльями

(на фото слева), проект

которого был пре~с:rавлен

читателям журнапа

WOOD-MACТEP N9 ~ 008.

\
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па з для л ам ел и # 10 по центру

нижнее

утол щен ие

н ожки

Установите параппепьный упор на

расстоянии 19 мм от правой стороны

пильной ленты, за креп ите струбциной

упорный брусок сзади на расстоянии

70 мм от передне го края пильной ленты и

сделайте первый пропил .

СДЕЛАЙТЕ ВЫРЕЗЫ

В ПЕРЕГОРО КАХ

[J

5 Приклейте малярн ый скотч н а н иж­

н ие переклаAlШЫ-lI рОIlОЖКИ А и н иж­

ние утохщения ножек С и отметьге цен-

пазы АЛя ламелей #10. Осмотрите ножки и

отшхифупте, если это н еобходимо .

фал ьцы

12 6 мм

©®
ве рх

н ожки

<,

t
876

паз 19 х6 мм

п арал ­

пепьный

упо р

фа сонная

ф реза

362

22

©

РИС. lА. ФРЕЗЕРОВАНИЕ ВАЛИКОВ

СБОРКА БОКОВЫХ СТЕНОК

Соберите боковые стенки А/В/С Совместите

центральные линии на малярном скотче

и выровняйте верхнюю переклади ну А

вровень с верхними торцами ножек С

ТУМБА БУФЕТА

4 Разметьте на верх них и нижних утол­

щениях ножек С положение пазов

ЛАя ламелей (рис. 1). Затем выберите

2 Выпилите филен ки боковых сте­

нок В по указа н н ым размерам . За­

тем выпихите или отфрезсруйте фахь­

цы ВДОЛ I. верхних и нижних кромок

кажхои филенки (рис. 1). Отшлифуй­

те филен ки .

Начните с боковых

стенок тумбы

1 Вы пилите п ерекхахины А боковых

стенок 110 размерам, указа н ным в

списке материалов . Отфрезеруйте валик

шириной 6 мм ВДОЛЬ внешнего ниж­

него ребра обеих средних переклади н

(рис. lа). Затем выберите паз шири­

ной , раВНО(1 тохши не фа неры ( 19 мм ) ,

н а внутренней стороне обеих н ижн и х

пере клалии-проножек (рис, 1). Сде­

лайте пазы ЛАя ламелей # 1О в ториах

всех перекхавии . Окончательно отшли­

фуйте все II ере клади ны.

3 Прикхейте верхние и средние пе­

ре кхавины А к фахьцам филенок

13 , как показа но на рис. 1. Выровняй­

те торцы перекхавин и боковые кром­

ки филенок .

• Габаритные размеры :
1З18х483х2010 мм .

• С целью экономии и гарантирован­

ного получения наилучшего ре­

зультата лучше приобрести готовые

карнизный профиль и ножки.

Освоение мастерства

• Правильно подобранные петли и

простые приемы разметки сдела­

ют монтаж врезных дверок минут­

нымделом.
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7 Выпилите заднюю стенку Н но ука­

за н н ым размерам. Саеха ите в ее

верхней кромке углубления и направ ­

ляюшие отверстия для установки трех

соевинитехей-евосьмерок» (рис . 3 и

ЗЬ). (Для испохьзуемых шурупов про­

сверлите отверстия диаметром 2,5 мм. )

Отшлифуйте заднюю стенку, приклей­

те ее к перегорсакам () / Е и дну (:/G;
зафи кси руйте склейку струбцинам и .

Просверлите отверстия для шурупов

сквозь заднюю стенку в персгорохках

и вверните шурупы .

2 Приклейте одну из боковых стенок

А/В/С к корпусу, выровнив детали

Вклейте верхнюю переднюю

перекладину G в вырезы перегородок

О/Е и зафи кси руйте струбцинами .

Используя отверстия в перекладине как

напра вляющие, просверл ите отверстия в

перегородках и вверните шурупы .

Добавьте боковые
стенки, крышку

и полки

1 Прикрепите струбцинами насухо

(без клея) боковые стенки А/ В/С к

корпусу и измерьте расстояние меж­

ду дном пазов в нижн их перекхави­

нах А . Затем вы п иките нижнюю нол­

ку 1и кромочные накладки J длиной,
равной измеренному значению. При­

клейте кромочные накладки к пол ке

вровень с верхней стороной и зафи к­

сируйте струбцинами . Сдела йте вы­

резы на концах КрОМО'IlIЫХ н а кладок

(рис. З) . Отшлифуйте полку .

городок (фото С). Затем прикрешпе

переднюю верхнюю перекладину G к

перегородкам (фото О) .

Примечанне. 1 9-МIIЛЛIIмеmро6ая фа­

нера IIмела реахьную mОЛЩIIНУ 17,8 М,\I .

дЛЯ компенсации томцины фанеры при

рабиомерном раC1lределеlllllll1среlородок

D/E liдол /> дна F/G понадобимкь нроопаб­

ка дЛ IIНОЙ 33 0 ММ .

