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LECBETETES  
FEKHELY
Aki azt hiszi, hogy csak nálunk drágák a bútorok, s hogy csak 
mi vagyunk lapos pénztárcánk miatt rákényszerítve a „házi 
bútorgyártásra”, alaposan téved. A külföldi barkácslapok is 
rendszeresen közölnek különféle bútorok, berendezési tárgyak 
elkészítését ismertető cikkeket, s szerzőik azokat sem csupán 
kedvtelésből készítették, hanem többnyire rákényszerültek.
A számos leírás között tallózva most francia laptársunk, 
a Systeme D nyomán egy olcsón elkészíthető és egészséges 
fekhely leírását közöljük (A).
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Az ágy kávája a lehető legegyszerűbb 
megoldású, darabjai (1, 2) él-lap kötésben 
összeerősítettek, anyaguk 21 mm vastag la
minált felületű faforgácslap. Ami viszont ér
dekessé teszi, az az ágybetét rugalmas, 
enyhén domború, s rétegelt lemezcsíkokból 
összeragasztott lécezése. Hasonlót lapunk 
91/10. számában mutattunk be. Ágybetétlé
cek (a Befag gyártja) készen is kaphatók -  
igaz, ritkán és elég drágán. Házi elkészíté
sükhöz most egy újabb megoldásként a 
francia változatot mutatjuk be.

Az ágyoldal keretét belülről a rugalmas 
ágybetétlécek rögzítésére is szolgáló támlé- 
cek (3) erősítik meg, mégpedig a két 
hosszanti oldalon. Ám ha az ágybetétet kü
lönálló darabként (B) kívánjuk elkészíteni, 
akkor a keretét oldalanként két-két lécből -  
az egyik párba az ágylécek fészkét is be
marva -  állítsuk össze (C). E változatnál ter
mészetesen az ágybetétet a káva belső ol
dalaira erősített támra kell fektetnünk. Az 
ágykáva igényeinknek megfelelően „átfor
málható", pl. magas lábakra (4) állíthatjuk, 
mögéje akár ágyneműtartót is készíthetünk.

Az ágybetétléceket 3-4 mm vastag, ke
ményfa alapanyagú rétegelt lemezből le
szabott, 65x900 mm-es csíkokból kell ösz- 
szeragasztanunk, mégpedig magunk készí
tette hajlítósablonba (D) szorítva. A sablon 
középső, 9 mm hosszú lécét fűrészeljük 
ívelten kétfelé, majd középen mindegyik da
rabot egy-egy 40x70x450 mm-es léccel 
erősítsük meg. A hajlító-ragasztó sablon ez
zel kész is, s ha az ágylécek csíkjait már 
előre leszabtuk, kezdődhet az ágybetétlé
cek gyártása.

Ha a falemez csíkok 3 mm vastagok, ak
kor négy lemezt, ha 4 mm-esek, csak hár
mat ragasszunk egymásra. A hajlítósablont 
szorítsuk satuba, fektessük rá a rétegelt le
mez köteget, majd a sablon másik darabját 
is helyezzük a lemezekre. A csíkok íveltsé-

gét a sablon két darabjának összepréselé- 
sével adjuk meg. Először középen, majd et
től jobbra-balra két-két gyorsszorítóval hú- 
zassuk össze teljesen a darabokat, s hagy
juk a ragasztót teljesen megkötni. Ha már 
mind a 28 betétlécet (5) elkészítettük, olda
lukat simára csiszoltuk, és végeikpn az éle
ket legalább 20 mm hosszban lekerekítettük 
(E), minden darabot vonjunk be színtelen 
lakkal.

Az ágybetét keretléceiben (3) alakítsuk ki 
a betétlécek fészkeit. Attól függően, hogy 
kávára erősített vagy kiemelhető betétet 
akarunk készíteni, a léce(ke)t (de csak az 
egyiket!) ragasszuk és csavarokkal is meg
erősítve fogassuk a kávaoldalakra. Azokat 
alul két-három hevederléccel (7) is erősítsük 
meg. A kiemelhető változatnál a fészkekkel 
ellátott helyezőlécet ragasztva, csavarozva 
szereljük a 70 mm széles külső keretlécekre 
(C), s él-lap kötésben a két oldal felől is 
összeragasztott kettős léccel alakítsuk ki a 
keretet, de a sarkokon még ne ragasszuk 
össze.

A helyezőlécek fészkeibe 15-16 mm vas
tag habgumiból vágjunk ki 20x60 mm-es ha
sábokat (6), s nyomjuk a betétlécek fész
keibe (F) Az ágybetétléceket illesszük a 
helyükre, s a két oldalsó keretléc felerősíté
sével zárjuk le a keretet. Az ágykáva oldala
ira erősített betétnél a helyezőlécet (3) a 
behelyezett ágybetétlécekkel (5) együtt fo
kozatosan nyomjuk a helyére, majd facsa
varokkal rögzítsük a megfelelő helyzetben.

A kiemelhető betétet az oldalsó keretlé
cek felerősítésével zárjuk le. Az ágy kávájá
nak belső oldalaira csavarozzuk fel a támlé- 
ceket, ezzel az ágybetétet máris a helyére 
illeszthetjük. Az enyhén domború és rugal
mas betétre fekvőfelületként kb. 100 mm 
vastag habszivacs lapot fektessünk, amit 
előzőleg textíliával vontunk be.
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Nézzük mit is. A 850 wattos teljesítmény 
előre azt sugallja, hogy ennek a gépnek 
nem okozhat gondot sem a nagy átmérőjű 
fúrás, sem a csiszolótárcsa, köszörűkorong 
stb. meghajtása (2). A tiszteletet parancsoló 
teljesítménnyel kapcsolatban rögtön megje
gyezzük, hogy ehhez jelentős mennyiségű 
hűtőlevegőre is szükség van. A készülék
hez nem véletlenül szállítanak külön marko
latot, mert ha enélkül hagyományos módon 
vesszük kézbe, könnyen lefoghatjuk a hűtő
levegő nyílásait, és a motor túlmelegedhet.

A markolat rögzítését szolgáló 0  43 mm- 
es euronormás nyakrész természetesen 
alkalmassá teszi a legkülönbözőbb szab
ványos kiegészítők, tartozékok rögzítését is. 
Ehhez a készülék teljesítmény-, fordulat
szám- és nyomatéktartománya szinte tet
szés szerint választható meg, a célfeladat
nak megfelelően. A fordulatszám szabályo
zása a nyomógombbal elektronikusan 
történik, amelyre a szokásos módon egy 
maximális fordulatot behatároló tárcsát is 
szereltek (3). Egy másik tárcsával, amely a 
fúrógép tetején kapott helyet (4), a készülék 
nyomatéka szabályozható nyolc fokozat
ban. Ennek például csavarhajtáskor vehet
jük nagy hasznát.

Az alacsony fordulatot, nagy nyomatékot 
igénylő feladatokhoz egy mechanikus (fo
gaskerekes) váltót is beépítettek a BD 252- 
be. Ezt csak kikapcsolt állapotban a tok- 
mány enyhe megmozdításával lehet átválta
ni. A mechanikus váltó kapcsolója mögött 
kapott helyet az ütve fúróé (5). Az előző

i . . r ~ ....

számunkban tett kijelentésünket azonban 
változatlanul fenntartjuk, hogy kár egy ilyen 
értékes készülék élettartamát sorozatos be
tonfúrással csökkenteni.

Fontos szolgáltatása a BD gépnek a for- 
dulat-irányváltó, amelynek kapcsolója a „ra
vasz” felett van: mutató- és hüvelykujjunkkal 
egyetlen mozdulattal átkapcsolható (3). Ér
dekes megoldás, hogy „hátramenetben” 
automatikusan leszabályozza a fordulatszá
mot. Ebben az állapotban igen könnyű egy 
hosszú furatból kijönni. Egyetlen gombocs
kát hiányoltunk a fúrógépről, amely a fordu
latszámot rögzíti. Később a próbák során 
azonban mégis fölfedeztük a hiányolt gom
bot, amelyet a konstruktőrök egészen szo

katlan helyre rejtettek, a markolat alsó élére 
(6). így már valóban abszolút univerzális a 
BD Quattro, mindenféle külön tartozékhoz, 
kiegészítő feltéthez ideális alapgép. (Megje
gyezzük, hogy a reteszelőgomb „hátrame
netben” nem működik, csak pozitív forgás
irányban.)

A bemutatott és hátsó borítónkon is látható ké
szüléket a Black and Decker cég jóvoltából újra 
kisorsolhatjuk olvasóink között. A szerencsés 
nyertes nevét azok közül fogjuk kihúzni, akik a 21. 
oldalon elhelyezett keresztrejtvény helyes megfej
tését 1992. május 31-ig levelezőlapon beküldik 
szerkesztőségünkbe.

BEMUTATJUK
A próbára kölcsönkapott Black and Dec

ker fúrógépet (1) azoknak a barkácsolóknak 
ajánljuk, akik egy komoly, mondhatnánk 
univerzális alapkészüléket kívánnak megvá
sárolni, amellyel azután a betonfúrástól a 
polírtárcsa-hajtásig minden feladatot meg 
kívánnak oldani. Ugyanakkor előre bocsát
juk, hogy a sokoldalúságra való törekvés 
kompromisszumokra is kényszeríti a hasz
nálót. Nyilvánvaló például, hogy az előző 
számunkban bemutatott elektropneumati- 
kus BD 651-es betonfúrásra alkalmasabb, 
mint a körmöstárcsás 252-es. Az előbbi 
sokkal inkább célszerszám, mint az utóbbi, 
arpely viszont szolgáltatásaiban összeha
sonlíthatatlanul többet tud.

A
BD 252 
QUATTROT
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ROTÁCIÓS
KAPÁLÓGÉPEK

A tala jm űvelési, talajelőkészítési m unkák köztudottan  
energiaigényesek. A kis kerti háztáji gazdaságokban ezek  
a m űveletek hosszú ideig kizárólag fáradságos kézi erővel 
voltak e lvégezhetők. Az elm últ időben ugrásszerű fejlődésnek  
indult az em bert kím élő, a nehéz fizikai m unkát kiváltó  
kisgépek gyártása, alkalm azása. Az eddig közreadott 
term ékcsaládok bem utatását újabb, közkedvelten alkalm azott 
célberendezésekkel szeretnénk bővíteni: a rotációs vagy  
forgó-kapálógépekkel.

A kapálógépek a nagyüzemi talajma
rók kicsinyített, és házikertre alkalmas
sá tett változatai. Elöljáróban talán a 
legfontosabb értelmezni a kapálógép 
fogalmat. Ezek a berendezések, mint a 
kézi kapák is, alapvetően talajlazításra, 
mechanikai gyomirtásra alkalmazhatók 
leghatékonyabban. Sokan a talajerő
visszapótlást (trágyázást) is megoldják 
ezen gépekkel.

Fontos megkülönböztetni két, alap
vetően hasonló, mégis a funkcionális 
tulajdonságaiban eltérő géptípust. Az 
egyik a rotációs kapa alapgép, melynél 
kizárólagos szerepe a kapálásnak van. 
A másik az egytengelyes kertitraktor, 
ahol a sokféle csatlakoztatható adapter 
(pótkocsi, eke, kultivátorok, boronák, 
szivattyú stb.) mellett a kihajtó tengely
re rotációs kapatestek is felszerelhe
tek. Összehasonlításunkban a rotációs 
kapa célberendezésekre térünk ki.

Alapvetően három csoportot alakít
hatunk ki a motor teljesítménye szerint: 
2 kW alatti, 2-3 kW közötti és 3 kW 
felett. (A kapálógépek jellemző adatait 
táblázatunk tartalmazza.) A motortel
jesítmény nagy vonalakban be is hatá
rolja az alkalmazhatóságot. A 2 kW 
alatti könnyed kialakítású, kis teljesít
ményű berendezések rendszeresen 
gondozott talajok művelésére szolgál
nak. A közepes és nagy teljesítmé
nyű osztály gépei már egyaránt alkal
masak komoly kisgazdasági munkára, 
elhanyagolt, letaposott tarlók, füves te
rületek feltörésére, illetve magágy elő
készítésre. A táblázatban szereplő (és 
a teljesség igénye nélkül összeállított) 
felsorolás alapján is szembetűnő, hogy 
a hazai gyártású berendezések széles

skálájával találkozunk. A hazai keres
kedelemben egyedül a német AL-KO 
cég gyártmányai kerültek számottevő
en értékesítésre.

A három nagy hazai gyártó -  a 
veszprémi ROBIX, a szegedi SZEVA- 
FÉM és a szabadszentkirályi Fémipari 
Kisszövetkezet -  mellett több kezde
ményezés is indult (TLK-03, KF-05, 
SCHNELL-RK-04, FÜRGE 7).

Valamennyi gépen elöl helyezked
nek el a kapakések, melyeket a motor 
alatt vagy előtt csoportonként egy ten
gelyre erősítenek. A kések nemcsak 
beásnak a földbe, hanem egyidejűleg 
előrehajtani is segítik a gépet. A kések 
mögött elhelyezkedő „rúddal” (csorosz- 
lya) a művelési mélység szabályozha
tó. A berendezések többségénél a gép 
szállítását, a munkaterület megközelí
tését segíti(k) a járókerék(ek). A hazai 
gyártmányú berendezések között, de 
főleg a régebbi konstrukciójúaknái a 
motor bizonyos fordulata mellett a ka
patengely is forgásba jön (centrifugális 
kuplung). Ez figyelmetlenség, illetve ta
pasztalatlanság esetén baleset forrása 
lehet.

Az új konstrukcióknál, illetve a fejlett 
iparú országokból származó berende
zéseknél látható, hogy egy mechaniku
san működtethető biztonsági berende
zést építenek be a gyártók. Ez a beren
dezés a motor és a kapatengely közötti 
tengelykapcsoló szerepét tölti be.

Az itt felsorolt típusokon nincs ilyen 
biztonsági kapcsoló (ROBI 55, 56,151, 
valamint RK 43, 02/A) vagy a bizton
sági kapcsoló működési elve olyan, 
hogy a nyomatékátvitel esetén a kar 
alaphelyzetben van. A kar behúzott

helyzetében pedig a motor-kapaten- 
gely kapcsolatot megszünteti, a motor 
üresen, terhelés nélkül jár, a kések áll
nak.

Az abszolút biztonságra törekvés ér
dekében az előbb említett tengelykap
csoló-megoldásoktól eltérő kialakítás 
figyelhető meg az import termékek 
esetében.

Az elv a következő:
A kezelőszáron olyan működtető kar 

vagy fogantyú elhelyezése, melyet a 
munkavégzés során tartani kell ahhoz, 
hogy a kapálógép üzemeljen. Mihelyt 
ezt a kart elengedjük, a kések hajtása 
megáll, és sok esetben még a motort is 
leállítja. Ez a megoldás sok konstrukci
ós nehézséget és anyagi többletráfor
dítást igényel. Ezeken túlmenően tar
tós kapálás esetén a folyamatosan 
működtetett kar aránytalanul igénybe
veheti a kezelőt, gyorsabb kifáradásá
hoz vezethet.

Megjegyezzük, hogy a hazai értéke
sítésben (de főleg a gyártásban) eddig 
ritkaság a kezelőszár elengedése ese
tén automatikusan oldódó tengelykap
csoló-megoldás, amely fokozottan biz
tonságos kapálást tesz lehetővé.

A teljességhez hozzátartozik, hogy a 
hazai gyártmányoknál is alkalmazták 
már ezt a biztonságos kialakítást. Egy 
olyan -  az embert kímélő -  retesz
megoldással kiegészítve, amelynél a ke
zelő egyetlen ujjmozdulatával oldani tud
ja a reteszelést, ha szükséges, de még
sem kell a munkavégzés egész ideje 
alatt tartani a tengelykapcsoló kart.

A régebbi konstrukciókhoz képet -  
melyek kétütemű motorral készültek -  
óriási előrelépés volt a négyütemű mo
torok alkalmazása.

Az alacsonyabb fordulatszámhoz 
tartozó teljesítmény, illetve forgatónyo
maték a berendezések zajszintjét 
csökkentette, de a rezonanciára és ke
zelhetőségre is kedvező hatással volt.

A bemutatott gépek motorjai között 
találhatunk cseh gyártmányú, DFIA 008 
(a Babetta segédmotor erőforrására 
emlékeztető), valamint japán ROBIN 
ECO 4 ER kétütemű típusokat.

A BRIGGS & STRATTON modellek 
(származási helyük USA) népes csa
ládját előszeretettel alkalmazzák. Ezen 
motorokkal analóg kialakításúak a 
TECHNA motorok (TECUMSEH TC 
200, BVL 143, BVL 198).

Két hazai gyártású motor érdemel 
még említést. Az egyik a Kismotor és 
Gépgyár 30023 típusjelű kétütemű mo
torja, a másik az olasz licenc alapján 
itthon induló gyártású OM 220 (OETL 
Motorgyár Rt.) négyütemű motor.

A hazai talajviszonyokat figyelembe 
véve fontos megvizsgálni a vágókése
ket. A számos kapálógép vágószerke
zetének kialakítása a gyártástechnoló
gia széles skáláját öleli fel.