ИСПОЛЬЗУЙТЕ ПРОКЛАДКИ ДЛЯ АККУРАТНОЙ СБОРКИ КОРПУСА

ДОБАВЬТЕ БОКОВИНЫ И ПОЛКУ

Уста нови в нижнюю полку I/J в пазы

нижних перекладин-проножек А,

приклейте к корпусу вторую боковую

стенку и зафи кси руйте струбци нами.

5 В верхней перекладине G
просверлите и раззенкуй­

те монтажные отверстия, а за­

тем сделайте щелевые отверстия

шириной 4,8 мм (рис. З и За) .

(Для шурупов, используемых в

этом проекте, просверлите на-

правляющие отверстия диаметром

2,8 мм и монтажные отверстия диа ­

метром 4 мм . )

Приклейте перегородки О/Е ко дну

F/G, используя проставку для их

позиционирования, и зафиксируйте

склейку. Просверлите направляющие

отверстия сквозь дно в перегородках и

вверните шурупы.

6 П рисоедините перегородки О/Е ко

дну F/G, испохьзуя проставку для

позиционирования внутренних пере-

а затем окончатехьно отшлифуйте со­

бранную деталь .

Примечанис. для пмлпного сты­

ка нижней перекхадины G 11 кро­

мочных накладок Е испом.зуйте

т6ердый 11 ро6ный иоифобахьный

брусок для иоифобк« перекмзди­

ны 6po6elll' с д/ЮЛ1 .

51

@

отверстия 6 мм

406 - - - - -1'
передн яя сто ро на

2 Разметьте центры отверсти й для

полкодержателей в перегородках

[)/ Е (рис. 2). Просверлите отверстия

сверлом по дереву диаметром 6 мм с

остроконечной заточкой .

I • 11 •

3 Сделайте вырезы в перегорохках

О/ Е для верхней перевней перекха­

ди ны G (рис . 2). Для этого ленточ­

ной пилой с помощью параллельно­

го упора и упорно ,·о бруска сделайте

пропилы длиной 70 мм (фото 8). Пе­

ренастрои в параллельный упор и упор­

ный брусок, произведите завершающие

пропилы длиной 19 мм. Отшлифуйте
перегородки .

4 Выпилите дно тумбы г и передние

перекхавины G по указан ным раз­

мерам . Вдоль нижней кромки нижней

перекхавины отфрезеруйте валик ши­

риной 6 мм (рис. З) . Приклейте ниж­

нюю перекхаьину ко дну, выровняв тор­

цы и верхние кромки, и зафиксируйте

струбцинами , Отшлифуйте псрекхави­

ну эа поххицо с верхней стороной дна,

тральные линии . Затем нанесите клей ,

вставьте ламели и зафиксируйте со­

бранные боковые стенки струбцина­

ми (фото А).

Изготовление

корпуса

1 Выпилите перегородки [) и кро­

мочные накладки Е нужной ши­

рины с припуском 2S мм по длине.

Затем прикхейте кромочные наклад­

ки к передним кромкам перегородок

и зафи ксируйте струбцинами. После

высыхания клея отшлифуйте края на­

кладок вровень с перегородками . Об­

режьте перегородки до нужной длины ,

удаляя припуск с обеих сторон.
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на стойках обвязки дверок I

(рис. 4 и 5 ) .

ра з зен ко в а нное _ 106 349~3:~~~1!L
сквозное отверстие :25- ==<ф== :'
~_ !! 19 щел евое

шуруп 4.5х50 ~ :i отве рстие

с п отаЙ~1 067 :. ii 4.В х 2Вмм

{I ' i '~ глубления : ii --f 19
.. я соедини- :: !iL ' Г

Т··· · · · . . . . . . . . . . . . :: .... :"еле й - « в о сьу :i
. . ..... ;'1 ® ···t,: ~, мерок! !j

3

LB
; ·\.................... - ;".

-j .....

шуруп 4,5 х3В

с потайн_ой \!
голо вкои "-_1

ши риной

6 м м

в ы резы

6х6 мм ---'1---

Отделка и сборка

1 Сн имите ма гнитные зашех­

ки и пеТАИ . Осмотрите все

детахи и отшхифуйте, еСМ1 не­

обходимо . Нанесите отвехоч­

ное покрьггие . (Мы ИСПОА1>30­

вахи МОрИАКУ Уага г папе Golden
Оак N!!227 и даАИ ей просохнуть

24 часа . Затем нанесхи распы­

лением два слоя лака Мiпwах

Satin I'olycrylic, ШАИфУЯ первый

слой нажхачнои бумагой зер­

нистостью 22 0 еви и иц.)

2 За крепите на задней стенке

Н соевинитехи-е восьмерки»

(рис . 31)и 4 ). Прижмите струб­

цинами крышку М к корпусу,

выровняв задние стороны и оста­

вив равные боковые свесы. Че­

рез отверстия в соединителях­

« восьмерках» И центры щелевых

отверсти й в верхнеп перскха­

дине G просверлите в крышке

направляющие отверстия для

РИс. 3В. УСТАНОВКА СОЕДИНИТЕЛЕЙ­

«ВОСЬМЕРОК»

шурупов . Закрепите крышку шурупами

с плоскими шайбами (рис. 4 ).