Megtalálható a lemezből (egy teríték
ből) sajtolttól az egyenként hegesztet-
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ROTÁCIÓS KAPÁLÓGÉPEK
KISTELJESÍTMÉNYŰ

ROBI 55 ZK 43 AL-KO HOBBY 
350-2

ROBI 56 
ROBI 66

RK02/A
RK02/B

H o sszú sá g  (m m ) 1200 1045 1100 1000 1600

S zé le ssé g  (m m ) 600 575 420 600 600

M a ga ssá g  (m m ) 900 1030 1050 900 1200

T ö m e g  (kg) 37 22 17 33 ____ 54 .
M u nka m é lysé g  (m m ) 150 100 150 250 240

M u nka szé le ssé g  (m m ) 600 445 360 600 600

K a p a  cso p . szám  (db) 2  +  2 2 +  2 2 +  2 2  +  2 2 +  2

K a p a  é lk ö r á tm é rő  | m m ^ _ 250 220 - 280 -

MOTOR •

Típusa DHA 008 ROBIN ECO 
4 ER

TECUMSEH 
TC 200

Briggs & Strat. 
93906

Briggs & St 
92900

M ű köd é s i e lv e g yh e n g e re s , fekvő , ké tü tem ű , benzin
#

egyhenge re

L ö ke tté rfo g a t (cm 3) 49 - 36 148 '  148

T e lje s ítm é n y  (kW ) 2 1,5 1 2,6 2 ,6

N év le g es  fo rd u la ts z á rT U f/p e rc ^ ^ 5500 - - 3600 3600

ERŐÁTVITELI RENDSZER

T e n g e lyka p cso ló é ksz íjfesz ítéses

56: centrifug. 
dö rzs  beté tes

A

66: kúpos, 
dö rzs  beté tes B

H a jtóm ű

.
e gyfokoza tú  cs iga egyfo koza tú  cs iga  

1 :30 lassító
ké tfokoza tú  

ékszíj +  cs iga
egyfo koza tú  cs iga egyfo koza tú  c 

1:26 lass ít

K o rm á n ysze rke ze t
függ . és vízsz. 

á llítha tó  sza rv  korm . függő le ge se n  á llítha tó , sza rv. korm .
függ . és vízsz. 

á llítha tó  sz á n /k o rm .
fü g g ő le ge se n  ál 

szán/, korr

A kapálógépek vásárlása esetén ve
gyük figyelembe a művelendő terület 
nagyságát, a talajviszonyokat és a mű
velés gyakoriságát. Az 50 m2-t megha
ladó, nem laza szerkezetű talaj esetén 
már a közepes teljesítményosztálytól

TLK-03

ten keresztül a külön-külön hőkezelt és 
csavarozott kialakítású vágószerkezet.

A tapasztalat azt mutatja, hogy a leg
jobb és leghatékonyabb munkavégzést 
és egyben legnagyobb élettartamot a 
hőkezelt kések biztosítják.

AL-KO 5000

AL-KO 3000
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KÖZEPES TELJESÍTMÉNYŰ NAGY TELJESÍTMÉNYŰ

KP 04-4 AL-KO 3500 ROBI 202 L RK 05 ROB1151 TLK 03 AL-KO 5000

1200 1220 1300 1600 1350 1220 1220

530 500 600 500 900 5 5 0 500

1160 1000 720 1060 760 9 60 1000

- 40 57 54 67 5 0  (67) 42

240 280 200 240 250 2 50 280

5 20  (770) 500 600 500 9 0 0 (1 0 5 0 ) 5 0 0 (1 0 0 0 ) 500

2 + 2  (3  +  3) 2  +  2 2 +  2 2 +  2 4  +  4  (5  +  5) 2  +  2  (4  +  4) 2  +  2

300 300 290 - 300 “ 300

Briggs & Strat. 
122700

TECUMSEH
BVL143

Briggs & Strat. 
80212

Briggs & Strat. 
80232 KMG 30023 OM 220H TECUMSEH

BVL198

gyütem ű, b enz in e g yh e n ge re s , á lló , négyü tem ű, b en z in egyh e n ge re s , fekvő, 
ké tü tem ű , benzin

egyh e n ge re s , 
á lló , n égyü tem ű , 

b enz in

e gyhenge res , fekvő , 
n égyü tem ű , b enz in

190 148 127 127 153 220 198

3 2 ,6 2 ,2 2 ,2 4 4 3 ,7

3400 3600 3600 3600 4 50 0 3 60 0 3600

kú pos d ö rzsb e té t é ksz fjfe sz fté se s

■............  i i. i ■ " ■

ce n trifu gá lis
dörzsb e té te s ,

ké tpo fás

..................  ■■■■' " ■■■■■——  —  ■ ■ ■■ ■— ■ ■

ékszíjfe sz íté se s

egyfokoza tú  cs ig a  
1:28  lass ító

ké tfokoza tú  
é ksz íj + cs ig a

ké tfokoza tú  
lánc  +  éksz íj 

1 e lő re , 1 há tra

ké tfokoza tú  
éksz íj + lánc  
1 :20 lass ító

egyfo koza tú  
cs iga h a jtóm ű  

1:33  lass ító

ké tfo ko za tú  
é ksz íj +  lánc 
1: g yo rs , 1 :28 
2: lassú , 1 :53

ké tfokoza tú  
é ksz íj +  cs iga

függ. és  v ízsz . á llítha tó  sza rv  ko rm . függ . á llíth a tó  
sza rv  korm . fü g g ő le ge se n  és  v ízsz in te se n  á llítha tó  sza rv  korm .

RK 05
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ROBI 55

ROBI 202L
felfelé elhelyezkedő gépek ajánlato
sak.

A kis teljesítményű csoportba tartozó 
gépeket inkább kicsi kerthez, illetve 
gyomlálásra javasoljuk.

Varga Ferenc (KERMI)



/ f  /

MEGERŐSÍTETT
AJTÓVASALÁSOK

Szomorú tény, hogy 
a betöréses lopások száma 

erősen emelkedik. 
A társadalom védekezési 
készsége szinte képtelen 
követni a bűnözők egyre 

fejlettebb módszereit. Ennek 
talán az az oka, hogy 

tudatunkban még mindig 
az álkulcsos betörő él, aki ellen 

viszonylag könnyű volt 
védekezni. A mai betörő viszont 

már modern célszerszámokkal 
rendelkezik. Akcióit gondosan 

előkészíti és kihasználja a régi, 
elavult biztonsági 

berendezések hiányosságait.

A hatásos védekezés megtervezé
séhez meg kell ismerni a behatolni 
szándékozó gondolkozásmódját és 
munkamódszerét. A betörőnek azok a 
lakások a fő célpontjai, melyek rosszul 
védettek, mert gyors és zajtalan mun
kát akar végezni. Egy kétes anyagi 
hasznot eredményező, de nagy „lebu
kási” veszélyt jelentő betörésről inkább 
lemond.

A betörők zöme ma is főleg a 
„klasszikus” feszítővasat használja, de 
gondos felderítést végez, és elsősor
ban a nagyobb anyagi hasznot ígérő és 
rosszul védett lakásokat szemeli ki ma
gának.

A várható anyagi haszon érdekében 
sokszor valami elhihető ürüggyel a ki
szemelt lakásban még a „terepszem
lét” is megkíséreli. Ezért a megelőzés
sel kell kezdeni a védekezést. A gyere
keket és főleg az idősebbeket jobban ki 
kellene oktatni, hogy ha egyedül tartóz
kodnak a lakásban, idegent ne eresz
szenek be! Igaz, ezt könnyebb taná
csolni, mint végrehajtani, hiszen egy 
hitelesnek kinéző, de hamvasított iga
zolványt beszerezni nem túl nehéz fel
adat egy bűnöző részére.

Először a lakások védelmének gyen
ge pontjait tekintsük át.

Az ajtók falba épített, kilazult tokjai, a 
rossz minőségű anyagból készült 
gyenge ajtók, az ajtókat a tokba rögzítő 
kisméretű pántok, a silány minőségű 
zárak megkönnyítik a betörő „munká
ját”! Sajnos, a legtöbb lakásban van 
ilyen gyenge pont. Ha az összes zárat, 
pántot újakra nem tudjuk kicserélni, 
meg kell elégedni a jelenleg beépített 
elemek megerősítésével.

Az ajtótokok cseréje egyszerűen 
nem oldható meg. Az anyagi megter
helésen kívül komoly szakértelmet is 
igényel. Szerencsére erre ritkán van

szükség, és a tokot (2) mindkét oldalá
ra megfelelően erős csavarokkal fel
erősített, lehetőleg keményfa takaró
deszkákkal (3, 4) meg lehet erősíteni 
(A). Jobb rögzítést ad, de csak szak
emberrel végeztethető el, ha a tokot a 
falba (1) mélyen benyúló tüskékkel erő
sítjük meg.

A legnagyobb veszélyt az ajtók ke
vés számú és kisméretű pántjai jelen
tik. A legtöbb ajtót az ún. bevéső dió
pánttal (B) erősítik fel. A pántszárakat 
(6) a tokba (2), ill. az ajtóba (5) csupán 
két-két viszonylag kis keresztmetszetű 
szeg (7) rögzíti a kihúzás ellen. Ezek 
pedig egy feszítővasnak nem tudnak 
ellenállni, a pánt kiszakad, és hiába a 
legjobb minőségű zár, az ajtó kinyitha
tó.

A B ábrán a leghasználatosabb dió
pánt méreteit is megadtuk, hogy 
könnyebb legyen a beépített pánt meg
felelőségét ellenőrizni. A megadott 
nagyság tekinthető minimumnak a si
keres védekezéshez. Az ennél kisebb 
méretűeket a későbbiekben ismertetett 
módon ki kell cserélni.

Ha úgy találjuk, hogy a beépített pánt 
nagysága és állapota megfelelő, hoz
záfoghatunk a megerősítéséhez. A ki
indulási helyzetet, egy átlagos ajtó be
építését a C ábrán láthatjuk, azt a D 
vagy az E ábra szerint módosíthatjuk.

A legegyszerűbb és a legolcsóbb, de 
mégis célravezető megoldás, ha a 
pántszárakat (6) a tokban (2) egy nagy
méretű, 6x60-70 mm-es süllyesztett
fejű facsavarral (8) biztosítjuk. A csavar 
részére készítsünk egy 6 mm átmérőjű 
furatot a pántszárat rögzítő két eredeti 
szegnél (7) a pánt forgáspontjához kö
zelebbi ponton a pántszár középvona
lában. A rögzítőszegek helyeit az ajtó
tokon és az ajtón rendszerint könnyű 
megtalálni.

Ha lehetséges, a megerősítésre 
használt csavart a tok (2) takart bemé
lyedésében helyezzük el, de ha ez túl 
közel esne a tok belső síkjához, és így 
a kiszakadás veszélye fenyegetne, a 
tok oldalába készítsük el a furatot. A 
furat mélysége csak akkora legyen, 
hogy a fúró hegye éppen áttörje a pánt 
szárát (6). Ezt a fúráskor könnyű érzé
kelni! A furatba hajtott süllyesztettfejű 
facsavar (8) már biztonságosan rögzíti 
a pántot a kihúzás ellen.

Az ajtóba (5) süllyesztett pántszárat

M6-os, átmenő kapupántcsavarral (9) 
rögzítsük. A csavar fejét, ha szüksé
ges, be is süllyeszthetjük. A csavar 
meglazítását vagy kivételét a belső ol
dalon, az anya felett pontozóval vagy a 
menet ellapításával kell megakadá
lyozni.

Aki az ajtó élének megerősítését is 
indokoltnak tartja, a csavarok alá mind
két oldalon kb. 3 mm vastag laposacél
ból -  az ajtó teljes magasságában -  
erősítő rátéteket (10) is készíthet, me
lyeket M6-os süllyesztettfejű csavarok
kal (11) lehet összefogni. Ha szüksé
ges, az ajtó külső oldalán a rátétet be 
kell süllyeszteni.

Az előbbiek továbbfejlesztett válto
zata az E ábrán látható megoldás. 
Nem sokkal több munkát és befekte
tést igényel, mint az előbbi, de jóval 
előnyösebb, mert megerősíti az ajtó 
szélét, megakadályozza a feszítővas 
becsúsztatását a tok és az ajtó közötti 
résbe, és lefedi a pántszárakat rögzítő 
csavarokat is.

A tok és az ajtó találkozásába erősí
tett L vas (12) mérete min. 30x30x3 
mm. Hosszát az ajtó magassága hatá
rozza meg. Rövidebbet ne alkalmaz
zunk, mert ezzel az összes előnyét el
veszti!

Felszerelését a tokba kerülő rögzítő
csavarok (8) helyeinek felfúrásával és 
a csavarok behajtásával kezdjük, me
lyet a már leírt módon hajtsunk végre. 
A becsukott ajtó szegletébe lazán, de 
nem nagy hézaggal fektessük fel az L 
acélt (12) és a már előre elkészített, 
egymástól kb. 200-250 mm távolság
ban levő furatokon keresztül az ajtót is 
fúrjuk át. A vasalást M6-os hatlapfejű 
csavarokkal (13) szereljük fel.

Az L acél furatainak bejelölésekor az 
ajtó pántszárait rögzítő furatokból kell 
kiindulni és a többi, az ajtót összefogó 
csavar helyét egyenletesen elosztani.

A furatokat az L acél tokra felfekvő 
szárának belső felületétől mérve olyan 
távolságban készítsük el, hogy a behe
lyezett hatlapfejű csavar (13) fejének 
egyik lapja az L acélra feküdjön fel. Ez
zel a kihajtásukat is megakadályozzuk 
és a szerelés is könnyebb, mert az 
anyák meghúzásakor sem tudnak elfo
rogni. A csavarok jobb felfekvését az
zal lehet elősegíteni, hogy a csavarfej 
alsó élét lereszeljük. Az ajtó belső olda
lán tegyünk alátéteket az anyák alá!
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A már említett előnyei miatt ennek a 
változatnak az elkészítését javasoljuk, 
ha azt az ajtó szerkezete lehetővé
teszi.

Az ajtók viszonylag nagy magassági 
méretei miatt (1,9-2 m) háromnál keve
sebb pánt nem elegendő. Különösen 
azoknál az ajtóknál nem, melyek vé
kony anyagból készültek, mert a kevés 
és egymástól távoli pántok nem tudják 
megakadályozni az ajtó kihajlását, ami 
pedig megkönnyíti a betörő munkáját.

Ezért ott, ahol csak két pánt rögzíti az 
ajtót és esetleg még a méretük sem 
elegendő, az eredeti pántokat ki kell 
cserélni, vagy legalább meg kell erősí
teni. Ez házilag előállítható vagy vi
szonylag olcsón elkészíttethető csukló
pántokkal lehetséges.

A pántoknak két változata látható a

G és a H ábrán. A tokra kerülő pántszár 
mindkét kivitelnél azonos, két szemmel 
(18) ellátott 40x5 mm-es laposacél 
(14). Hosszúsága min. 90 mm legyen. 
Az ajtóra szerelt pántszár nehéz ajtók
nál hosszúpánt (15) lehet, a könnyeb
beknél rövidpánt is elegendő (21). 
Mindkettő anyaga megegyezik a másik 
pántszárhoz használtéval. A két pánt
szár összeerősítését a csap (19) bizto
sítja.

Elkészítésüket a szemek anyagának 
beszerzésével kezdjük. Mivel erre a 
célra csak olyan, min. 3-4 mm falvas- 
tagságú cső alkalmas, melynek belső 
átmérője 12-14 mm, csövet elég ne
héz találni.

A három csuklópánthoz -  90 mm 
hosszat feltételezve -  egy aránylag rö
vid darab is elegendő.

Ha a beszerzés sikertelen, egy 1/2 
colos vastag falú csőből is kialakíthat
juk a szemeket. Sajnos az ilyen szab
ványos cső belső átmérője 14,75 mm, 
amihez viszont megfelelő méretű csa
pot nehéz találni. Ezért a leszabott sze
meket dörzsárral 15 mm átmérőre kell 
feltágítani.

A leszabott szemeket (18) és a csuk
lópánt ajtótokra kerülő szárát (14) a 
szem külső átmérőjének szintjébe (de 
még jobb, ha 1-2 mm-rel magasabbra) 
kell felhegeszteni. Ezzel ugyanis az aj
tóra szerelt pánt ajtótokhoz súrlódását, 
a festés lekopását el tudjuk kerülni. A 
másik, az ajtóra kerülő szárat (15, 21) 
az ajtótok és az ajtó szintkülönbségé
nek megfelelő magasságban kell a 
szemre hegeszteni (F).

A hegesztéshez előkészített szeme
ket ajánlatos a csapra felfűzve néhány 
ponton rögzíteni, és csak azután kész
re hegeszteni. Az elhúzódott, nem egy
tengelyű szemekre nehéz lesz a csa
pot behelyezni és az ajtó a nyitáskor 
meg fog feszülni!

Az összehegesztett darabokat sze
reljük össze a megfelelő hosszra levá
gott csapokkal. Ezek rögzítését a mind
két végükre felfűzött alátétekkel és 
sasszegekkel (20) végezzük.

Az ajtóról a régi pántokat egyelőre 
ne szereljük le, mert megkönnyítik az új 
pántok felszerelésével járó beállítási 
munkát.

A csuklópántok felerősítését az ajtó
tokra két-két 6x80-as hatlapfejű facsa
varral (16) végezzük, mert ilyen nagy
méretű facsavarok behajtása villás
kulccsal sokkal könnyebb, mint a 
süllyesztettfejűeké csavarhúzóval.

Az ajtóra átmenő M6-os kapupánt- 
csavarokkal (17) rögzítsük a pántszá
rakat. Süllyesztettfejű csavarok alkal
mazását azért kerüljük, mert azok az 
anyák meghúzásakor mélyen besül
lyednek a fába, és később kilazulhat
nak (keményfa ajtóknál alkalmazha
tók). A kapupántcsavarok fejét -  ha az 
ajtó vastagsága megengedi -  be is le
het süllyeszteni, és beragasztott fadu
góval vagy késtapasszal le lehet fedni. 
Az eredeti diópántok eltávolíthatók.

A kereskedelemben is megjelentek 
az új és már biztonságos pántok. Akik 
készen akarják ezeket megvásárolni, 
mielőtt a szakboltot felkeresnék, készít
senek mérethű rajzot vagy papírsab
lont az ajtótok és az ajtó illeszkedésé
ről. E rajz szerint válasszák ki a nekik 
megfelelő pántot. A „szemre” vásárolt 
és nem illeszkedő pánt sok bosszúsá
got okoz.

Az ismertetett megerősítések nyo
mait nehéz eltüntetni, de nem is szük
séges, hiszen csak a megerősítés té
nyét „közük” a betörővel, a kivitelét 
nem.

A vasalásokat rozsdamentesítsük, 
és még a felszerelés előtt fessük be.

Sz.T.
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Valódi bútordarab benyomását kelti egy igényes 
megmunkálású, „klasszikus” felépítésű, fából 
készült hintapad (képünkön). Szinte örökéletű 

tárgynak tűnik, az ember úgy gondolja, egészen 
addig használják, amíg a fája el nem korhad.

Azoknak ajánljuk az elkészítését, akik 
gyakorlottabbak az asztalos munkákban, 

és szívesen áldoznak időt és fáradságot arra, 
hogy egy nemesen egyszerű kerti bútordarabot 

készítsenek. A padot teraszon vagy a kert egy 
árnyas részén állítsuk fel.

Elemeihez jó minőségű, sűrű ereze
tű, hibátlan puhafa deszkát használ
junk. Az állványzathoz és magához a 
pádhoz a következő méretűek szüksé
gesek:

36x18x1850 mm -  tartógerenda,
4 db 36x88x2270 mm -  lábak,
6 db 25x86x1900 mm -  összekö
tők,
2 db 28x80x435 mm és 
4 db 28x80x600 mm -  ülésoldal ke
retdarabjai,
8 db 12x62x175 mm, illetve 
14 db 12x62x280 mm -  rácsok,
6 db 14x62x1500 mm -  ülésléc,
1 db 30x75x1500 mm -  szegély, 
kb. 5 m 30x44 mm keresztmetszetű 
léc az üléskerethez, 
valamint háromszögletű sarokme
revítők.

(Az adatok a beszerezhető faanyag 
méreteitől függően változtathatók.)

Először a hinta állványát ajánlatos 
elkészíteni. Az élére állított vízszintes 
tarlógerendába (A) két helyen véssünk 
fészkeket a kötél számára. A tartó felső 
élét léc peremmel, ill. élszegéllyel zár
juk le. Az állvány ferde lábait (B) a raj
zon látható módon csatlakoztassuk a 
tartóhoz. A két-két vízszintes lábössze
kötő (C) közé szerelt 4 db, és a lábakra 
csavarozott további 2 db léc (D) mere
víti az állványszerkezetet. A padrész 
elkészítése bonyolultabb és apróléko
sabb munkát igényel. Az ülés, a támla

és az oldalak élei, sarkai lekerekítettek. 
Az egyes elemek csapozással, ill. a 
sarkokon lapolt kötésekkel kapcsolód
nak egymáshoz. Az ülőlap sarokmere
vítőkkel ellátott keretét két hosszanti és 
három keresztirányú (J) léc képezi. Ar
ra kell rácsavarozni a 6 db üléslécet 
(K), ill. a lekerekített élű elülső szegélyt 
(I). A méretre vágott léceket lehetőleg 
géppel csiszoljuk teljesen simára, az 
éleket finoman törjük le. A szegélyléc 
felső és alsó éiét kb. 15 mm-es sugár
ban munkáljuk ívesre.

Szereléskor a csavarok behajtása 
előtt ragasztózzuk be a csatlakozó da
rabokat. majd a süllyesztett fejű csava
rokat előfúrt lyukakba hajtsuk be.

Következhet a háttámla és az olda
lak kialakítása. Mindhárom részegység 
keretét a sarkokon lapolt, 28x80 mm- 
es iécekből állítsuk össze. A kereteken 
belüli rácsozat lécei 12x60 mm ke- 
resztmetszetűek. Az ábra C részletraj
zán látható módon viszonylag egysze
rűen összeállíthatók a rácsos keretek. 
A marógéppel megmunkált 10x14 mm- 
es horony fogadja be a rács méretre 
vágott, lecsiszolt léceit. A horonyba a 
lécosztásnak megfelelően szorosan il
lesztve, beragasztva rögzítsük a rácso
kat. A köztük levő hézagokat betétlé
cekkel töltsük ki. Egy-egy keret össze
állításakor előbb az alsó és a két 
oldalsó lécet kössük össze, a rácsok 
behelyezése után illesszük a helyére a 
már készre munkált felső, vízszintes 
keretdarabot.

A háttámla ugyanúgy készül, mint a 
két padoldal. Amikor a sarkok, ill. a rá
csozat ragasztása megkötött, és a ke

retek szilárdak, a sarkokat kézifűrész- 
szel vagy gépi lyukfűrésszel 75 mm-es 
sugárban vágjuk ívesre. (A háttámla al
só sarkait nem kell lekerekíteni.) Az el
készült részegységeket rezgőcsiszoló
val munkáljuk sima felületűikre. Az 
ülésre a két oldalt a keret belső oldala 
felől behajtott facsavarokkal rögzítsük. 
A padoldal alsó keretlécébe behajtott 
csavarok közül az elülső 10 mm-rel a 
keretléc középvonala felett, a hátulsó 
pedig 10 mm-rel a középvonal alatt le
gyen. A két oldalt és a háttámlát úgy 
szereljük rá az ülőlapra, hogy az ülés 
hátrafelé kismértékben lejtsen. A támla 
megközelítőleg ugyanilyen fokban fer
dén álijon. (A támla rögzítését az ülés
hez a B ábrarészlet mutatja.) Az ülésol
dal rajzán látható az ülés, az oldal, ill. 
a támla helyzete.

Az összeszerelt pad oldalait a füg
gesztőkötelek számára fúrjuk át. A 10 
mm átmérőjű furat pontosan a lécvas
tagság felénél legyen, a keret szélétől 
25 mm-re. Az alsó keretoldalba fúrt lyu
kakat kb. 30 mm hosszan, alulról 18 
mm-es fúróval fúrjuk fel, ha a kötél cso
móját a lécfelszín alá akarjuk rejteni.

A kész állványt, ill. padot finoman 
csiszoljuk át, majd több rétegben von
juk be vízálló páccal, lazúrral. Ha a sza
badban áll, ajánlatos használaton kívül 
letakarni, valamint ha szükséges, lecsi
szolni, újrafesteni.

A vastag, sodrott műanyag kötél fel
szerelése után használatba vehetjük a 
hintapadot. A kötélágakat felül egy-egy 
csavaros kötélbilinccsel fogjuk össze, 
hogy hintázáskor a kötél ne dörzsölje ki 
a tartógerenda hornyait. -  s -
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A dioráma, mint tudjuk, térhatású 
kép, körkép. A modelldioráma is 
tér hatású, de többnyire gyári 
készítésű főelemekből, egyéni 
elképzelések alapján valósághűen 
kialakított kis remekművek ezek, 
amelyeknek sok apró részletét 
sajátkezűig kell elkészítenünk.
A „műfajt” haditechnikai 
modellezők nálunk is igen magas 
fokon művelik. A járművesek 
azonban még nem fedezték fel e 
nagyon sokrétű munkának 
a szépségét, nagyszerűségét. 
Kedvcsináló cikkünket 
az ő figyelmükbe ajánljuk.

Lapunk előző számaiban a „Kinyitott mo
dellek”, „Modellek és figurák” című cikkeink 
bizonyos szempontból előtanulmányoknak 
tekinthetők a diorámák készítéséhez (már 
amennyire két ilyen rövid cikkecskét annak 
lehet nevezni). A feladat azonban összetet
tebb, mint ezek alapján hihetnénk. Hogy mi
ért? Nos, mert kis képben méretarányosan 
kell megkomponálnunk egy eseményt még

tezölécek ű surkoiofok 
kidlukitó sóhoz

pedig úgy, hogy az életszerű, hihető legyen. 
Ez azonban ne riasszon el senkit a dioráma
készítéstől, mert ezt is az egyszerűbb ese
mények megformálásával célszerű elkezde
nünk, amelyeknél viszonylag könnyű lesz a 
dolgunk, ám közben sokat tanulhatunk.

A diorámakészítés ugyanis a modellépí
tés egy igényesebb változata, amelynél a 
gyári készítmény(eke)t magunk készítette 
tájrészletbe illesztve tesszük egyedi darab
bá. A modellek reprodukálásán túl azokat 
kiegészítjük, átformáljuk. Időigényes a fel
adat, de talán kevesebb pénzbe kerül, mint 
a szokványos modellépítés, -gyűjtés. Érde
mes tehát megpróbálkozni vele, s hogy ne 
jussunk gyakran zsákutcába, a kezdeti lé
pésekhez adunk néhány tanácsot.

Először is témát kell választanunk. Egy
szerűt, amit meg is tudunk valósítani. Ne 
feledjük, többnyire csak a jármű és a figurák

adottak, tehát ezek figyelembevételével vá
lasszuk ki a megformálandó eseményt. A 
bábukat csak egy bizonyos mértékig formál
hatjuk át, ez a tény is eléggé behatárolja 
magát a témát. A másik meghatározó szem
pont az esemény környezete. Eleinte ne vá
lasszunk képességeinket, modellező tudá
sunkat meghaladó, részletes kidolgozást 
igénylő környezetet, mert pl. egy sima út
test, padka kialakításával is lesz elég prob
lémánk. Az elképzelt eseményről érdemes 
néhány vázlatot is készíteni. Ez lehet sza
badkézi rajz vagy többnézeti vázlat.

Következő lépésként a dioráma méreteit 
határozzuk meg. Egy nagyobb, dobozsze
rűén összeragasztott kartonlappal, vagy a 
kész jármű, valamint a figurák hozzávetőle
ges beállítása után kartoncsíkokkal határol
juk le az esemény helyét. A leendő alaplap 
oldalsó szélei (1/24-es léptéknél) általában 
80 mm-nél, elöl pedig 50 mm-nél közelebb 
ne kerüljenek a járműhöz. Ezeket a mérete
ket természetesen növelhetjük is.

Az alaplapot legalább 10 mm-es rétegelt 
lemezből vagy 12 mm-es faforgácslapból 
vágjuk ki, s élére szabjunk le gérbe vágott 
idomlécekből keretet (1).

Vázlataink alapján most már az alaplapon 
rendezzük be a jelenetet. Ha minden rész
letnek megtaláltuk a megfelelő, végleges 
helyét, akkor a talaj esetleges szintemelke
déseit is jelöljük be az alaplapon, s kezdjük 
el a dioráma kialakítását.

Először mindennek az alapját, a talajt for
máljuk meg. Hogy miből? Például beton út
testhez igen jól használhatjuk a tetőfedő pa
lát, sáros dűlőúthoz a homokkal kevert 
agyagot, aszfaltúthoz pedig pl. a színezett, 
sűrű Szileton csemperagasztót, amelyet ha 
szitált szénporral szórunk meg, érdes, 
szemcsés útburkolattá válik. Munka közben 
arra is gondoljunk, hogy a földbe mélyedő 
kellékek és tereptárgyak helyét hagyjuk ki.

Újból állítsuk be a jelenetet, s ellenőriz
zük, hogy minden szögből elég valóságos-e 
a hatás. Kisebb térbeli csalások megenged- 
hetők, de szorosan egymás mellé csak elő
re meghatározott céllal helyezzünk tereptár
gyakat. Természetesen a valóságos térará
nyokat csak ritka esetben valósíthatjuk meg, 
mert így a kompozíciók legtöbbje igen terje
delmes lenne. (Megemlítjük, hogy külföldön 
sokan ezért is választják a kisebb, pl. 1/43 
léptéket.) Ha mindent rendben találtunk, ak
kor a jármű és a figurák szilárd rögzítését is 
oldjuk meg.

JÁRM ŰVEK
DIORÁM ÁBAN
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Diorámák készítéséhez földet pl. bárhon
nan kiáshatunk, s átszitálva különféle szem
csenagyságú alapanyagot nyerhetünk belő
le. Benedvesítve, ragasztóval bekeverve a 
porlását is megszüntethetjük. Hasonlóan 
felhasználhatjuk a különféle színű homokot, 
a földutak porát, a szénport stb. Zúzott kö
vet mozsárban apróra tört murvából készít
hetünk. Gyephez ruhafestékkel színezett fű
részport ragaszthatunk a dombokkal tarkí
tott talajra. S ha már a növényeknél tartunk, 
bokrokhoz, növendékfákhoz növénygyöke
reket használhatunk fel. A földdel együtt ki
emelt gyökérről a földet áztassuk le, mos- 

- suk tisztára, szárítsuk ki. Ha pedig matt 
színtelen lakkal befújjuk, majd színezett fű
részporral vagy pl. majoránnával megszór
juk, egyedi lombos növényeket készíthetünk 
belőlük. Őszi lombként, avarként a csipke
bogyó teaőrleménye használható, a teafű 
meg az ágakon maradt, elszáradt lombként 
hat nagyon valószerűen. Havas tájhoz fi
nom étkezési szódabikarbónát szitálhatunk 
az útra, a járművekre, az apró kristályok úgy 
csillognak, mint a valódi hó.

Kerítéseket, épületek falát érdemes pl. 
gipszből kiönteni, majd a finomabb mintáza
tokat éles késsel, apró vésőkkel megmin
tázni. Viszonylag olcsón kaphatók különféle 
mintázatú műanyag építőlapok is. Ha vi
szont ezek mintázott felületéről negatív 
gipszmintát készítünk, s beviaszozás után 
öntőminta- ként használjuk -  pl. egy falazott 
kerítés lábazatához - ,  a darab valószerűbb 
lesz, mintha magát a műanyagot használtuk 
volna fel.

A tereptárgyak közül csak azt fessük be, 
amit feltétlenül szükséges, s akkor is csak 
matt, esetleg félfényes festéket használ
junk. Az élénk, erős színeket ajánlatos ke
rülni, mert valószerűtlenné teszik a diorá
mát. Megfelelnek a vizes diszperziós 
festékek, amelyekből színezőpasztákkal ke
verhetjük ki a megfelelő színárnyalatokat. A 
drága modellfestéket felesleges ilyen célok
ra használni. A nagyobb felületeket termé
szetesen fújjuk, a kisebb finom rajzú része
ket pedig tűecsettel mintázzuk meg. A felvitt 
festéket mindig vékonyan terítsük el, mert 
küönben eltűnnek a finom részletek. Általá
ban a nagyon sima felületek sem ideálisak, 
inkább finoman szemcséset alakítsunk ki, 
mert az valóságosabbnak tűnik.

Reméljük, sikerült modellező olvasóink kí
váncsiságát felkeltenünk a diorámák készí
tése iránt, hiszen számtalan téma akad. Ér
demes tehát a fantáziánkat megmozgatni, s 
megépített modelljeinket méltó keretbe fog
lalni.

-  bsj -

haladás irányában sávosan elmosódottan 
megformált, festett háttérrel, úttal. A sebe
sen forgó keréktárcsákat vékony műanyag 
lapból vágjuk ki, majd az eredeti tárcsák 
megforgatott mintázata alapján forgás köz
ben fessük meg, s illesszük az eredeti tár
csákra. A gumik mintázatát is célszerű si
mára csiszolni (3). így igen érdekes hatású 
diorámát készíthetünk (4).

A kocsit leginkább a kerekeinek alsó felü
leténél ragaszthatjuk majd szilárdan a talaj
ra, ám ha nem vagy csak nagyon alulról 
nézve látszik, az autót az alaplap alja felől 
az alvázba hajtott vékony csavarral is felerő
síthetjük (2). A bábuk egyik lábába mele
gen nyomjunk egy-egy vékony, lecsípett fe
jű szegszárat, amelyet pillanatragasztóval is 
rögzítsünk a műanyagba, majd a helyén a 
talajba fúrjunk kis lyukat, s abba nyomjuk 
bele a bábu csapját.

Ezt követően a többi tereptárgyat is rög
zítsük a helyére, mégpedig kis vékony sze
gekkel megerősítve, ragasztva vagy alulról 
behajtott vékony facsavarokkal.

A továbbiakban a terep részletes kidolgo
zását végezzük el. E munkákhoz bármilyen 
anyagot felhasználhatunk, amely a valóság 
illúzióját kelti. Nagyon ügyeljünk a felhasz
nált anyagok léptékarányos szemcsenagy
ságára, a felületek finom struktúrájára, s ál
talában az összhatásra. Igyekezzünk olyan 
anyagokat felhasználni, amelyeket utólag 
már nem kell festeni, s természetes színük 
tartós, évek múlva sem fakul ki. Miután a 
terepet szinte teljesen megformáltuk, a jár
művet és a figurákat is erősítsük a helyükre, 
s közvetlen környezetüket is dolgozzuk úgy 
el, hogy utólagos beerősítésükre ne utaljon 
semmi. Ha pl. a figura füvön áll, a talpa alól 
távolítsuk el a fűszálakat, a cipője mellett 
csak kissé nyírjuk rövidebbre a füvet, ha pe
dig a kocsi kereke a gyepen áll, a fűszálakat 
a kerék nyomvonalában beragasztózás 
után simítsuk le. Féknyomokat pl. bekormo
zott kerékgumikkal húzhatunk az út felületé
re, s az autót is érdemes kissé beporolni, 
mert úgy valóságosabbá válik. Az ilyen apró 
részletek nagyon fontosak.