3 Снова навесьте двсрцы . уста нови­

те защелки и ручки . Вста вьте пол­

кодержатели и полки .

®
внутренняя

сто рона

Изrотовлеиие верхиеrо

корпуса

1 Выпихите боковые стен ки Q rю ука­

за нным размерам . Сверлом диаме­

тром 6 мм разметъте и просверлите от­

верстия для полкодержателей (рис. 6).
Детали должны быть зер кально сим­

метричны. ( Посмотреть видеоурок о

том, как быстро и аккуратно просвер­

лить отверстия для похкохсржатехей,

шуруп},5~25 Т
с потаи н ои --"
головкой

6>

51

<:

2 YcтaHO~IHe пружинные з~щелки на

нижнеи стороне верхнеи переква­

дины G, а и х ри гели (хвостовики) -

4 Склейте на гладкую фугу шит

для крышки тумбы М . Отшли­

фуйте заготовку и обрежьте до нуж­

ных размеров. Затем фрезером с кро­

мочной фрезой сделайте скругления

радиусом 1О мм (рис. 4а) на тор­

цевых и передней кромках крыш­

ки (рис. 4).

Теперьсделайте

дверцы

1 Выпилите стойки N, перекхави­
ны О и филенки Р по указанным

размерам . Изготовьте дверllЫ в соот­

ветствии с рис. 5 и Sa (тех н и ка изго­

товления таких дверок описана в ста­

тье "Филенчатые дверцы за полчаса » ,

журнал WO O[)-MACTEP N!! 4/2008).
Затем просверлите в собранных двер­

цах отверстия для крепхения ручек и

установите дверцы на петли в прое­

мах корпуса тумбы . Для безошибоч­

ного навешивания дверок следуйте

инструкциям в статье "Уста новка на­

кладных петехь» .

ра з зен кованное п ередняя сторона

ск воз ное отверстие

3 Выпилите внутренние полки К и

кромоч ные накладки 1. по указа н ­

ным размерам с припуском 2S мм по

дли не . Прикхейте кромочные наклад­

ки к похкам и зафи ксируйте струбци­

нами . После высыхания клея отшли­

фуйте накладки заподли цо с пластями

полок . Теперь обрежьте l lOЛКИ до нуж­

ной длин ы , удаляя припуск с обеих

сторон.

сверху и сзади , и зафикси руйте струб­

цинами . После высыхания клея при­

соедините вторую боковую стенку и

нижнюю IIОЛКУ I/] (фото Е).
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@

накладная

петля 62 мм

257

фреза для скруглений

радиусо м 10 мм

точки дуги на передней перекхааине.

Соедините точки с помощью гибкого

лекала и начертите дугу . (Бесплатные

инструкции по изготовлению лекала

можно найти на l1ttp:/ /woodll1agazin e.
cOll1/fairing). Выпилив дугу [10 контуру

ленточной пилой или эхекгрохобзи-

......

®

......""-"

' ш пунты 6х 10 MM~_@
по центру , ----------=:::

244

'дл я фанеры толщино й 6 мм ~

--.....j 51 t.-

340

ны И внутренние стороны боковых

стенок.

4 Разметьте центры пазов для ламелей

на стойках S, на передней переква­

дине Т и выберите пазы для ламелей

#10. Разметъте крайние и центральную

РИС. 5А. ШИПЫ ПЕРЕКЛАДИН ДВЕРЦЫ

2 Вы пихите задние перекхавины н .

стойки S 11 перезнюю перекхааи­

ну Т по указанным размерам . Фасон ­

ной фрезой отфрезеруйте на задних

переклалинах валик шириной 6 мм

(рис. 7 и 7а) .

3 Измерьте фактическую толщину фа­

неры (6 мм) и вы п илите шпунты

для нее в боковых стенках Q (рис. 6).
Затем свехайте шпунты в задних пере­

кладинах R (рис . 7а). Пазовым дис­

ком, установленным на пильный ста­

нок, сформируйте шипы на концах

переквавин. Отшлифуйте перекхави-

можно на сайге l1ttp:/ /woo(!ll1agaz ine.
C0ll1/sI1eIfl101es).
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ВЕРХНИЙ КОРПУС

• •

ком , отшхифуйте кромку распила . Глад­

ко отшхифуйте дстали .

5 Прикхейте стойки S К боковым стен­

кам Q, выравн ивая то рцы и внешние

кромки , и зафикси руйте струбцин ами.

Отшхифуйте кромки стоек вровен ь С на ­

ружными сторонами боковых стенок, а

РИС. 6. БОКОВАЯ СТЕНКА ВЕРХНЕГО КОРПУСА

(ВНУТРЕННЯЯ СТОРОНА ЛЕВОЙ ДЕТАЛИ)

УСТАНОВКА ВЕРХНЕЙ

ПЕРЕКЛАДИНЫ

Нанесите кле й на один из торцов верхней

перекладины Т и, вставив ламель, соеди ­

ните ее со стойко й S. Затем, слегка разведя

боковые стенки в стороны, приклейте

другой торец со вставленной ламелью.