A kész „művet” természetesen nem kell 
teljesen befejezettnek tekinteni. Az úton-út- 
félen felfedezett apró részletekkel még ké
sőbb is tökéletesíthetjük a kompozíciót.

Ezekután térjünk vissza a témaválasztás
hoz. Akinek már pl. számos összeállított 
modellje van, s azokat a polcon sorba állítva 
tárolja, készíthet egy parkolóval kiegészített 
útrészletet. A járműveket agyagos vízzel itt- 
ott finoman befújva teheti valóságosabbá. A 
„piszok” szükség esetén lemosható, s a mo
dell újból csillog-villog, mint régen. A parko
lási helyzetkép is hálás téma, különösen, ha 
a jelenetet figurákkal is kiegészítjük. Hason
lóan jól megfoghatók a koccanásos balese
tek, amelyeknél a vitatkozó autósokon kívül 
érdemes néhány gyalogost is a képbe 
helyezni. Aki szeret kísérletezni, próbálja 
meg a száguldást ábrázolni, állóképben 
megformálni. Például úgy, mint a fotókon, a
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SAROKKÖTÉSEKHEZ, DARABOLÁSHOZ

PRECÍZIÓS
FŰRÉSZELŐ KÉSZÜLÉK

A legegyszerűbb fűrészvezető a fűrészlá
da vagy más néven a gérvágó (2). Ezt min
denki ismeri, s tudja, hogy főként a képke- 
retezők szerszáma, mivel lécek merőleges 
és 45 fokos szögben történő darabolására 
alkalmas. Aki már használta munkái során, 
az tudja, hogy csak némileg vezeti meg a 
fűrészpengét, s a vágás síkja fűrészelés 
közben könnyen elferdülhet. Ezt egy másik 
egyszerű készülék, a szögbe állítható fű
részvezető akadályozza meg. Ennél a fű
részlapot egyik oldalról erős acéllap, másik 
oldalról pedig a szögbe állítható öntvény 
fogja közre. így nem tévelyedik el vágás 
közben, ám az eszköz anyagra erősítése 
elég nehézkes, s inkább deszkák, vasko
sabb lécek szögbe fűrészelésére, darabolá
sára alkalmas (3).

A nagyszilárdságú műanyagból készült 
fűrészvezető már a munkadarab leszorítá
sára is alkalmas volt, ám magát a fűrészt 
csak egyik oldalról vezette meg a 120 fok
ban elforgatható, s egyben az anyagot is 
leszorító tám (4). Pontosan fűrészelni ezzel 
sem mindenki tudott.

Ezek után felmerül a kérdés, van-e töké
letes fűrészvezető, amellyel bárki, még a 
legügyetlenebb is (már bocsánat a bántó 
jelzőért) pontosan azonos szögben és 
hosszban profi minőségben szabhat le léce
ket. Természetesen van ilyen (lásd címké
pünkön), s nem is mondható újdonságnak, 
legfeljebb nálunk. Mivel már nem beszerez- 
hetetlen vágyálom -  mint évekkel ezelőtt 
volt -  be is mutatjuk, milyen és mit is tud a 
precíziós vágókészülék.

Külsőre olyan, mintha a gépi fűrész távoli 
rokona lenne, csakhogy a készüléknek a 
használója a hajtómotorja. Az alaplapja fá
ból készült, arra kell négy imbuszcsavarral 
felerősíteni a munkaasztalt (5). Ez nagyon 
pontosan megmunkált alumíniumöntvény, 
amelynek közepén helyezkedik el szögbe 
állító szerkezet és a függőleges fűrészveze
ték négy oszlopa. A szögskála 90 fokos, így 
jobbra-balra 45-45 fok között bármely szög
ben beállítható. A szögbe állítót e tartomá
nyon belül 22,5 30, 36, 45 és 90 fokos állás
ban a rugós kar csapjával rögzíthetjük (6), 
míg más, tetszőlegesen beállított szög ese

tén a szögbe állító központi tengelyét kell 
két csavar meghúzásával szilárdan rögzíte
nünk. A két vezetőoszlopon elöl és hátul 
egy-egy szorítócsavaros gyűrűvel állíthatjuk 
be a vágás mélységét (7). A tárgyasztal vé
gére tartozékként szerelhetjük fel az állítha
tó ütközőtámot (8), amelyet azonos hosszú
ságú darabok leszabásakor használhatunk.

A szögbevágó készülékhez tartozó fűrész 
maga egy külön élmény. Markolata kézreál- 
ló, jó fogás esik rajta. Feszítőkerete egyben 
a vízszintes vezetőágy szerepét is ellátja. E 
rúdon két vezetőhüvely van, amelyekhez 
alul csuklósán csatlakozik a két függőleges 
vezetőhüvely. A fűrészlap is profi megoldá
sú, himbakaros. A fűrészlap ún. univerzális, 
azaz/aanyagok, könnyűfémek, műanyagok 
és lágyacélok vágására alkalmas. Ezek 
után lássuk, hogyan működik ez a precíz 
szerkezet.

Mielőtt használni kezdenénk a készülé
ket, ajánlatos a munkaasztalra két gyors- 
szorítóval rögzíteni, mert fűrészelés közben 
könnyen elbillenhet. Ezt követően állítsuk 
be a vágás szögét, s ha kell, a vágás mély-

Fűrészelni mindenki tud, pontosan fűrészelni már 
kevesebben, különösen, ha több darabot azonos 
méretre, netán gérbe is kell vágni. A sarokkötések  
közül azonban jó  néhányat, m int pl. a képen 
láthatót is (1) csak így alakíthatunk ki. Ezért otthoni 
munkáink során, ha csak tehetjük, kerüljük az ilyen  
kötési módokat, mert megm unkáláskor nem tudunk  
megfelelő pontossággal bánni a fűrésszel. Aki nem  
tud egyenes sorokat írni, az sorvezetőt, akinek 
kezében meg bizonytalankodik a fűrész, 
az fűrészvezetőt használjon. Ha igazán pontosan, 
profi módon akar dolgozni, feltétlenül szögbe 
állítható precíziós fűrészelő készüléket válasszon.



ségét is. Ezt megkönnyítendő, a fűrészt 
emeljük meg, s a tárgyasztalra tegyünk a 
fűrészlap alá egy megfelelő vastagságú 
anyagot, majd a határológyűrűket a fűrész 
függőleges vezetőhüvelyeihez igazítva rög
zítsük az oszlopokon. Ha több azonos 
hosszúságú darabokat kívánunk levágni, 
akkor a hosszbehatároló támot is állítsuk a 
megfelelő távolságra. A fűrészt emeljük 
meg, csúsztassuk alája a munkadarabot, 
majd vízszintesbe állítva a keretet, kezdjük 
el a fűrészelést. A keretet nem kell fűrésze
lés közben erősen lefelé is nyomni, mert az 
előtoláshoz elégséges a fűrész saját súlya. 
Legfeljebb a keményebb fémeknél kell né
mileg a saját erőnkkel rásegíteni. A lágyabb 
anyagoknál erre nincs szükség, sőt lombos 
fáknál, műanyagok fűrészelésénél ez káros 
is, mert a fogak szakítani fogják az anyagot. 
A fűrész könnyen mozog a vezetékein, a 
munka cseppet sem megerőltető. A levágott 
darabok pontosan azonos méretűek, egy
forma szögűek. A vágás síkja mindig merő
leges, s utánigazítást szinte nem is igényel, 
mert a felületek simák. Hosszabb anyagok 
darabolásakor azonban ajánlatos az anya
got egy-egy gyorsszorítóval a tárgyasztal 
függőleges oldaltámjához rögzítenünk, 
hogy a fűrészelés közben még véletlenül se 
mozduljon el. A vágás végeztével a fűrészt 
hagyjuk a helyén, s csak annyira emeljük fel 
(9), hogy az anyagot újra alája tolhassuk.

Mint minden készüléknek, ennek is meg
vannak a maga mérethatárai. Merőleges 
vágáskor max. 90 mm, 45 fokosnál pedig 
csak 75 mm széles, és egységesen 105 mm 
vastag anyagok darabolásához használhat
juk. A tárgyasztal 250 mm hosszú, a fűrész

pengéje 350 mm hosszú és 40 mm széles. 
Most már csak egy dolgot kell elárulnunk, a 
készülék árát.

Nincsen rózsa tövis nélkül: e precíziós ké
szülék 5100 Ft-ba kerül. Egy sima, fából ké
szült gérláda meg kb. 400 forint! Kétségkívül 
így soknak tűnik az ára. Ám legyünk igazsá
gosak, ezért a nem kevés pénzért kapunk is 
valamit. Nevezetesen olyan pontosságot, 
amiről eddig csak álmodoztunk, s ezért ta
lán megéri a szokásosnál többet áldozni 
egy jó minőségű készülékre. Sőt, kiegészí
téséhez érdemes néhány sarokszorítót is 
vásárolni.

A legtöbbször derékszögű sarokkötése
ket kell készítenünk, s a pontosan leszabott 
darabok összeerősítéséhez célszerű leg
alább egy-két sarokszorítót használni. A da
rabokat ezekkel gyorsan és merőlegesen 
beállítva rögzíthetjük, amíg a ragasztó szá
rad vagy megköt. Képkeretlécekhez megfe
lel a kisebb méretű, ám a testesebb darabok 
befogására a robusztusabb kivitelű sarok
szorító való (10).

A kisebb méretűek ára 150 forint, a na
gyobb sarokszorítókat pedig 350 forintért 
vásárolhatjuk meg.

ö
PRIZMA
áruház

A Skála Prizma Áruházban
szögbe fűrészelő készülékek, sarokszorítók és más fa- és fémmeg
munkáló szerszámok, gépek bő kínálatából kedvére válogathat.

Skála Prizma Kereskedelmi és Ipari Kft.
Budapest X., Gyakorló köz 2-6. (az Örs vezér terénél) 
Vevőszolgálat: 163-5495

MŰHELY 5/15



A téli hónapokban a kocsit 
inkább csak használtuk, 

mosása, takarítása többnyire 
elmaradt. De nemcsak ezt, 

hanem a gondosabb 
karbantartást is mellőztük. 
A ködös, párás idő viszont 

kedvezett a levegőben levő por, 
piszok lerakódásának, 

a korrodálódásnak, ami 
az autókon bizony meg is 

látszik. Akkor hát munkára fel, 
ne halogassuk tovább 

a nagytakarítást. Igaz, a kocsi 
alapos kitakarítása, 

átvizsgálása (mert ezt is most 
érdemes elvégezni) nem félórás 

munka, de utána nagyobb 
biztonság- 

érzettel 
ülhetünk 

a volán mögé.

majd a fellazított szennyeződéseket öblítsük 
le. Az elektromos részeket (akkumulátor, 
generátor, feszültségszabályozó stb.) elő
zőleg természetesen műanyag zacskóval, 
fóliával takarjuk le, nehogy mosás közben 
elektromos zárlatot okozzunk.

Miután a motort és a motorteret is meg
szabadítottuk a többhónapos piszoktól, el
lenőrizzük a motor gyújtási rendszerét. For
dítsunk különös figyelmet a gyertyák, a 
megszakító, az elosztófedél és rotor állapo
tára, azokat szükség esetén pontosan állít
suk be, cseréljük ki.

Vizsgáljuk meg az akkumulátort is. A cel
lákból hiányzó folyadékot desztillált vízzel 
pótoljuk, majd hálózatról töltsük fel, hogy a 
tél folyamán „legyengült” akku indításnál is
mét az eredeti teljesítményi tudja leadni. A 
töltésnél ne feledjük a zárókupakokat eltá
volítani, és a helyiség folyamatos szellőzé-

TAVASZI
AUTO-NAG YTAKARFTAS

Legelőször a karosszériát szabadítsuk 
meg a rárakódott szennyeződéstől. 
Amennyiben lehetséges, a port és a karosz- 
szériára rakódott egyéb szennyeződéseket 
először erős vízsugárral feláztatva távolít
suk el, ha pedig erre nincs módunk, akkor 
több vödör vízzel öblítsük, szivaccsal mos
suk le az autót. Ezután még frissiben sam
ponos vízzel kétszer igen alaposan mossuk 
le a karosszériát. A további ápolást, mint a 
polírozást,.újraviaszozást hagyjuk később
re, mert egyéb teendőink közben bepiszkol- 
hatjuk a kocsit.

Most nyissuk fel a motorháztetőt, és a ta
karítási munkákat itt folytassuk. A motor és 
motortér tisztítását is végezzük el, amelyhez 
környezetbarát motorblokk-lemosót hasz
náljunk. Vigyázzunk, a lemosó tűzveszé
lyes, ezért csak hideg motornál alkalmazha
tó! A blokklemosót szórással és ecsettel 
egyaránt felvihetjük a tisztítandó felületekre. 
Jól használhatjuk erre pl. a kiürített pumpás 
ablaktisztító flakonokat (1). Az erősebb lera
kódások helyét többször kenjük át ecsettel,

sét biztosítani. Az akkuba érdemes -  még 
az újba is -  Akuvit-et tölteni, amely késlelteti 
az ólomiszap képződését.

Következő lépésként a motor hűtőrend
szerét vizsgáljuk át. Idősebb autóknál aján
latos a hűtőrendszert a lerakodott vízkőtől is 
megtisztítani. Ehhez a hűtővizet -  különö
sen ha a rendszer fagyállóvan van feltöltve 
-  egy edénybe eresszük le. A motort pár 
másodpercre beindítva a még motorban le
vő folyadékot is távolítsuk el. A leeresztő
csavart csavarjuk be, majd a hűtőrendszert 
töltsük fel vízkőoldó folyadékkal. A tökéletes 
hatás elérése érdekében ajánlatos a rend
szert légteleníteni is, természetesen járó 
motorral. A vízkőoldó folyadékot pár órán át 
hagyjuk a rendszerben. Miután a vízkőoldó 
feltehetően „elvégezte” feladatát, engedjük 
le a folyadékot, s a tágulási tartályt is tisztít
suk ki, majd a rögzítőbilinccsel szereljük a 
helyére. Az eredeti hűtőfolyadékot finom 
szűrőpapíron vagy harisnyán szűrjük át, és 
töltsük vissza a hűtőbe. A rendszert járó mo
tornál légtelenítsük.

A levegőszűrőre is érdemes egy pillantást 
vetnünk. A betétet vegyük ki a tartódobból, 
s nagyfokú szennyeződés esetén cseréljük 
ki. Itt meg kell jegyezni, hogy már kapható 
olyan levegőszűrő is, amely kitisztítás után 

Jsm ét használható. Az ilyen szűrőbetétet 
langyos mosószeres vízben mossuk át, öb
lítsük ki, szárítsuk meg, majd ezt követően 
visszahelyezhetjük a tartóhengerbe.

A következőkben a fényszórók környékét 
vizsgáljuk át. Ehhez szereljük le az esetle
ges lámpakereteket, akasszuk ki a rögzítő 
rugókat, emeljük ki a lámpatesteket, és húz
zuk le az elektromos csatlakozókat. A tartó
keretre és a mögötte levő lemezre, valamint 
a műanyag védőburkolatra rakódott piszok

réteget erős kefével távolítsuk el, majd 
Evipasszba vagy más rozsdátlanító szerbe 
áztatva marassuk le a darabokat. Száradás 
után az alkatrészekre kenjünk vékonyan 
korrózióvédőt, a rugókat meg vékonyan zsí
rozzuk be. A fényszórók foncsorozott részét 
is vizsgáljuk meg, s ha nagyobb felületen 
megfeketedett, a lámpatestet ki kell cserél
nünk. A bebarnult, feketedett burájú izzókat 
úgyszintén.

Szereljük vissza a lámpakereteket, rugó
kat, lámpatesteket, de vigyázzunk, nehogy 
azokat szerelés közben felcseréljük. Az 
elektromos csatlakozókat visszahelyezésük 
előtt feltétlenül tisztítsuk meg, a jobb érint
kezés érdekében kontakt spray-vel fújjuk 
be. A helyzet- és irányjelző lámpatestek né
melyikénél az érintkezőket szegecsek rögzí
tik, amelyek kilazulhatnak. A szegecseket 
érdemes elkalapálni, majd lágyforrasztással 
elejét venni az újabb bizonytalan érintke
zésnek. A művelethez kis teljesítményű pá
kát használjunk, mert különben a műanyag 
lámpatest is eldeformálódhat. A forrasztás-
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hoz gyantás forrasztóónt használjunk. For
rasztóvizet vagy más maró folyasztószert 
ne alkalmazzunk.

A burákat is mossuk át, a „keményebb” 
lerakódásokat körömkefével távolítsuk el. A 
lámpatestet, különösen a tükrös felületeit 
tiszta, puha ronggyal szabadítsuk meg a 
portól. A megfeketedett izzókat itt is cserél
jük ki. A helyzetjelzőt és féklámpát magá
ban, foglaló izzó cseréje esetén vigyázzunk 
annak megfelelő visszahelyezésére, mert 
fordított behelyezése esetén a féklámpa 
nem fog működni. Ezért -  de minden izzó
cserekor -  a helyes működésről még a bó
rák visszaszerelése előtt győződjünk meg.

Következő lépésként az utastér takarítá
sát végezzük el. Sokan azt hiszik, hogy a 
gumiszőnyeg, üléshuzat és az oldalkárpitok 
tisztításával a dolog el van intézve. Ha azon
ban az eredeti padlószőnyeget felemeljük, 
döbbenten tapasztaljuk, hogy bizony ez 
alatt is van mit takarítanunk, sőt néha még 
javítanivalónk is akad. Érdemes a port, pisz
kot időnként a szőnyeg alól is eltávolítani, és 
a fenéklemezre felvitt szigetelőanyag álla
potát ellenőrizni. A szőnyeg eltávolítása 
után a fenéklemezt porszívózzuk fel, majd 
gyengén mosószeres vízzel mossuk fel. A 
szigetelőanyag repedése, felhólyagosodá- 
sa esetén a hibás részeket távolítsuk el, és 
poliuretán habbal pótoljuk. A szőnyeget 
csak teljesen száraz felületre terítsük fel. Az 
itteni munkák során ne felejtkezzünk meg 
az ajtózárak, pántok tisztításáról, olajozásá
ról sem.

A tetőkárpitot is ajánlatos mosószeres vi
zes ruhával, esetleg körömkefével átdör
zsölve megtisztítani, különösen, ha a kocsi
ban rendszeresen dohányoznak! A füst 
ugyanúgy rakódik a kárpitra is, mint az 
üvegfelületekre, csak ez utóbbit általában 
gyakrabban tisztítjuk.

Az ajtószigetelő gumikat fújjuk be szilikon 
spray-vel, az ablakok gumiszegélyét úgy
szintén. E célra egyébként megteszi a sima 
glicerinolaj is, csak a művelet kissé tovább 
tart. A kenőanyagot fújás, kenés után egy 
kis rongydarabbal egyenletesen terítsük 
szét. A felesleget így azonnal le is töröljük.

A csomagtartó kitakarításáról, bevizsgá
lásáról sem szabad megfeledkeznünk. Itt el
sődlegesen a csomagtartó tető gumiszige
telését vizsgáljuk meg, mert a gumi elörege
dése, rossz felfekvése miatt a csomagtartó 
beázhat. Ebben az esetben is hasonlókép
pen járunk el, mint az utastér ajtószigetelé
sének esetében. Ha a gumi megkeménye
dett, s nem tömít tökéletesen, cserélnünk 
kell, ám a még megfelelő régit ajánlatos „le
ápolni'’. Itt se feledkezzünk meg az ajtópán
tok és a zár tisztításáról, olajozásáról. Külö
nös figyelemmel vizsgáljuk át azt a csomag
tartó tetőt, amelyen spoiler van. A felfekvő 
felületek nagyon gyakran korróziós gócokká 
válnak. Különösen a Dacia-tulajdonosok 
nézzenek a spoiler alá, mert szinte biztos, 
hogy találnak néhány rozsdás foltot (3). 
Rozsdátlanítás után célszerű a helyeket al
vázvédővel, szilikongumival vagy vékonyan 
zsírral bekenni, s a felesleget a spoiler fel
szerelése után eltávolítani.

A tél folyamán a krómozott lökhárítók is 
szenvedhettek károkat, a hó, eső ezeket az 
alkatrészeket sem kímélte (4, 5). Kisebb 
felületi hibákat krómtisztító pasztával, majd

színtelen lakkal átfújva még el tudunk tün
tetni, de rossz minőségű bevonatoknál már 
csak az újrakrómozás vagy a lökhárító cse
réje jöhetne számításba. Égy re több olyan 
autót láthatunk, amelyiknek lökhárítója feke
tére festett. Az ötlet tehát nem újdonság, 
csak kellő alapossággal kell megvalósítani. 
Leszerelésüket megelőzően a felerősítő 
csavarokat jól fújjuk be csavarlazítóval. A 
lökhárító/ka/t szereljük le, majd a korrodált 
részeket rozsdamaróval kenjük be. A felper
gett krómrétegek felületét alaposan csiszol
juk át, s az egyenetlenségeket szórókittel 
lekenve, majd lecsiszolva tüntessük el.

A lökhárító belső felületét két-három ré
tegben kenjük be Autoton alvázvédő festék
kel. A külső felületére pedig több vékony 
rétegben szórjunk matt vagy félfényes feke
te spray festéket. Visszaszerelésükkor a 
csavarokat ne felejtsük el bezsírozni.

A karbantartási munkákat az alváz vizs
gálatával folytassuk. Természetesen előtte

a gépkocsit ajánlatos alvázmosásra vinni, 
és a korrózióvédő réteg ellenőrzését csak 
utána végezzük el alaposan. Ha a gépkocsi 
alvázvédelme csak igen kis helyeken sérült, 
azt megfelelő alvázvédő /pl. Autoton, Kate- 
pox stb./ használatával magunk is kijavíthat
juk. Nagyobb folytonossági hiányok esetén 
viszont érdemesebb az autót újból teljes al
vázvédelemben „részesíteni”. Ez még min
dig olcsóbb, mint később a kocsit karosz- 
szérialakatoshoz vinni.

Ha már a kocsi alatt vizsgálódunk, nem 
árt a kipufogórendszert is alaposan átnézni 
annál is inkább, mert hamarosan életbe lép 
a gépkocsik kötelező környezetvédelmi el
lenőrzése. A revízió során elsősorban a ki
pufogódobok állapotát vizsgáljuk meg, vala
mint a csőcsatlakozásokat.

A csatlakozásnál észlelt „kifújásokat” az
besztzsinór alkalmazásával szüntethetjük 
meg. A csatlakozás szorítóbilincsét lazítsuk 
meg, és a két cső közé vékony csavarhú
zóval tömködjük be a zsinórt, majd a bilin
cset újból húzzuk meg. Lyukas kipufogódob 
esetén javasolt annak cseréje, mert a he
gesztés csak igen rövid ideig fog tartani, 
hisz a lyuk az anyag elfáradását, korrodálá- 
sát jelzi. S ne csak a csöveket, dobokat, 
hanem azok tartókengyeleit is vizsgáljuk 
meg, mert egy elszabadult csavar is tud 
nagy galibát okozni.

A keréktárcsák szemrevételezése is aján
latos, az idő vasfoga azokat sem kímélte. A 
festék több helyen lepattogzott, a fellnik 
rozsdafoltokkal tarkítottak (6, 7). Ez szinte 
törvényszerű, hisz autónk ezen alkatrésze 
van a legjobban kitéve az időjárás viszon
tagságainak, és bizony -  saját vezetői ta
pasztalatlanságunknak is. Ráadásul a kar-
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bantartásukra igen kevés idői fordítunk. A 
keréktárcsák javításához az autót bakoljuk 
fel és szereljük le a kerekeit. A tárcsákat 
mindkét oldalon alaposan tisztítsuk meg, 
majd a rozsda nagyját drótkefével távolítsuk 
el, felületét csiszoljuk le és kenjük be rozs
damaróval. A felhólyagosodott helyeken a 
festéket késheggyel vagy más alkalmas 
eszközzel távolítsuk el, és ezeket a helyeket 
is ecseteljük be rozsdamaróval.

Száradás után az egyenetlenségeket 
szórókittel spatulyázzuk ki. A száradás ideje 
alatt döntsük el, hogy a tárcsákat milyen szí
nű festékkel fújjuk be. Erre több megoldás 
is van, hisz ma már a különböző festék 
spray-k széles skálájából válogathatunk. 
Döntésünk előtt gondoljunk arra is, hogy ha 
régi festéket nem teljes egészében távolítot- 
tuk el a tárcsákról, egy-egy rosszul sikerült 
beálláskor szerzett sérülésnél az eredeti 
szín fog előbukkanni. Ajánlatos tehát az ere
deti színt alkalmazni. A kitt száradása után 
a keréktárcsa felületét csiszoljuk simára.

Az átfestéshez használjunk teljes kerék- 
nagyságnyi műanyag fóliát, amelynek köze
pébe vágjunk a keréktárcsaperem átmérő
jénél 1 cm-rel kisebb átmérőjű szabályos 
kört. A fóliát a gumi és a keréktárcsa közötti 
hézagba feszítsük, és ezután már fújhatjuk 
a festéket. így minden tárcsát gyorsan le
festhetünk, hiszen a fólia azonnal levehető, 
felhúzható és alkalmazásával megakadá
lyozzuk a gumiabroncs lefestését, ami a 
nagy szóráskúp miatt egyébként elkerülhe
tetlen. A keréktárcsák mindkét oldalát cél
szerű befesteni.

Ha már a kerekek leszerelésre kerültek, 
utolsó ellenőrzési fázisként vizsgáljuk meg 
a fékbetétek és fékpofák állapotát, a megfe
lelő fékhatás eléréséhez szükséges betét
vastagságot. Szükség esetén az alkatré
szeket cseréljük ki, majd a kereket szereljük 
vissza, és a bakokat vegyük ki a kocsi alól.

Most, hogy az autót átvizsgáltuk, kitakarí
tottuk, már csak a fényezett felületek átpolí- 
rozása van hátra. Igaz, az autót már előbb 
lemostuk, de csak azért, hogy mi ne legyünk 
tőle piszkosak. Viszont ha a fényezett ka
rosszériát jobban megvizsgáljuk, meglepőd
ve tapasztaljuk, hogy a pórusokba lerakó
dott piszkot a mosással nem tudtuk eltávo
lítani, ezen csak a polírozás segít.

A polírozáshoz a legkülönfélébb szerek 
közül választhatjuk ki a legmegfelelőbbet. 
Az olcsó Polipolírtól a legújabb nyugati cso
daszerekig. Ám aki foltmentesre akarja fé
nyesíteni a karosszériát, az olcsó polírpasz-
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tát válasszon, majd utána egy jó védőbevo
natot adó szert kenjen a kocsijára. A jól 
összerázott polírpasztából egy keveset önt
sünk száraz puha ruhára, majd azt a fénye
zett felületen előbb könnyedén, majd erő
sen dörzsöljük el, amíg kellő fényes és tiszta 
felületet nem kapunk. Szükség esetén a po- 
lírozást ismételjük meg. Erre akkor van 
szükség, ha az átpolírozás után az autótól 
kicsit távolabb állva a felületen mattabb és 
esetenként szürkés foltokat, sávokat látunk. 
Az átpolírozott felület fényes, ragyogóan 
tiszta, de úgynevezett védőfilmréteg a fes
téken nem képződik.

A fényezés védelme érdekében még egy 
kemény viasztartalmú autófény- vagy vax-

Egy kis polcra állított dísztárgy akkor iga
zán szembetűnő, ha a polc szinte lebeg a 
fal előtt, konzolja alig észrevehető (1). Elké
szítése kissé munkaigényes, ám megéri a 
fáradságot. Három fő darabból áll, a polcla
pot alul-felül közrefogó tömbökből és a falra 
erősítő vasalatból (2). A polcot rögzítő töm
böket keményfából alakítsuk ki, a vasalat- 
hoz pedig laposacélt válasszunk. A felső le
fogótömbnek előbb az egymásra merőleges 
két oldalát alakítsuk ki, majd a hátsó oldalá
ba véssünk fészket a vasalat számára. Az 
alsó -  majdan csavarral rögzíthető -  szorí
tótömböt célszerű két darabból összera
gasztva, facsavarokkal is megerősítve kiala
kítani, miután már a szükséges mélyedése
ket mindkét darabból kivéstük. A konzol 
felerősítő vasalatára hegesszünk egy M4-es 
menettel ellátott kis fémtömböt vagy a de
rékszögben meghajlított szár alá egy anyát, 
s a felerősítő csavarok számára fúrjunk lyu
kakat. Az alsó szorítótömböt illesszük a he
lyére, majd a szorítócsavar helyett egy, a

réteget kell a karosszériára dörzsölni. A va- 
xot hasonlóképpen terítsük fel a felületre, 
mint a polírpasztát, de ezt hagyjuk megszá
radni. Ezután a felületen enyhén fehér réteg 
marad, amit puha tiszta ronggyal töröljünk 
le. így tükörfényes felületet kaptunk, ami 
több héten keresztül víztaszító hatású is, 
hosszabb ideig csak akkor, ha garázsban áll 
az autó.

Az utcán tartott autóknál ezt a hatást csak 
akkor tartósíthatjuk, ha igen gyakran mos
suk és vaxoljuk is a karosszériáját. Polírozni 
azonban nem szabad túl gyakran, mert ez
zel elvékonyítjuk a festékréteget, amit vi
szont semmiféle csodaszerrel nem pótolha
tunk. - ü g y 

menetbe illő fúróval készítsünk kb. 5 mm 
mély vakfuratot, amit ezt követően -  a darab 
leemelése után -  fúrjunk fel 5,2 mm átmé
rőjűre.

A fatömböket csak ezután alakítsuk to
vább. Végső alakjukat illetően célszerű, ha 
csonkagúla formájúra ráspolyozzuk mind a 
kettőt. Simára csiszolás után fújjuk be mind
egyiket színtelen lakkal.

A felső tömböt egy süllyesztettfejű facsa
varral fogassuk a vasalathoz, azt pedig két 
facsavarral a falra. Az alsó szorítótömböt 
egy M4-es hengeresfejű csavarral állítsuk a 
polclap vastagságának megfelelő magas
ságba. A lapot a két tömb közé helyezve, a 
szorítócsavarral fogassuk meg.

A konzol 5-30 mm vastag polclapok rög
zítésére alkalmas. Üvegpolcokhoz a szorító
tömbökre ajánlatos vékony gumilemezt ra
gasztani. -  sj -

gumílapok
\
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A  Copper H EAT műanyag be
vonatos rézcső a legkorszerűbb 
központi fűtési rendszerek 

egyik eleme. K ivá ló minőség, hosszú -  leg
alább 50 éves -  élettartam, esztétikus meg

jelenés, rendkívüli hajlékonyság jellemzi. 
A  termék kivá ló  minőségét a K ivá ló A ruk 
Fórumától kapott KAF-jel és a „Korszerű 
anyagok, konstrukciók, technológiák ’90”  
pályázaton elnyert pályadíj is tanúsítja.

Alkalmazásának előnyei:
— 20-50 % csőhossz-megtakarítás érhető 

el szerelésénél,
— közel 100%-os az anyagkihasználás, 
— tömege kisebb a hagyományos acél

csövekénél,
— dobozos csomagolású, szállítása egy

szerű,
— átmérője kisebb az acélcsövekénél, így 

padlóban, szegélylécekben, falban 
könnyen vezethető,

— menetvágás és hegesztés nélkül, egy
szerű szerszámokkal házilagosan is k i
vitelezhető,

— kevés járulékos munkát igényel, a mű
anyag bevonat feleslegessé teszi a má
zolást.

A  Copper HEAT csővel és a megfelelő 
radiátorszelepekkel kialakított fűtési rend
szer előnyei:
— a hagyományos acélcsöves rend

szereknél olcsóbb,

bármilyen kazánnal üzemeltethető, 
a termosztatikus fejjel ellátott radiátor- 
szelepekkel helyiségenként eltérő hő
fok állítható be, így 20-30%-os ener
giamegtakarítás érhető el, 
szép kivitelű, a lakásban a csőhálózat 
nem látható.

FORGALM AZÓ:

Metalloglobus, Színesfém Bolt 
1106 Bp. X., Jászberényi út 57. 

Bp. Pf: 127 
Telefon: 127-2035 

VEVŐ SZO LG ÁLAT 
1077 Budapest V IL , Bethlen G. u. 8. 

Telefon: 140-1321

Copper
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VÉGZŐK FIGYELEM!

A hő- és hangszigetelő üveggyapot termékek 
beépítésével 3 0 —5 0 % -o s  fűtési költség 
takarítható meg.

TERMÉKEINK TELJES 
VÁLASZTÉKÁNAK ÉS BEÉPÍTÉSI LEHETŐSÉGEINEK 

BEMUTATÓJA A BNV 18-AS PAVILONBAN.

KÖZELEBB HOZTUK TERMÉKEINKET! 
BÁZISTELEPEK:
Salgótarján
EMTÜ 204. sz. TÜZEP telepe 
Baglyasi út 3.
Tel.: (32) 10-895, 14-587
Éo*r _ .
EMTU 301. sz. TUZEP telepe 
Kistályai út
Tel.: (36) 20-322, 20-073 
Fax: (36) 10-224 
Miskolc
EMTÜ 401. sz. TÜZÉP telepe 
Vágóhíd út 6.
Tel.: (46) 47-811 
Nyíregyháza
KMTÜ Nyíregyházi TÜZEP telepe 
Debreceni út 5-7.
Tel.: (42) 10-362 
Debrecen
KMTÜ Debreceni TÜZÉP telepe 
Monostorpályi út 1.
Tel.: (52) 18-022, Fax: (52) 10-080 
Szolnok
KMTÜ Szolnok TÜZÉP telepe 
Piroska u. 1.
Tel.: (56) 30-333, 37-303 
Telex: 23-318 
Fax: (56) 43-012

Békéscsaba
Békéscsabai TÜZÉP Kft.
Ipari út 13.
Tel.: (66) 28-214 
Telex: 83-755 
Fax: (66) 25-852 
Kecskemét
Kecskeméti TÜZÉP Kereskedelmi Kft. 
Kiskőrösi út 30.
Tel.: (76) 22-360, Fax: (76) 21-401 
Szeged
TÜZEP 201. telep 
MÁV Rókus pu.
Tel.: (62) 23-622 
Budapest
Bp. TÜZÉP Váll. 31. sz. telepe
XVIII. , Liszt F. út 1.
Tel.: 127-3473 
Budapesti FÉSZEK Áruház 
X., Ceglédi út 1-3.
Tel.: 147-0145 _
Kamaraerdei TÜZÉP Kft.
Budaörs, Kamaraerdei út 11.
Tel.: 181-3335
AGROSPED-MÉTA Centrum Kft.
XIX. , Méta út
Tel.: 147-3520, Fax: 277-1748

METALLOGLOBUS 
XIII., yó r u. 2-4.
Tel.: 120-1830 
Qyőr
Észak-dunántúli TÜZÉP Vall. 
Győr, Mészáros L. út 10.
Tel.: (96) 19-266, 19-465 
Telex: 24-623 
Veszprém _
Észak-dunántúli TÜZÉP Váll. 
Veszprém, Mester út 3-5.
Tel.: (80) 22-055

Észak-dunántúli TÜZÉP Váll. 
Tapolca, Április 4. út 8.
Tel.: (87) 11-830 
Szombathely
Nyugat-dunántúli TÜZÉP Váll. 
Vepi út 6.
Tel.: (94) 12-391, 13-192 
Zalaegerszeg .
Nyugat-dunántúli TÜZÉP Váll. 
3. sz. telep Zrínyi út 6.
Tel.: (92) 11-345, 11-346 
Telex: 33-452 
Nagykanizsa _
Nyugat-dunántúli TÜZÉP Váll.