УСТАНОВКА КАРНИЗА

Совместив ровный торец опорного

блока У с линиями разметки, при ­

клейте, зафиксируйте струбцинами и

закрепите деталь шурупами.

ПРОВЕРКА МОНТАЖНОГО УГЛА

КАРНИЗА

заднее ребро пр филя совмещено

с линией, проведенной карандашом

а
Установите карниз на ровную

поверхност ь, прижа в его н ижний край,

и измерьте угол между поверхностью и

задней стороной профиля.

Нанесите клей на заднюю кромку

передней детали карниза Z и на опорные

блоки У. Установите деталь на место и

зафиксируйте струбцинами.

I : :
2--Ъ- r-- о О
Tf- O~O

J_ отверстия

203 6х10 мм

J '-----"~~--'--'-"
~------ 30 5 • I

32
- :\

1054

@

1\
' ш пу нт 6х 1 О мм

с отступом 6 мм

от задней

кром ки

'дл я фа н е ры

толщиной 6 мм

затем окончатехьно отшлифуйте

боковые стенки снаружи .

б
Выпихите заднюю стенку Uпо

указанным размерам и отшли ­

фуйте ее . Вклейте заднюю стенку

в шпунты задних перекхавин I~ ,

выровняв боковые кромки задней

стен ки и торцы шипов перекха­

ди н. Затем вклсйте шипы пере­

кладин и заднюю стенку в шпун­

ты боковых стенок Q, фиксируя
склейку струбцинами. Вклейте

переднюю перекхавину Т, уста­

новив ламели (фото Е),

7 Выпилите крышку верхнего

корпуса V по размерам на

рисунке и отшлифуйте ее вну­

треннюю сторону . Приклсйте

крышку к корпусу и зафикси ­

руйте струбцинами , контроли­

руя прямоугохьность . Просверли­

те отверстия для шурупов сквозь

крышку в боковых стенках Q,

Прижмите боковую деталь карниза АА с

припуском по длине и запиленным скосом

на ус и отметьте точную длину детали по

задней стороне опорного блока У.

верхней заанеи псрекхааине I~ и пе­

ревней перекхази ие Т и вверните шу­

рупы (рис. 7).

Wood-Мастер Iянвар ь-февраль 2009 89



8 Ныпихите IЮЛКИ W и кромочные

н акладки Х 110 указа н ным разме­

рам. Отфрезеруйте валики вдоль внеш­

них нижних ребер накладок (рис. 7) .

Прикхейте накладки к полкам вровень

с их краями и верхом , зафи ксируйте

струбци нами . Отшлифуйте кромоч­

ные накладки за подли цо с поверхно­

стями I IOЛОК и окончатех ьно отшли­

фуйте сам и полки .

Установка карниза

1 Прежве чем изготовил, опорные

блоки У, оп ревехите монтажный

угох ка рниза (фото G). Выпихите из до­

ски за готовку размером 1 9х38х9 1 5 мм.

Обрежьте концы заготовки в соответ­

ствии с величиной монтажного угла

(рис. 7Ь) и отпилите по одному опор­

ному блоку нужной ллины С обеих сто­

рон . Повторите операцию, пока не по­

лучите восемь опорных блоков . Теперь

на сверлильном станке просверлите и

раззенкуйте отверстия во всех опор­

ных блоках .

2 Прикхейте опорные блоки У к крыш­

ке V (рис. 7 и 7Ь), зафиксируйте

струбцинами и за креп ите шурупами

(фото Н) .

3 Отметьте середи ну за готовки кар­

I111 ЗIIOГО профиля ЛЛИlIOН 2,4 м .

(М ы испохьзовахи стаихаргн ы и про­

филь сечением 1 6х8З мм, который дюж­

но приобрести в строительных магази­

нах . ) Измерьте ширину верхнего корпуса

и , начиная от середи ны , отложите та кое

расстояние на профихьиой за готовке .

(Это расстояние межву « пятками» ско­

сов на ус.) Затем выпихите переднюю

деталь ка рниза Z, за п или в 110 разметке

"дпя фанеры

толщиной 6 мм

РИС. 7А. ШИП ЗАДНЕЙ ПЕРЕКЛАДИНЫ

РИС. 7В. ОПОРНЫЙ БЛОК КАРНИЗА

вал и к ши р ино й 6 м м

J
102

п ол кодер ­

жатель

1054

@

вал ик ш и рин ой 6 мм

1054

шуруп 4,5х 50 шуруп 4 , 5х38

скос 360 d 38 с потайн ой голов ко й ) с п отайн ой гол ов кой
! в соответстви и --,76 ~ \ ~
с монтажным --9 I 1 ! 9<! v .
углом карниза! ®-'j~j

324~L-:.-~~:-. ---r, ~

324 ~ ~____ 1.- 121~мм с отсту п о м 6 мм
~ от задне й кро мки

1200 па з для ламели # 1О
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Список материалов и деталей