Magyar út 108.
Tel.: (93) 12-005 
Kaposvár _
Dél-dunántúli TÜZÉP Váll 
Dombóvári út 4.
Tel.: (82) 15-528 
Telex: 13-501 
Fax: (82) 15-528 
Pécs
Dél-dunántúli TÜZÉP Váll.
1. sz. telep Megyeri út 61.
Tel.: (72) 27-333, 15-825 
Kosteieczky Sándor 
Szekazárd _
Dél-dunántúli TÜZÉP Váll.
22. sz. telep Keselyúsi út 2.
Tel.: (74) 11-103, 12-864 
Hetfeinbein János telepigazgató 
Dunaföldvár 
FAVALL Kft.
Dunaföldvár, Felsőfok 9.
Tel.: (75) 43-006 
Garai István ügyvezető 
Székesfehérvár 
KEMIKAL-KDT Szakáruház 
Horváth István út 
Tel.: (22) 15-370

SALGÓTARJÁNI ÜVEGGYAPOT RT.
magyaf-japán vegyesvállalat Kereskedelmi és Vevőszolgálati Iroda

3104 Salgótarján, Budapesti üt 31. 1142 Budapest XIV., Erzsébet királyné útja 112
Telefon: (32) 10-988, Telefax: (32) 10-988,10-302, Telex: 22-9387 Telefon: 252-9961,251-2298, Telex: 22-5760



NEM KAPTA MEG A LAPOT, PEDIG ELŐFIZETETT?
Olyan tényre szeretnénk most felhívni figyelmüket amely 

nem ismert Önök előtt. Az előfizetésekről van szó. Sok ol
vasónk tapasztalta, hogy az előfizetett újságot nem a követ
kező hónaptól kézbesítették neki. Erről tömegével érkeznek 
olvasóink panaszai szerkesztőségünkbe. Ezért tájékoz
tatjuk Önöket, hogy az előfizetésekkel a HELIR foglalkozik, 
címük 1900 Bp. XIII., Lehel út 10/A. Ők a beérkezett igénye
ket számítógépes nyilvántartásba veszik, ennek az átfutási 
ideje 1 -2 hónap. így a befizetések teljesítése csak körülbelül

a harmadik hónaptól kezdődik. Ezért fordulhatott elő, hogy 
az előfizetett lapok késtek. Szeretnénk megnyugtatni olva
sóinkat, hogy előfizetéseik természetesen élnek, de türel
müket kérjük a HELIR nevében is, és azt, hogy számítsanak 
erre a legközelebbi előfizetésnél.

Kérjük, kéréseik, panaszaik megírása előtt gondolják át a 
fentieket, és így biztosan nem fognak fölöslegesen bosszan
kodni.

A szerkesztőség

A tél ugyan már elmúlt, de jön majd 
a következő. így nem veszíti el aktualitását 

dr. Kó'falvi Gyula: Téli autózás című 
könyvecskéje, amelyet 

a Műszaki Könyvkiadó jelentetett meg.
A százoldalas, 36 ábrával illusztrált 

műszaki és vezetéstechnikai jótanácsok 
sorozata segíti a balesetmentes 

közlekedést. Ára 127 Ft.

•  • • • • •

Ugyancsak a Műszaki Könyvkiadó 
jelentette meg R. A. Penfold:
Építve tanuljuk az elektronikát című 
munkáját. A 120 oldalas könyv sorra veszi 
az elektronikai alapfogalmakat, 
alapelemeket, de konkrét kapcsolási 
rajzokat is közöl a kezdő és haladó szintű 
érdeklődők számára.
A kötet ára 198 Ft.

KISS ELEMÉR várpalotai olva
sónk rajtunk keresztül kéri olvasó- 
társai segítségét. A 100%-os moz
gáskorlátozott, rokkantnyugdíjas 
fiatalember ülve számos villanysze
relési, lakatos, asztalos, hő- és víz
vezetékszerelési munkát el tudna 
végezni, ha ehhez megfelelő eszkö
zei lennének. Egészségi állapota és 
anyagi helyzete azonban a munka
eszközök beszerzését nem teszi le
hetővé.

Kérjük olvasóinkat, akik nélkülöz
hető szerszámokkal, barkácsgé- 
pekkel rendelkeznek, küldjék el bar
kácsoló társuknak, ezzel segítve 
nehéz helyzetén.

Címe;
. 81OÖ Várpalota,

Lenin út 40. 2. lépcsőház,
I. emelet 6.

Helyezze el az alábbi szavakat betűcsoportokat -  
nyolc kivételével -  az ábrában! Egy szót könnyítésül 
előre beírtunk. A nyolc megmaradt szó kezdőbetűit 
helyes sorrendbe rakva egy barkácsoláshoz nékülöz- 
hetetlen szerszám nevét kapja.

Kétbetűsek; AD, ET, GA, GV, KA, KA, KI, KC, 
NO, OM, PA, PT, UN, ÚR

Hárombetűsek: AKI, AYA, INA, ODA

Négybetűsek: AKAR, AKÓK, AKOL, ÁROK, 
ÁRUL, ETIL, NIKE, RÓNA, ROPI, PÓNI, TANA

Ötbetűsek: AKADÓ, AKONA, ERIKA, FRIDA, 
GYALU, OKOLÁ, PRICE, SODOR, ULICA

Hatbetűsek: CITERA, ELEKES, FRIGID, TATIKA, 
ZENEDE

Tízbetűsek: AKADÉMIKUS, ELCSAVARÁS, KA
RIKATÚRA, KATONAZENE, LITERATÚRA

Sterczer Ödön

A rejtvény megfejtését 1992. május 31-ig levelezőlapon kérjük szerkesztőségünkbe elküldeni.
Címünk: 1393 Bp. Pf: 328

A helyes megfejtést beküldők között a hátsó borítónkon látható gépet, 
a BLACK AND DECKER cég ajándékát sorsoljuk ki.
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Nem szükségszerű, hogy a betonból készült 
tárgy jellegtelen, szürke, egyszerű kivitelű 
legyen. A cementbó'l és különféle 
adalékanyagokból kevert betonmasszából 
nemcsak deszkazsaluzat „mintázatú” kerti 
lépcső, útburkoló lap, padlábazat, virágtartó 
stb. önthető. Ha a kavics, mészkő, márvány, 
homokkő stb. adalékú beton felületét a cement 
megkötése előtt mossuk, keféljük, különleges 
struktúrájú, ún. mosott betont nyerünk (1).
A módszerrel egyszerűen készíthetők 
járdaalapok, kerítés- és épületlábazatok 
burkolólapjai, kerti építmények 
(pad, tűzhely) elemei.

Öntésükhöz általában a cement és 
az adalékanyag 1:4 arányú keveréke 
megfelel (tehát 1 vödör cementhez 
adagoljunk 4 vödörnyi kavicsot vagy 
kőzúzalékot, száraz állapotban). Taka
rékosságból a vastagabb lapokat két, 
különböző anyagösszetételű rétegből 
készíthetjük. Ekkor az alsó réteg 1:5 
arányú keverék lehet, a felső kb. egy- 
harmad vastagságnyi pedig 1:3 ará
nyú. A felső réteg adalékanyagát körül
tekintően válasszuk meg, az fogja majd 
díszíteni a felületet. Jól mutat és meg
felelően szilárdan ágyazódik a cement
be pl. a 2-3 cm szemnagyságú rostált 
kavics.

Megemelhető forma

A sorozatban öntött lapok megmun
kálásához érdemes billentőpadot ösz- 
szeállítani (2). A vázlaton látható, hogy 
a betonlapot (a) szétszedhető keretbe 
(b) öntjük, melyet 50x50 mm-es lécek
ből állíthatunk össze. A keresztirányú, 
a formából fél méternyire kinyúló lécek
re (e) szögeit hosszanti deszkázás (d) 
a forma alaplapja. Az alaplapra a keret 
alsó és felső szélével párhuzamosan 
2-3 cm távolságban erősítsünk 50x80 
mm keresztmetszetű léceket (c). A ke
retléc (b) és a c jelű léc közti résbe az 
öntés után fa ékeket kell szorítani, hogy 
a keretet a beton ne deformálja. Az 
egész öntőformát (sablont) helyezzük

fagerendákra. Az egymástól kb. 60 cm- 
nyire elhelyezett, kinyúló léceket (e) 
megemelve az öntőkeret 20-25 fokos 
szögben megdönthető. Lapok öntésé
hez célszerű kettős formát (3) összeál
lítani, akkor szaporább a munka.

Masszából lapok

Öntéskor az alaplap felületét újság
papírral borítsuk be. Ha követelmény, 
hogy a lapok hátoldala sima legyen, a 
masszát beolajozott falapra, lemezre 
vagy akár sima vékony betonlapra is 
önthetjük. Az alapot alaposan kenjük 
be, hogy a beton ne kössön rá. Az 1:5 
arányú keveréket a lapvastagság 2/3 
részéig terítsük a sablonba. Űtögetés- 
sel tömörítsük, majd töltsük tele a for

mát a rostált kavics adalékú, 1:3 ará
nyú cement-adalékanyag keverékkel. 
A lap felületét egyengessük el, majd 
hengereljük le. Az időjárástól és a hő
mérséklettől függően kb. 2 óra múlva 
ha a beton már egy kissé „meghúz”, 
emeljük meg a formát 20-25 fokos 
szögben. Permetezővel vagy lezárt vé
gű, kb. 30 cm hosszon kilyuggatott lo
csolótömlővel óvatosan mossuk le a 
cementet a felületről. (A kavicsszem
csék legalább kétharmad részükig ce
mentbe ágyazva maradjanak.)

Ha meleg az idő, kb. 48 óra múlva 
kizsaluzhatjuk a lapokat, s a forma is
mételt bekenése után újakat önthe
tünk. Nagyobb igénybevételnek kitett 
betonlapokat lássunk el vasalattal. A 6- 
os betonvasból készített hálót kb. a lap
vastagság felénél helyezzük a beton
ba. Ha lábazati lapokat öntünk, a fel-
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szerelésükhöz szükséges füleket be
tonvasból hajlítsuk meg, s öntéskor te
kerjük körbe fóliával.

Takarékoskodhatunk a betonnal, ha 
pl. sétaút burkolására való lapokat vé
konyabb kivitelben készítjük, azaz be
tonmagra öntjük (4). A kb. 50x50 cm-es 
burkolólap a magnál körben 5-5 cm-rel 
nagyobb, vastagsága a széleken 5, kö
zépen 3 cm. így a súlya 1/3-dal kisebb, 
mintha tömör, 5 cm-es lenne. Öntéskor 
a magot alaposan olajozzuk be, hogy a 
lap könnyen leválasztható legyen.

Kőtömb több célra

Az építkezésnél maradt, elszállításra 
váró törmelék, kődarabok, tégla stb. 
felhasználásával időtálló és különleges 
„építményt” készíthetünk (5). A hatal
mas, malomkőhöz hasonlító kőtömb 
asztal helyett, napozáshoz, virágládák 
elhelyezésére stb. használható. Az ön
tőformát szegmensekből összerakott, 
belső oldalán a körívnek megfelelően 
kifűrészelt pallódeszkákból szegezzük 
össze. A szegmensekből sík talajon, a 
tömb leendő végleges helyén állítsuk 
össze a teljes kör alakot. Keskeny, 
egymás mellé szorosan illesztett füg
gőleges lécekkel rakjuk ki a henger- 
palástot. Minden egyes lécet belülről 
szegezzünk a kör alakú sablonhoz. A 
lécek hossza a leendő henger magas
ságával egyező legyen. (A kinyúló léc
végeket fűrészeljük le.)

Vastag dróttal több helyen fogjuk kö
rül a szegmensekhez szegeit léceket, 
majd kezdjük el a forma feltöltését. Alul 
körben 15-20 cm széles sávval kezd
jük, hogy a henger falának alul szilárd 
„alapja” legyen. A falvastagságot felfe
lé haladva csökkentsük. A betonkeve
réken (amelybe 3-4 cm szemnagyságú 
kavicsot kevertünk) belül a formát tör
melékkel, kődarabokkal, egyéb építési 
maradékkal töltsük fel. Hogy a sablont 
a jelentős súly ne nyomja szét, lapátol
junk földet a forma köré. A földtöltést a 
henger magasságának növekedésével 
fokozatosan magasítsuk meg, hogy a 
zsaluzatot oldalról szilárdan támassza. 
A nedves betonmasszát a palást men-

beton mag

tén tömörítsük, a középre lapátolt tör
melék, kődarabok közeit földdel vagy 
homokkal töltsük ki. Az anyagokat lo
csolással nedvesítsük, tömörítsük.

A kerti kőtömb fedőlapját vasalással 
is megerősíthetjük. A -  későbbi igény
bevételtől függően kb. 5-8 cm vastag
ságú -  betonréteget vízszintmérővel el
lenőrizve simítsuk el.

A nagy tömegű beton hosszabb idő 
múlva köt meg, ezért a mosás kedvező 
időpontját a fedőlapon végzett próbá
val határozzuk meg. Csak akkor bont
suk le a zsaluzatot és kezdjük meg a 
felület kezelését, amikor már csak víz
sugárral, keféléssel távolítható el a ce
ment a kavicsok közül, és a kefélés ha
tására a felületből már nem szakadnak 
ki kődarabok. A művelethez gyökórke- 
fét vagy vékony acélszálakból kötött 
sodronykefét használjunk.

A munka során keletkező cement
iszap lúgos kémhatású, a bőrre ár
talmas, ezért kezünket óvjuk védő
kesztyűvel.

-  s -
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Analóg és digitális

COMPACT
DISC
Manapság egyre több szó esik a digitális 
technikáról. A szórakoztató elektronikának szinte 
nincs olyan területe, ahol a digitalizálás ne volna 
előrehaladott. Mi valójában a digitális technika? 
Erre a kérdésre szinte lehetetlen röviden 
és egyszerűen válaszolni. Pedig szinte naponta 
érezhető, tapintható közelségbe kerülünk vele, 
ehhez nem kell mást tenni, csupán egy csillogó 
lapos műanyag korongot, a CD-t kézbe venni.
A könnyen kezelhető, látszólag egyszerű 
digitális eszközöket hallatlanul bonyolult fizikai 
háttér kíséri. A velük való bánásmód ismereteink 
bővítését igényli.

A digitális szó műszaki értelmezésben 
számszerűséget jelent. Elektronikai vonat
kozásban egészen addig egyszerűsíthető, 
hogy egy bizonyos áramkör be- vagy kime
netén van vagy nincs feszültség. Ez mind
össze kétféle állapotot jelent. A dolog ter
mészetesen nem ennyire egyszerű. A két
féle állapotot össze kell házasítani a 
matematikával és egy fejlett elektronikával. 
A matematika adja a kettes számrendszert, 
az elektronika a mikroprocesszorokat, és 
így születik meg az, amit ma digitális tech
nikának nevezünk.

Első hallásra nehezen hihető, hogy a ze
ne is ilyen egyszerűen, matematikával el
raktározható, és bármikor csodálatos ere
detiségében megszólaltatható. Különösen 
az tűnik hihetetlennek, hogy mindez 0-ás és 
1-es számokkal lehetséges, ebből a két 
számjegyből viszont nagyon sok, több milli
árd szükséges. Nézzünk meg, hogy ez mi
képpen történik.

Az 1. ábrán felül egy szokásos analóg, 
szinuszos jelet látunk. Azért analóg, mert a 
nagyságát folyamatosan, megszakítás nél
küli átmenetekkel változtatja. Mondhatnánk 
úgy is, hogy folyamatosan változó analóg 
jel, ezért a 0 értéke és a maximuma között 
végtelenül sok részre bontható, nem pedig 
csak kettőre. Mint már tudjuk, a digitális je
lek csak kettőre.

Tudós emberek régebben rájöttek arra, 
hogy analóg jeleket (most már ismerjük 
őket) úgy is lehet egy rendszeren belül oda-

vissza küldözgetni, hogy belőlük csak egy 
adott mennyiségű mintát veszünk, és csak 
ezeket adjuk tovább. A mintákból azután az 
eredetit az átviteli lánc végein hibátlanul 
vissza lehet állítani. A módszert elnevezték 
„mintavételi eljárásnak” , és vele kapcsolat
ban további egyszerűsítéseket eredménye
ző törvényszerűségekre jöttek rá. Többek 
között megállapították, hogy a mintavételi 
eljárással továbbított analóg jelek frekven
ciái és a minták száma között összefüggés 
van. Az analóg jelből másodpercenként vett 
minták számának az átvitt legmagasabb 
frekvenciánál legalább 2,2-szerte többnek 
kell lennie. A zenei hangok átvitelénél, 
illetve átalakításánál a legmagasabb frek
vencia 20 kilohertz, ehhez másodper
cenként 44 000 minta szükséges. A minta
vételi frekvencia így lett 44 kilohertz!

Nézzük ismét az 1. ábrát. Az analóg jelre 
az egyszerűség kedvéért 16 mintavételi 
helyet rajzoltam. A mintákat egyforma idő
közönként kell venni, erre szolgál az úgy
nevezett „órajel generátor” . A szinkronizáló 
órajeleket nagyon pontos, kvarckristállyal 
vezérelt oszcillátorok állítják elő. Pontossá
guk nagyon fontos, mert enélkül az egész 
rendszer összeomlik. Az ábrán nagyon egy
szerű, 3 bites AD- (analóg-digitális) átalakí
tót látunk. Mit jelent az, hogy ez az AD-át- 
alakító 3 bites? (A bit a számszerű digitális 
információ egysége.) A bináris, vagy más 
néven a kettes számrendszer számai bitek
kel írhatók le. A 3 bites átalakítóban a szá

mokat tehát 3 bittel lehet leírni. Ez pedig 
eleve meghatározza azt is, hogy ebben az 
esetben maximálisan 23-on, vagyis csak 8 
állapot különböztethető meg. Az 1. ábra szi
nuszos analóg jelénél láthatjuk, hogy a bal 
oldali skálán az osztások voltonként 1-től 
7-ig terjednek. Ez a 3 bites felbontás 7 tar
tományt foglal magába. A 0 volt és az 1 volt 
közé eső minta 0-nak számít, az 1 volt és a 
2 volt közé eső 1-nek, és így tovább. Ha 
most sorra megnézzük a mintákat, hogy 
melyik tartományba esnek (ezt nevezik 
kvantálásnak), akkor egy tízes számrend
szerben levő számsort kapunk. Ebben a 
számsorban a legkisebb szám a 0, a legna
gyobb pedig a 7. Ennél nagyobb szám nem 
lehet, mert a rendszer csupán 3 bites, tehát 
maximálisan 8 érték írható le vele. Az ered
ményül kapott számsorral megtörtént a min
tavétel és az úgynevezett kvantálás.

Ezután az AD-átalakítás következő fázi
sában a 0-tól 7-ig terjedő számok 2-es 
számrendszerbe változnak át. A számok itt 
0-val és 1-gyel leírhatók, és számonként 3 
bit áll rendelkezésre. A tízes számrendszer
beli 0 most már 000, az 1 = 001, a 2 = 010, 
a 3  = 011, a 4  = 100, az 5 = 101, a 6 = 110 
és a 7 = 111 lesz. A számrendszerbeli át
alakítás után ismét egy számsort kapunk, 
abban azonban már csak 0-ák és 1-esek 
szerepelnek. Az így kapott „bitcsomagokat” 
szavaknak nevezzük. Az 1. ábrán a bekere
tezett számsorokat ilyen szavak alkotják. 
Látható, hogy a kezdeti analóg információk
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a szavak segítségével kizárólag a már em
lített, elektronikusan kétféle állapottal létre
hozható bitekké váltak. Ez a tisztán digitális 
jelsorozat nagy biztonsággal megkülönböz
tethető elektromos jelekké alakítható. A 
bitek ugyanis hozzárendelhetők a digitális 
áramkörök két lehetséges állapotához, 
vagyis, hogy 0 = nincs feszültség, és 1 = van 
feszültség. Eképpen létrejött egy olyan im
pulzussorozat, aminek digitális kódjában az 
eredeti analóg jel összes szükséges infor
mációja megtalálható.

A zene elsődleges, analóg elektromos je
lei így alakulnak digitális impulzusokká, 
amelyek kezelhetősége, tárolása összeha
sonlíthatatlanul könnyebb bármilyen analóg 
jelénél. Ezeket az impulzusokat tartalmaz
zák az úgynevezett közbülső műsorhordo
zók, mint például a mágnesezhető szalagok 
(DAT), floppy lemezek, vagy ami számunk
ra most a legérdekesebb, a compact disc.

A digitális technika egyik felülmúlhatatlan 
előnye, hogy a zavarokra érzéketlen. Ezt a 
hasznos tulajdonságát nagyrészt annak kö
szönheti, hogy mindössze kétféle áramköri 
állapotot kell megkülönböztetni. Az áramkö
röknek pedig az impulzusok felismerése 
nem jelent túlzottan nagy feladatot. A 0 fe
szültség akkor is helyreállítható, ha azt 
meglehetősen nagy zavarójel takarja. Az 1- 
es állapot pedig bármilyen nagyságú, jól el
választható feszültséghez rendelhető.

A digitális hangtechnikában az 1. ábra kö
zépső jelsorozatát rögzítik a mágnesezhető 
szalagra. Én csak egy egyszerű 3 bites át
alakítás elvét ismertettem, de ez is eléggé 
bonyolultnak látszik. A valóságban azonban 
a helyzet sokkal összetettebb. A világon a 
legtöbb stúdióban 16 bites vagy ennél na
gyobb felbontású berendezésekkel dolgoz
nak. A 3 bites átalakítás mindössze 7 tarto
mányt, 8 állapotot képes megkülönböztetni. 
Ez mindenképpen durva kvantálást ered
ményez. A 16 bites rendszerrel 216 = 65 536 
részlet megkülönböztetése lehetséges! 
Más szóval az analóg jel amplitúdóját 
65 536 tartományra képes felbontani, és a 
tartományokat egymástól nagy bizton
sággal megkülönböztetni. Félelmetesen 
nagy ez a szám. Ehhez még az is hozzájá
rul, hogy a dinamika is összefügg a rend
szer felbontóképességével. Minden egyes 
bit hozzávetőleg 6 decibelt jelent, a 16 bit-tel 
16x6=96 decibeles dinamika vihető át! 
(Összehasonlításul a legkorszerűbb 38 
cm/sec szalagsebességű stúdiómagnetofo
nok Dolby-zajcsökkentővel is maximálisan 
60 decibel körüli dinamikára képesek.) A 
hagyományos PVC hanglemez igen jónak 
számító 45 decibeles dinamikája szinte se
hol sincs a CD-hez képest. A ma legkorsze
rűbb analóg DMM (DIRECT METAL MAS
TERING) hanglemeztechnológia is szinte 
csak kivételes esetben éri el a 70 decibelt, 
A digitális hangfelvételeknél a sztereó két 
csatornája közötti áthalláscsillapítás a teljes 
hangfrekvenciás tartományban jobb, mint 
90 decibel. Ehhez nem szükséges magya
rázatot fűzni, hiszen ismert, hogy még a 
legdrágább analóg hangszedőkkel sem le
het 1 kilohertzen 40 decibelnél hatékonyabb 
csatornák közötti csillapítást elérni. A digitá
lisan rögzített hangfelvételek torzításai szin
te hihetetlenül kicsik, nem érik el a század 
százalékos nagyságot sem!

Az analóg jel a 16 bites rendszernél tehát 
96 decibeles dinamikával 65 536 részletre 
bontható. A digitális jelek az órajel frekven
ciájának ütemében állnak sorba. A mintavé
teli elv szerint a 0-tól 20 kilohertzig tartó 
hangfrekvenciás sáv átviteléhez elvileg 44 
kilohertzes mintavételi frekvencia szüksé
ges, a gyakorlatban főleg a 44,1 kilohertzet 
használják. Ilyen nagy mintavételi frekvenci
án és a 16 bites rendszerben nagyon sok 
információt vagyis bitet kell rendkívül rövid 
idő alatt továbbítani. Az átvitel mennyiségi 
igényét az úgynevezett információsűrűség
gel jellemzik, vagyis hogy 1 másodperc alatt 
mennyi bitet kell továbbítani.

Nézzük meg, hogy a 16 bites digitális 
rendszerben mekkora az információsűrű
ség. A 44,1 kilohertzes mintavételi frekven
cia azt jelenti, hogy a rendszer másodper
cenként 44 1 00-szor vesz, 65 536-féie vari
ációban elképzelhető, 16 bittel leírt mintát. 
(Egy szó 16 bitből áll.) A csatornák száma 2 
(sztereó), tehát 2x16x44 100 = 1 411 200 
bit 1 másodperc alatt! Ennél azonban jóval 
több információ szükséges, ezért az 1 má
sodperc alatt átvitt bitek száma eléri a 4 mil
liót!

A bit többletigénye onnan is ered, hogy a 
digitális jelrögzítésre használt készülékek
nek speciális hibajavító áramkörei vannak, 
és azok működéséhez lényegesen több in
formáció szükséges. A 16 bites digitális 
rendszerben a másodpercenként átvitt bitek 
száma olyan nagy, hogy az átviteli rendszer

sávszélessége megközelíti a tv-technikáét. 
Ebből a hasonlóságból eredt az az ötlet, 
hogy a digitális jeleket az üzembiztossá ki
forrott technikájú forgófejes videomagneto- 
fonokkal mágnesezhető szalagra rögzítsék. 
Az ötlet kivitelezhetőnek tűnt. Előtte azt kel
lett megoldani, hogy a képmagnetofon „ne 
vegye észre”, hogy nem videojeleket rögzít. 
A magnetofont be kell csapni, és ezt a célt 
szolgálja a PCM processzor. A processzor 
a digitális információt a tv-rendszer szink
ronjelei közé rejti, ennélfogva a magnetofon 
azokat mint videojeleket rögzíti. Visszaját
száskor a digitális részeket a processzor ki
válogatja a szinkronjelek közül.

Térjünk vissza ismét az 1. ábrához. A di
gitális jelek a hordozóról (ami lehet DAT is) 
az azonos órajellel szinkronizált mintavételi 
frekvencia segítségével ismét az eredeti he
lyükre tehetők. A „szavak” most is egy-egy 
tízes számrendszerbeli szám binárisan leírt 
megfelelői. A bithármasok a DA- (digitális
analóg) átalakítás során tízes számrend
szerbe tevődnek át. A visszaalakításnál 
azonban fellép egy különbség. Nézzük 
meg, hogy a szinuszos analóg jel csúcsai
nál levő három-három mintavételi hely közül 
6 volt és a 7 volt közöttiek a 6-os mezőbe, 
a 0 volt és az 1 volt közöttiek pedig a 0-ás 
mezőbe esnek. A visszaalakításkor is csak 
7-féle jelszintet lehet megkülönböztetni, te
hát ami az eredeti jelben a két szélső érték 
közé esett, az most a tartomány határához 
került. Az a vonal, ami a szépen ívelő analóg
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jel helyett a DA-átalakító kimenetén megje
lenik, jócskán töredezett. Ezt az ugráló vo
nalvezetésű feszültséget egy aluláteresztő 
szűrőn átvezetve visszakapjuk az eredeti 
ívelt szinuszos hangfrekvenciás jelet.

A digitális átvitel elvét egy 3 bites rend
szer segítségével mutattam be. Az analóg 
jelet ekkor csupán 8 részletre lehetett bon
tani. A durva felbontóképesség eredménye 
az a töredezett feszültséggörbe, ami a 
visszaalakítás után a DA-átalakító kimene
tén megjelent. A 16 bites rendszernél a fel
bontóképesség 8-ról 65 536-ra emelkedik. 
Ilyen felbontóképesség mellett a DA-átala
kító kimenetén megjelenő analóg jel század 
százalékos torzítással visszaalakítható. Hi
hetetlenül kicsi ez a jeltorzulás, de ez csak 
a nagy jelekre igaz. A torzítás az analóg 
technikánál megszokottakkal ellentétben 
nem a nagyobb jelek felé nő, hanem éppen 
fordítva. A nagyobb jeleknél a 0,01 százalé
kos torzítás az átlagos, míg a -  60 és a -  80 
decibel környékén már nem ritka az 1 szá
zalék sem. Ez a digitális technika érdemeit 
egyáltalán nem csökkenti, mivel az ilyen kis 
jeleknél az amúgy sem hallható 1 százalé
kos torzítás még kevésbé jöhet szóba. A 
torzítások mérésének csak a digitális átvitel 
ellenőrzésénél van gyakorlati jelentősége.

Az előzőekben már említettem, hogy a hi
bajavítás az átvitt információ mennyiségét 
jelentősen, körülbelül 150 százalékkal meg
növeli. A 16 bites digitális rendszerben az 
úgynevezett CIRC (CROSS INTERLAVE 
REED SOLOMON CODE) keresztkeveré- 
ses REED SOLOMON kódot használják. A 
sérült biteket a többletinformáció bevitelével 
és a meghatározott sorrendű keveréssel pó
tolják. A digitális jelek tehát nem az eredeti 
kvantálási sorrendben kerülnek a szalagra, 
illetve a CD-re, hanem egy bonyolult sorren
di keverés végeredményeként kialakult for
mában. A felvételnél digitálissá átkódolt jel 
sem kerülhet közvetlenül a CD-re. Mint a 
hagyományos hanglemezek gyártásánál, itt 
is készül egy „mester” szalag, és erről 
játsszák át a digitális impulzusok millióit. A 
CD-gyártás minden vonatkozásban csúcs- 
technológiát jelent. A minőség az elképesz
tően kicsi méreteken múlik. Mindennek az 
alapja az a rendkívül finom felületűre políro
zott üveglemez, amire vékony fényérzékeny 
lakkréteget terítenek. Az említett „mester” 
szalag digitális jeleit hordozó impulzusok 
millióit lézersugár „vágja” a lakkrétegbe. A 
lézersugárral lyuggatott felületre a fotóeljá
rás után néhány ezredmilliméteres ezüst ré

teg kerül. A lemezre ezután galvanikus úton 
kemény fémréteget növesztenek, és ezt a 
művelet végén az üvegről leválasztják. El
készült a fém „MASTER”. A „MASTER” elvi

leg a felvételről készített első és egyetlen 
másolat. Felületét passziválják és galvani
kus úton „ellendarabot" készítenek róla. Egy 
újabb galvánkópia után készülnek a prés
matricák. Egy master több másolást is túlél, 
amíg a felülete meg nem sérül. Az eredeti-1 
leg lézersugárral vágott lyukakat a matricák
kal speciális műanyagba, makraion 2000-es 
POLYCARBONAT-ba préselik. A lyukas fe
lületre ezután vékony fényvisszaerő alumí
nium réteg kerül, amit egy védőfilmmel ta
karnak le. A feliratok a CD védőréteggel le
takart oldalára kerülnek, mert a lejátszó 
lézersugár az alsó, sima oldalán belépve és 
az alumínium rétegről visszaverődve olvas
sa le az információkat.

A kész Compact Disc egy 12 centiméter 
átmérőjű, 1,2 milliméter vastag, csillogó mű
anyag korong. Szerkezeti felépítését a 2. 
ábrán látjuk. Kétféle műsoridejű CD-ket 
gyártanak, mégpedig az úgynevezett CLV 
(CONSTANT LINEAR VELOCITY) szerint.
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Ha az 1,2 méter/szekundum akkor a CD-re 
maximálisan 75 perces, ha 1,4 méter/sze
kundum, akkor 63 perces műsor fér. A mű
soros mezőt a lézersugár középtől kifelé ha
ladva tapogatja le. Az állandó sebességű 
haladása miatt az 1,2 méter/szekundumos 
CD-nél a percenkénti fordulatszám az 50 
milliméteres átmérőnél 486, a 116 millimé
teresnél 196. Ugyanez az 1,4 méter/sze
kundumos CLV-nél 568 és 228 fordulat per
cenként. Ha arra gondolunk, hogy a hagyo
mányos analóg LP percenként mindössze 
33 1/3 fordulatot tesz meg, akkor a CD 
majdnem 600-as maximális fordulatszáma 
nem akármilyen mechanikát igényel. Kell is 
ez a nagy fordulatszám az óriási mennyisé
gű információ pillanatról pillanatra történő 
átviteléhez. Egy CD átlagos információsűrű
sége 810 kilobit/négyzetmilliméter. Egy mű
sormező átlagosan 7x10 bitet tartalmaz. Ez 
a hétmilliárdnyi bit ilyen kicsi helyre csak 
úgy fér el, ha például 30 műsoros sáv mind-

B ..........~~

össze 50 mikronnyi helyet foglal el. A CD- 
ken az információt parányi lyukak milliárdjai, 
az úgynevezett PIT-ek hordozzák nagyjából 
úgy, ahogyan azt a 3. ábrán látjuk. Egy PIT 
hozzávetőleg 0,5 mikron széles, mélysége 
0,11 mikron és a hosszúsága 0,833-3,56 
mikron között változik. A PIT-ek nem egyfor
ma hosszúságúak és nem azonos távolság
ban követik egymást. A sávok 1,6 mikronra 
helyezkednek el egymástól.

Ezek mind szabad szemmel nem látható, 
mikroszkopikus méretek, ez a magyarázata, 
hogy ilyen rengeteg információ hogyan fér

el ilyen kis helyen. A CD a belső átmérőtől 
kifelé játszható le, pontosan fordítva, mint a 
hagyományos hanglemez. A lejátszás a 46 
milliméteres átmérőnél levő indító jelekkel 
kezdődik és a műsor végén, a 117 millimé
teres átmérőnél levő leállító jelekkel fejező
dik be. Az indító és leállító jelek a CD-leját- 
szót vezérlik. A CD 15 milliméteres központi 
lyuka a többi méretéhez képest szokatlanul 
nagy. A nagy lyuk az excentricitásból eredő 
hibákat csökkenti. Az AlGaAs lézer sugara 
az átlátszó műanyagon áthatolva a PIT-eket 
fedő alumíniumrétegről visszaverődik. A lé
zersugár intenzitása a lyuksorok tengelyé
ben a legnagyobb, ez a rendkívül pontos 
fokuszálás eredménye.