Окончательные

(чистовые) размеры

Детали Т, ММ Ш, ММ Д, ММ Матер. К-во

А боковые перекл адины 19 70 305 О 6

В филенки боковых стенок 19 305 305 ОР 2

С ножки 76 76 876 О 4

О* перегородки 19 406 362 ОР 4

Е*
кромочные накладки 19 19 343 О 4
перегородок

F дно тумбы 19 406 1067 ОР 1

G передние перекладины 19 70 1067 О 2

Н задняя стенка 19 381 1067 ОР 1

I нижняя пол ка 19 267 1137 ОР 1

кромоч ная накладка 19 1137 О 2
нижней полки

К* пол ки 19 381 327 ОР 3

L* кромочные на кладки полок 19 19 327 О 3

М* крышка 19 483 1270 ЕО 1

N стой ки рамок 19 51 340 О 6

О перекладинырамок 19 51 244 О 6

Р филенки 6 244 257 ОР 3

Q боковые стенки 19 305 1054 ОР 2

R задние перекладины 19 76 1200 О 2

5 стойки 19 76 1054 О 2

Т передняя перекладина 19 102 1067 О 1

U задняя стенка 6 1200 921 ОР 1

V крышка 19 324 1219 ОР 1

W полки 19 251 1178 ОР 2

Х кромочные накладки полок 19 32 1178 О 4

У* опорные блоки карниза 19 38 76 О 8

Z передняя деталь карни за 16 83 1318 ОС 1

ДА боковые детали карниза 16 83 373 ОС 2

* За готовки деталей вырезаются с запа сом (см. пояснен ия в те ксте) .

Обозначения матерналов: О - дуб; ОР - дубовая фанера ; ЕО - дубовый щит, склеенный

на гладкую фугу; ОС - дубовый карнизный профиль .

Дополнительно : шурулы 3,Sх1б; 3,Sx2S; 4,Sх 1б; 4,Sx38; 4,SxSO с пота йной головкой ; шу-

рупы 4,Sx32 с полукруглой головкой (3);плоские шайбы 5мм (3);ламели #10;крепежные
стальные пластины 22х 1 00 (2).
Режущий инструмент: наборный пил ьны й диск; фасон ная фреза для валика шириной б мм;

кромочн а я фреза для скруглений радиусом 10мм; спиральное сверло диаметром б мм.

4 На двух оставшихся K~' - 2 Просверлите наllра вля -

сках заготовки свеха и- ющие отверстия и закре-

те скосы на ус для совме- пите шурупами крепежные

шения с передней детаЛI,Ю пластин ы к задней стенке Н

Z, отметьте их точную дли- тумбы (рис. 7) . Установите
ну (фото J) и отпилите бо- верх н ий КОрIIУС на тумбу, вы-

ковые детали карниза АА 110 равнивая захние стороны и

разметке. Приклейте боко- добиваясь равн ых боковых

вые детали на место и зафи к- отступов. Теперь используя

сируиге струбцинами. 0'1'- отверстия в крепежных пла-

шлифуйте карниз . стинах ка к нап равхяюшие,

нросверхите отверстия в ниж-

От~елка ней перекладине I~ и ввер-

И С арка иите шуруны .

1 Осмотрите все детаЛII 11

узлы 11 отшлифуйте, ес- 3 Вста вьте похкохержате-

ли необходимо . Нан есите ли в отверстия боковых

морилку и щюзрачное 01'- стенок Q и установите пол-

делочное покрытие , ки W/ X.
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оба скоса на ус. (Виде­

оурок о запиливании

карнизных деталей на

ус можно посмотреть

на httр :/Nюоdl11аgаziпе .

СО I11/сroWП l11lclg). При­

клейте переднюю де­

таль карниза к корпусу

и зафи ксируйте струб­

цинами (фото 1).

®
~=====,===\®)========b}

дубовый карнизный профиль

®
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19х185х1525, дуб
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6х 1220х 1220 , дубовая фа н ера
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1 9 х 1 220 х2440, дубовая фан ера
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19х185х2400, дуб
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19х140х2400, дуб



·,

Правильный выбор фурнитуры и безошибочная разметка

гарантируют великолепный результат.

Анатомия накпадной

раЭ80РОТНОЙ петпи

Безупречная точность навески врезных

дверок достигается правипьным выбором

петель.

Н
акхааные мебельные петли , ко­

торые использованы в буфете

( << Буфет в стиле "кантри" » ), могут

схужить хорошимобъектом для про­

верки вашего столярногомастерства,

так как в конструкции нет элементов,

за которыми можно скрыть неаккурат­

ную работу, поэтому любая погреш­

ность бухет заметной . К счастью. эта

работа не та к сложна, как может по­

казаться на первый взгхяв.

Прежхе всего, тщательно выбери­

те фурнитуру. Аля дубового буфета

мы выбрали разворотные накладные

петхи, показанные на фото сира­

ва, Петли такого типа предназначе­

ны лля навешивания дверцы тохши­

ной 19 мм . Накладные петхи создают

зазор I ,S мм между иетех ьнои стой­

кой лверны 11корпусом , а пазы позво­

ляют регулировать положение лвер­

цы после установки .

Сначала разметьте положение петель

на дверце. На лверцах дубового буфета

проведите хинии, отступив S1 мм от

верха 11низа п етельных стоек. Выров­

няйте верхни й край большой карты

верхней петли с верхней линией раз­

метки , а нижний край БОЛЬШО(1 ка рты

нижней петли - с нижней разметоч­

ной линией . Просверлите через цен­

тры пазов отверстия и вверните в них

шурупы . Затем проверьте положение

лверцы в проеме , должен быть равно­

мерный зазор 1,S мм межлу лверцей

11 корпусом 110 всем четырем сторо­

нам . Есхи требуется, а ккуратно пол­

строгайте кромки дверцы. Чтобы не

перепутать дверцы, каждая из кото­

рых повогнапа к своему проему. сде-

92

'-- большая
( корпусная) карта

лайте на их нижних кромках метки

« < левая » , « центр » , « правая » ) .

Наклейте на корпус в местах установ­

ки петель кусочки малярного скотча

шириной SOмм; на переввей сторо­

не корпуса оставьте полоску шири­

ной около 12 мм, а остаток приклей­

те, перегнув через угол, к внутренней

стороне корпуса. Теперь, чтобы ак­

куратно установить петли, выполни-

те четыре простых шага , показанных

на фото.

Просверлив все отверстия лля шуру­

пов, уаахите петли и скотч . Нанеси­

те на извехие отделочное покрытие .

Когда оно высохнет, установите лвер­

цы, вворачивая шурупы в серелину

пазов. Проверьте и, если требуется ,

откорректируйте положение каждой

вверцы. Пазы в больших картах таких

петель позволяют регухировать ввер­

цу по вертикали, а пазы в малых кар­

тах - по горизонтали.
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War1
Выровняй­

тедверцув

проеме про­

кладками

толщиной

1,5 мм. От­

метьте на ма­

лярном скот­

че положение

шарнирных

стыков.

War3
Сними-

те дверцу и

продлите л и­

нии шарнир­

ных стыков

на маляр­

ном скотче с

внутренней

стороны.

War4
Приклейте

петлю к кор­

пусу двух­

сторонним

скотчем, вы­

равниваяее с

метками. Про­

сверлитена­

правляющие

отверстиядля

шуруповв се­

редине пазов.

края петельной

карты выровнены ,
сметками

на скетче

War2
с внутренней

стороны кор­

пуса обведите

на малярном

скотче задний

край большой

карты петли.

диаметр углубл е н и я раве н диаметру

в г све рп и в а емой п роб ки , глубина 12 мм

8-800-200-50-55
(звонок по России бесплатный)

Широкий выбор. Низкие цены.

Доставка по всей России

Интернет-магазин

WWW.RUBANKOV.NET

Н====;======: ~
~.-+-------

сто порная

гайка М 5

\. -- __- - ---'f--+-
I

- - - ....- выпилите кли новидныи вырез

сквозное отверстие вдоль центральной оси

в це нтре углублен ия

правляющего сверла вы­

йдет с н ижней стороны

доски . Переверн ите до ­

ску и законч ите круговой

пропил с обратной сто­

роны . То гда вам удастся

легко освободить п роб ­

ку из зубьев с помощью

захвата .

Билл Вуделл,

Глэдис, Вирджиния,

США

Если вам когда-нибудь приходилось вытаскивать

высверленную деревянную пробку из кольцевой

пилы , то знаете, как непросто ее извлечь без по ­

вреждений. Сделав простой захват, вы сможете лег­

ко вытаскивать деревянные пробки нескольким и

движениями запястья.

Шири на зах вата должна быть п римерно на 25 мм

бол ьше диаметра выпили ваемой п робки , а дли на - около 25 0 мм . Про ­

сверл ите в кромке доски сквозное отверстие для винта М 5 , как пока за но на

рисунке. Затем высверлите ступенчатое отверстие в пласти , а на ленточной

пиле сдела йте клиновидный вырез и придайте удобную форму ручкам .

Чтобы легко было пользоваться захватом, деревянная пробка должна на 5-6 мм

выступать ниже зубьев кольцевой пилы. Поэтому п ри высверливании пробок

старайтесь не углублять зубья п илы слишком глубоко . П рекращайте сверле-

ние, как только кончик на-

Надежный эахват

дяя непосяуwных

про60И
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структура

древесных

волокон

при увеличении

От качества отделки зависит качество

изделия в целом. Несовершенство от­

делки способно погубить самый из­

ящный проект. Безукоризненно от­

деланные вещи вызывают у людей

невольное желание прикоснуться к

ним, а дефекты, даже небольшие, не

остаются незамеченными .

Н
еравномерное тониро­

ван ие или грубая, ше­

роховатая поверхность

- любой недостаток отвехки на-

носит ущерб репутации столя­

ра. По этой ПрlIЧ II НС многие из

нас считают тонировку и про­

зрач ные покрытия неизбежным

злом. И слишком часто при этом

мы не понимаем , как древеси на

реагирует на наносимые составы .

Советуем внимательно изучить

нижеописанные процессы , про­

исхохяшие н ЛрСНСОlllС "а урон­

" с ВОЛОКОII И кхеток, тогха ваши

шансы на успех в тонировании

и покрытии издсли.-! существен ­

110 повысятся .

Коротко о строении

древесины

Арсвесина любой порохы состо­

!1Т из МИЛЛIIOIIOВ крошечных во­

локон , имеющих В IIЛ тончайших

Мы отшлифовали левы й образец из вишни абразивом зернистостью 80 грит, а пра вы й ­
400 грит. После нанесения на обе доски одного слоя морилки получ или заметную разницу

цветового тона .

94

Мы отшлифовали половинуторцевых

волокон этой доски из красного

дуба мелкозернистымабразивом, а

потом покрыли морилкой . При этом

уменьшилось количество удержи ваемых

древесиной части ц пи гмента . Результат:

более равномерный тон.
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купорить их С помощью непроиица­

емого покрыгия , что замедляет, охн а ­

ко не прекрашаст обмен древесины

влагой с окружающим воздухом через

стенки сосудов. Н о все же существен ­

но снижаются сезонные колебания

влажности древеси н ы и соответствен ­

но ее размеров при изменениях влаж­

ности воздуха .

Отделочные покрытия способствуют И

сохранению естественного цвета дре­

веси ны, замедляя п роцессы окисле­

ния, в результате которых дре весина

одних пород (на п ример, американ­

ской вишни) со временем темнеет,

а других, наоборот, светлеет (орех).

Н екоторые соста вы отхехоч ных [ 10 ­

крьпии содержат вещества, блокиру­

ющие ухьтрафиохетовую часть свето­

вого сп ектра (UV) - олну нз гхавных

причин изменения цвета лревеси­

н ы, Кроме того, огвехочные покры­

тия защищают лревесину от грязи и

царапин .

чистая кленовая

древесина

чистая сосновая

древесина

вишневая пигментная

морилка (бейц)

Бохьшая часть сосухистых волокон на­

правлена вдоль древесного ствола , по­

этому на пхастях и кромках доски мы

имеем дело с боковыми поверхностями

волокон . Открытые концы трубочек­

сосудов, часто называемые порами,

выходят на торец доски.

Часть сосудистых волокон , называе­

мых лучевыми , направлена поперек

доски . А продольные волокна изги ­

баются вокруг сучков. Это означает,

что столяру следует учитывать нали­

чие открытых сосудов (пор) на всех

поверхностях доски , а не только на

торцевых .

Почему древесине
требуется отделка?

Даже высушив доски до комнатной

влажности, не удается сохранить ее

неизменной, так как древесина про­

должает погхошагь влагу из воздуха

и снова отвавать ее через открытые

поры сосудов . Поэтому требуется за -

Клен имеет плотную древесину с мелкими сосудами, поэтому плохо удерживает

пигментные частицы морилки (слева) . Красители (с права) равномерно окрашивают

любую древесину независимо от величины пор.

в середи не этой сосновой доски видна светлоокрашенная ранняя и более темная

поздняя древесина. После обработки морилкой цвета «меняютс я» из-за того, что в

пористой ра н ней древесине задерживается больше пигментных частиц, чем в более

плотной поздней (слева) . Пропитка-кондиционер (справа) ослабляет этот эффект,

частично закрывая капиллярные поры древесины .

Скопько нужно

wпифовать?

в мастерской журнала WOOD мы

обычно зака нч и ваем шлифовку

дерева абрази вам и зерн истостью

180 единиц (григ) , если предпо ­

лагается отделка пленкообразую­

щими покрыти ям и (полиуретаном

или лаком). Если предстоит по ­

крывать древесину проникающи­

ми соста вами на основе масла или

воска , то окончательна я шлифов­

ка производится абразивом зерн и­

стостью 22 0 единиц для получения

более гладкой поверхности.

Если детали будущего изде-

лия п редпола гается окрашивать

морил кой, то мы обрабатыва -

ем продольные волокна дере -

ва эксцентри ковой шлифмаши ­

ной с абразивом 180 грит, а затем

переходим к шлифовке торце ­

вых поверхностей более мелки­

ми абрази вам и, заканчива я рабо­

ту абразивом 22 0 или 320 грит.

Точно так же обрабатываем и де ­

тал и , которым требуется руч на я

шлифовка .

СОВЕТ МАСТЕРА

Пигментные частички внедряются в

открытые поры древесины, риски ­

царапины от шпифовки, мельчайшие

трещины И неровности поверх ности .

трубочек-ка пиххяров (СОСУДОВ) , скле­

ен н ых вместе, схужаших для переноса

11 хранения воды 11 древесных соков

в живом дереве . В мертвой древеси­

не ( п ихомагери ахах) сосудистые во­

хокна высыхают 11 сужаются .

КАК МОРИЛКИ И ПРОТРАВЫ ОКРАШИВАЮТ

ДРЕВЕСИНУ

П и тм е нт остается на п о вер х н о сти ,

L=J

г==5
Нанесеннаяна древесинупротрава­

красительпропитываетстенкидревесных

сосудов,меняя их цвет изнутри.
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Вы60Р проэра..иоrо покрытиЯ

Пленкообразующеелокрытие(лак) на ловерхностидоски из красногодуба

подчеркиваетразницув размерахоткрытыхпор. Проникающийсостав (тун говое масло)

делаетэту разницу менее заметной.

Если не требуется окрашивать древесину, можно сразу приступать к на несению от­

делочного покрытия . Хотя существует множество разновидностей п розрач ных по ­

крытийдля отделки дерева, все они могут быть отнесены к одной из двух больших

групп в зависимостиот того, как взаимодействуютс древесиной.

Одни составы, такие как шеллак, нитролак или полиуретан,после нанесенияоста­

ются на поверхности дерева, не впитываясь в него . Эти та к называемыепленко­

образующие покрытия создают на поверхности относител ьно толстую защитную

пленку, имеющую характерный блеск, усиливающийся п ри на несении большего

кол ичества слоев покрытия (фОТОслева). Плен кообразующие покрытия обеспе ­

чиваютзащитудерева от истирания и влаги.

Другие составы, напримермасло, впитываютсядревесиной. Такие проникающие

составы снижаютвлагообмендревесины с окружающимвоздухом и подчеркива­

ют ее природную красоту, но хуже п роти востоят механическомуизносу поверхно ­

сти . Проникающее п окрытие маслом показано на фОТОсправа.

Некоторые покрытия, состоящие из смеси масла и пленкообразующих веществ ,

обладают комбинированным действием , одновременно прони кая в дерево и об ­

разуя на его поверхностизащитнуюпленку. Такие составы назы вают масляно­

лаковыми,или « выти раемыми» , они легко наносятся и позволяютконтролировать

толщину поверхностнойпленки и степень блеска. Дл я получениятолстой защит­

ной пленки требуется нанесениемногих слоев такого покрытия .

ные частицы будут по-прежнему с ка ­

пхиваться в них . Это приводит К 110­

вышению контрастности те кстурного

рисунка, особенно у крупнососуви­

стых пород или древесины со значи­

тельными различиями в нлотности

сосудистых волокон ( ран н яя и позд­

няя древесина годичных колец), н а ­

примеру красного дуба и сосн ы (фо­

то на с . 95 ввсрху справа).

Торцевая поверхность древесины со­

стоит из сплошных открытых нор. 110­
сле обработки морилкой она всегда

бывает более темной , чем боковые по­

верхности , образованные прохохьпы­

ми волокнами .

Можно уменьш ить неравиомерность

окрашивания , прсьваригехьио обработав

поверхности составом-конаиционером,

частично за купори вающим открытые

поры сосудов . Другой способ - выбрать

морилку-rель. ДревеCl l ы е поры­

капилляры н е способны впитать гу­

стую желеобразную массу такой мо­

рилки , что привохит К более рав­

номерному окрашива н ию.

Красители (протравы). В проти­

ВОПОЛОЖНОС1Ъ пигменгпым морил­

кам протравы ( ча ще все го на осно­

ве анилина) содержат растворенные

красящие вещества . Они продают­

ся в виде сухих порош ков, растно­

ряемых водой или сп и ртом.

Протравы не образуют цветных пле­

нок на поверхности . а проникают

в древесину, впитываясь , При этом

они окрашивают древесные сосуды

изнутри , а не сн а ружи, как морил­

ки . Кроме того , красители позво­

ляют добиться более равномерно­

го тона при окрашивани и . Поэтому

испохьзование протра в превпочти­

тельн ее при отделке дерева с выра­

женным текстурным рисунком , так

как он и не похчсркивают тексту­

ру, изменяя лишь цвет древеси н ы .

Протравы иезамеиимы та кже при

окрашиван и и плотной мелкососу­

дистой древеси ны ( н ап ример, кле­

н а ), гладкая поверхность которой

плохо удержи вает пигментные ч а ­

стицы морилок (фото с . 95 схева

посередине).

Протравы быстрее выцветают, чем

пигментные морилки , хотя водорас­

творимые протравы выцветают мень­

ше спиртовых . Спиртовые красите­

ли , кроме то го, сложно наносипэ •

частиц и связующего, разбавленных

растворителем . Частицы пигменга на­

ходятся в окружающей жидкости во

взвешенном состоянии, образуя су­

спензию . Нанесенные на древесину,

пигментные морилки после высыха­

ния образуют на поверхности тончай­

шую окрашенную пленку.

Чем более гладкая поверхность древе­

сины, тем меньше питментной морил­

ки остается на ней после высыхания .

Гладко отшлифован ная поверхность

без грубых рисок-царапин , в которых

скапливаются частички питмента . по­

сле обработки питменгной морил­

кой оказывается более светлой , чем

грубообработан ная .

Однако шлифовкой нехьзя за крыть

поры древесины, поэтому питмент-

Два способа
окраwивания

древесины

Часто требуется изменить естественный

цвет дерева, чтобы получить желаемый

цветовой тон, выровнять оттенки де­

талей изделия или скрыть светлую за ­

болоюэ , При этом можно та кже при­

дать древеси не состаренный вид или

имитировать ценные породы.

Аля этого поверхности обрабатывают

двумя типам и окрашивающих соста ­

вов (морилок или протрав) : на осно­

ве пигментов или красителей . Хотя

оба ти па морилок предназначены для

одной и той же цели , древесина вос­

принимает и х по-разному .

Пиrментные морилки (6ейцы)

состоят из мехьчаиших пигментных
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