A CD-lejátszó bonyolult, precíz szerkezet. 
A számunkra fontos fokuszálás mechaniz
musát a 4. ábrán látjuk. A PIT-eket három 
lézersugár érzékeli. Kössük össze a fény
pontokat egy képzeletbeli egyenessel. Ez 
az egyenes a lyuksorok tengelyével egy

enyhe szöget zár be úgy, hogy az alsó és a 
felső lézerfénypont a köztes PIT-mentes te
rületekre esik. A lézersugarak visszaverő
désének megváltozott intenzitását fotodió
dák érzékelik. Attól függően, hogy melyik 
sugár csúszott a PIT-ekre és emiatt a 
visszaverődése megváltozott, az elektroni
ka kiértékeli, hogy a letapogatás helyzetét 
jobbra vagy balra kell módosítani. Ez az 
úgynevezett THREE SPOT LASER BEAM 
SYSTEM. A központi lézersugár ezzel a 
módszerrel vízszintes irányban hallatlanul 
pontosan vezérelhető.

Itt jegyzem meg, hogy egyik gyakori hiba, 
amikor az egyes műsorrészek kimaradnak, 
és a lejátszás ugrásokkal, közöttük néma 
szünetekkel folytatódik. Tudni kell, hogy az 
említett vezérlő elektronika a hibákat csak 
egy bizonyos határokon belül képes ki
egyenlíteni.

Ha a CD központi lyuka vagy maga a ko
rong deformálódott, akkor a lézersugarat az 
automatika a mikronokban mérhető na
gyobb eltérések miatt olyan helyre vezeti, 
ahol a szabályozás ismét helyreállítható. 
Ezalatt a CD „megnémul”. Ha a hiba nem 
csak egyetlen lemeznél fordul elő, akkor va
lószínű, hogy a lejátszó elromlott.

A lézersugár fokuszálása a CD-lejátszó 
működését szintén alapvetően befolyásolja. 
A fókusz folyamatos és pontos beállításá
nak érdekében az optikai rendszerbe beik
tatnak -  a 4. ábrán látható, négyzet alakú, 
két átlóval négy mezőre osztott -  érzékelőt. 
Ebben az A, B, C és D felületekre beeső 
lézersugár intenzitását fotodiódák érzékelik. 
A négy fotodióda jele egy differenciálerősí
tőbe kerül. Kifogástalan fókusznál az erősítő 
kimenetén az (A+C)-(B+D)=0 feltétel telje
sül. Amikor a fókusz valamilyen oknál fogva 
romlik, akkor hatására a lézersugár intenzi
tása egyik vagy másik mezőben megnő, il
letve csökken.

Amint az érzékelő fotodióák áramának 
egyensúlya felborul, a differenciálerősítő ki
menetén vagy az (A+C)-(B+D)=0 hibafe
szültség jelenik meg. Hatására az elektroni
ka a lézersugár fókuszát az elektromágne
sekkel a kívánt irányba módosítja. A fókusz 
állítása addig folyik, amíg a hibafeszültség 
el nem tűnik. A rossz fókusz szintén leját
szási rendellenességeket okoz. Erősen 
szennyezett CD-nél a lézersugár fokuszálá
sa akadozik, a bitjavító áramkör a képessé
ge maximumán dolgozik, ez pedig a hang
zás kismérvű változását eredményezi. Na
gyobb fókuszhibáknál az automatika a 
műsort elnémítja.

A Compact Disc-et kezdetben úgy reklá
mozták, mint a tönkretehetetlen hangle
mezt. Tűrőképessége igen nagy, de azért 
gondos kezelést igényel. Fogdoshatjuk, ta
pogathatjuk, de nem hajlítgathatjuk. A kar
colásokat is jól tűri, mivel a sérülések a hi
bajavító kódnak köszönhetően egy bizo
nyos határig nem okoznak zavart. Egy 
átlagos kimaradás körülbelül 4000 bit kiesé
sét jelenti, ami a CD-n a PIT-sorból 2,5 mil
liméter hosszú szakasz hiányával egyenlő. 
Az elektronika ezt a tetemes mennyiségű 
bitet még hibátlanul pótolja.

A bitek kimaradását a lézersugár útjába 
kerülő szennyeződések is okozhatják. Ha 
piszkos a CD, egyszerűen egy puha száraz 
ruhával tisztára törölhetjük. A tiszta, porta
lan CD-nél kevés a javítás, ezért a bitek az 
eredeti hangzást hordozzák, a hibajavító vi
szont átlagot pótol, de az nem az eredeti.

Felesleges leírni, hogy a COMPACT 
DISC a klasszikus analóg hanghordozóknál 
mennyivel jobb minőségű hosszú távú mű
sortárolásra képes.

A „lézerlemezjátszók”-ból egyre többet 
adnak el. Kezelésük és a CD-k a régitől el
térő, új szemléletet igényelnek, és ez alap
vető ismeretek nélkül nem megy.

Mocsáry Gábor

lézersugár
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ÖREG
FÚRÓGÉPEK SZERVIZE

A szakműhelyek munkadíjainak és egyéb költségeinek meredek 
emelkedése, az alkatrészek árának „világpiacosítása” mind több 
kispénzű ezermestert kényszerít arra, hogy házi műhelye 
alapgépének számító elektromos fúrópisztolyát maga tartsa 
karban. Különösen áll ez a régebbi, egyszerűbb, de még mindig 
használható fúrókra, amilyen például a Multimax és a Smalcalda, 
amelyhez nemhogy drága lenne az alkatrész, de már nincs is, 
só't a gyára is megszűnt.

A következőkben a kényszercsinálta 
„szervizmestereknek” is igyekszünk 
segíteni, az elsőgenerációs fúrógépek 
alapvető karbantartásának illusztrált is
mertetésével.

Elöljáróban kiemeljük, hogy az elekt
romos fúrógép nagyfeszültségű, 220 
voltos, áramütésveszélyes villamos 
gép. Karbantartásához csak a némi vil
lanyszerelési ismerettel és gyakorlattal 
rendelkezők lássanak hozzá. A fúrón a 
legegyszerűbb igazítás is csak akkor 
végezhető, ha előbb a villásdugóját a 
hálózati csatlakozóból kihúztuk, s a 
pisztoly lehűlt. Ha a karbantartás, kisja
vítás valamiért nem sikerül, a pisztolyt 
mégiscsak vigyék szakműhelybe. S ha 
a javítást nem vállalják, vagy az túl sok
ba kerülne, inkább kerüljön a kedves 
szerszám a házi „bontóba”, mintsem 
hogy a gép balesetet, áramütést okoz
zon. Ezért még egyszerű alkatrészét 
se próbáljuk magunk által készítettel 
vagy más gépbe valóval helyettesíteni.

A fúrópisztoly-alapgépek kettős szi- 
getelésűek, amit az adattáblájukon le
vő egymásba rajzolt négyzetek is jelez
nek. A szigetelés egyik alkotója maga 
a műanyag ház, s abban szerepe van 
a szétszerelhető elemek közé a gyár
táskor bejuttatott szigetelő lakknak is. 
Ezért a karbantartáskor a házat nem 
szabad megsérteni, törött, repedt házú 
pisztolyt pedig szigorúan tilos használ
ni. A karbantartáskor az esetleg meg

sérülő szigetelő-lakkréteget összesze
reléskor pótolni kell.

A fúrópisztolyok kétféle házzal ké
szülnek. Az egyikben az egyes fődara
bok előre-hátra szétszereléssel (1) ér
hetők el, pl. a Multi vagy a Smalcalda. 
A másik háza függőlegesen, jobbra- 
balra osztható, pl. a hazai kis ÉVIG fú
rógép (2).

Robbantott rajzunkon (1) jól látni a 
fődarabokat, amelyeket az azonosítás
hoz számokkal is megjelöltünk. Azok 
jelentése: 7-tokmány, 2-tengely, 3-áité
telező fogaskerék (itt nem látszik, mert 
a házban van, s ez az, amit sokszor 
műanyagból készítenek a zajcsökken
tés érdekében), 4-áttételmű-ház, 5-fe- 
nékfedél, 6-hajtótengely, 7-ventilátor, 
8-forgórész, 9-kommutátor, 70-teker- 
csek, 77-szénkefe, 72-rögzítőgomb, 
73-motorház, 74-kapcsolóravasz, 75- 
szénkefe.

Szétszereléskor fontos megjegyez
ni, hogy melyik kis csavar hova való, 
mert nem biztos, hogy felcserélhetők. 
Fokozottan áll ez azokra a hosszú csa
varokra, amelyek az áttételmű- és mo
torházat fogják össze. Ezek közül né
melyik eltérő menetű és hosszúságú is 
lehet.

A leggondosabb használat mellett is 
szükséges, mégpedig minden alkalom
mal a gép szellőzőnyílásainak a kitisz
títása, mert az ide lerakódó por erősen 
csökkenti a hűtést, s könnyen leéghet

a motor. A nyílásokból erős szőrű 
ecsettel vagy lemezcsíkra feszített 
ronggyal töröljük ki a lerakodott port, 
piszkot (3). Az öreg masinákat ajánla
tos a burkolatuktól félig-meddig meg
szabadítva, belülről is kitisztítani. Eh
hez a művelethez is ecsetet, tiszta ron
gyot, s denaturált szeszt használjunk.

S ha már úgyis nyitva van a gép (2), 
vizsgáljuk meg a csapágyakat (a), fo
gaskerekeket (b), s azokat is tisztítsuk 
meg a portól, besűrűsödött kenőanyag
tól. Mossuk ki a csapágyakat is, majd 
kenjük meg a forgó alkatrészeket friss, 
tiszta hőálló zsírral. (Tapasztalatunk 
alapján még az öreg gép is csendeseb
ben fut, ha Slick-zsírral van kezelve.) A 
fogaskerekekre azonban ne kenjünk túl 
sok kenőanyagot, mert a felesleg az 
első bekapcsolás után a burkolat belső 
oldalára verődik ki. A gördülőcsapá
gyakat ellenben vastagon felkent zsír
ral védjük a portól. Azt is nézzük meg, 
hogy ezek nem kopottak-e. Sokat kibír
nak ugyan, de néha cseréjükre is sor 
kerülhet. Ám csak akkor, ha könnyen 
leszerelhetők, s helyükbe méretben és 
minőségben is megfelelő csapágyakat 
tudunk beszerelni. Lehúzásukhoz csa- 
págylehúzót használjunk, felütésükhöz 
pedig a tengelyre illő rézcsövet.

A motort (c) is vegyük alaposan 
szemügyre, különösen a szénkeféket 
(d) és a forgórész réz szegmenseit (e). 
A szénkefetartókat tisztítsuk meg, az 
elkopott szénkeféket meg cseréljük ki.

5/28 KARBANTARTÁS



Azt is vizsgáljuk meg, hogy azok tartó
jukban könnyen mozognak-e. Az elekt
romos csatlakozásokat kontakt tisztító 
folyadékkal tisztítsuk meg, s az esetleg 
meglazult szorítócsavarokat is húzzuk 
utána. A kábelt és a dugaszt sem árt 
letisztogatni és megvizsgálni, nem sza- 
kadt-e valamelyik része.

A teljesen kitisztított gépet ezután

Nálunk még talán luxusnak tekinthe
tők a CD-k, ám akinek már van néhány 
kompaktlemeze, CD-játszója, nem árt, 
ha az egyre gyarapodó lemezek tá
rolására is gondol. Legegyszerűbb, ha 
számukra egy polcba helyezhető 
rekeszt készítünk. Ennek előnye, hogy 
viszonylag könnyen összeállítható, s a 
lemezek vízszintesen csúsztathatok a 
helyükre. A tokok így alig porosodnak, 
bármelyik könnyen kivehető, s a le
mezcímeket is jól leolvashatjuk.

A rekesz válasz- és oldallapjait 5 mm 
vastag rétegelt lemezből vágjuk ki. Ma
gasságukat a polchoz igazítsuk. E da
rabokat négy hossztartóléccel fogas
suk össze, mégpedig pontosan kivé
sett fészkekbe illesztve. Az azonos 
alakú darabokat összefogva munkáljuk 
meg, s a helyezőfészkeket is így fűré
szeljük ki. A lemezeket tartó lécek 3- 
4x5 mm-es modell-lécek, amelyeket 11 
mm széles távtartó betétek segítségé
vel ragasszunk az oldal- és válaszfa
lakra. A lécek inkább távolabb, mint kö
zelebb legyenek egymáshoz, különben 
a lemeztokokat nehezen csúsztathat
juk a helyükre. Gondoljunk arra is, 
hogy a dupla vagy netán tripla leme
zeknek bővebb helyet alakítsunk ki. 
Nagyon ügyeljünk arra is, hogy a 
szemben lévő oldalakra azonos ma
gasságban erősítsük fel a támléceket.

Minden alkatrészt csiszoljunk simá
ra, s vékonyan lakkozzunk is le. Szára
dásuk után az oldalsó és a közbülső 
támlapokat ragasszuk a hosszanti he
vederlécek fészkeibe. Az oldallapok

ben polírozzuk fényesre, majd lehelet
vékonyán olajozzuk be.

Befejezésül ajánlunk egy egyszerű 
szigetelésvizsgálati módszert. A 4. áb
rán látni, hogy a véletlenül rejtett vil
lanyvezetékbe hatoló fúróhegyről az 
áram kijuthat a szigeteletlen fúrószár
ra, tokmányra és a kiálló, rövid tok- 
mánytengelyre. A jól szigetelt műanyag 
ház felületére azonban semmiképp 
sem! Ezért a házi karbantartás befejez
tével egy zseblámpaelemről „hajtott” 
kontroli-lámpát csatlakoztassuk a fúró
ra, s az elem másik csatlakozó vezeté
két is érintsük a fúróhoz. Ha világít a kis 
izzó, a vizsgáló működik. Ezután az 
egyik vezeték csupasz végével pász
tázzuk végig az összeszerelt pisztoly 
műanyag házát. Ha felgyullad a kont
roli-lámpa, baj van, a pisztolyt feltétle
nül vigyük szakműhelybe. SzJ

székét könnyebb lesz a már meglevőre 
illesztenünk.

A kész rekeszt csúsztassuk a polc
ba, a lemezeket helyezzük a tárolóba. 
Ha viszont hátfal nélküli polcra kerül a 
lemezrekesz, akkor arra feltétlenül erő
sítsünk 2-3 mm vastag rétegelt lemez
ből kivágott hátlapot, vagy mindegyik 
támlap hátsó élére ragasszunk fel egy- 
egy 3x15 mm-es lécet, amely a leme
zeket hátulról „szintbe állítja”.

- b j -

gondosan szereljük össze. Az összefo
gó csavarokat fokozatosan húzzuk 
szorosra, de ne túlságosan erősen, 
mert az elöregedett műanyag házak 
könnyen elrepedhetnek. S ha már ma
gát a gépet ilyen alapos ápolásban ré
szesítettük, a tokmányt is mossuk le, 
olajozzuk be. Ha meg a felülete túl 
ütött-kopott, foltos, részeit forgás köz

CD-REKESZ
széleire ragasszunk egy-egy lekerekí
tett élű lécet, amely eltakarja a heve
derlécek kiálló részét, s alul a sarkokat 
gömbölyítsük le. Felül a bütüjüket az 
oldallapok élével csiszoljuk síkba, mert 
később egy-két emelet ráépítésével ki 
is bővíthetjük a tárolót, s így az új reke-
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KEDVES ÉPÍTKEZŐ, LAKÁSFELÚJÍTÓ!

Ne szalassza el az alkalmat, 
látogassa meg az

i E P I E K  I  Vallalat
TERMEIŰESZKÖZKERESKEDEIMI

Jászberényi úti telepét, 
ahol az építőanyagok széles 
választékával várjuk önt!

VÁSÁROLHAT NÁLUNK:
építési célú vas- épületgépészeti termékeket,

és színesfémkohászati termékeket, műszaki gumiárukat,
fémtömegcikkeket, hideg- és melegburkoló anyagokat, 

lakatosipari termékeket, műanyag termékeket, 
villamossági termékeket, építési és vegyiárukat, 

víz-, gáz- és gőzszerelési anyagokat, faárukat és nyílászárókat.

ALKALMI ÁRON KÍNÁLUNK
import és hazai csempéket, import padlólapokat, 

osztrák festékeket, lakkokat bel- és kültérre, fára, fémre.

MINDENT EGY HELYEN!
Discont Áruházunkban, Házépítő Boltunkban készséggel állunk a lakosság rendelkezésére!

Telefonszám:
157-1111 /400, 200 mellék, 157-1111 /236, 237 mellék 

Nyitva tartás:
hétfő-csütörtök: 7.30-16.00 óráig, péntek: 7.30-14.00 óráig

NAGY- ÉS KISKERESKEDŐK, VISZONTELADÓK
számára részletes felvilágosítással szolgálunk.

Hengerelt acél 157-1857 •  Épületgépészet 157-2108 
Cső 147-4153 •  Szerelvény 157-2758 

Betonacél 177-7180 •  Villamosság 157-2857 
Színesfém, vegyi 157-2690 #  Egyéb felvilágosítás 177-4922

Címünk: iEPIEK,
' ‘ätm  TERMEIÖESZKÜZKERESKEOEIMI

1106 Budapest X., 
Jászberényi út 38/72.

JÖJJÖN EL HOZZÁNK!
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STOLLOGEN
HOMLOKZATFESTÉK í ANGORA

BELTÉRI FALFESTÉK

Gyártja: Agrokémia Ipari Szövetkezet

A STOLLOGEN matt felületet adó homlokzatfesték. Kitű
nik időjárás-állóságával. Mosható, tisztítható, jó víztaszító, 
feszültségmentes, kopásellenálló, alkáliaellenálló és fa- 
gyásmentes.

A STOLLOGEN mélyen hatol a felületbe, nem szappano
sodig így jól köt és minden szilárd felületre előkezelés 
nélkül felhordható.
Az alapozást 30% Stollogen hígítóval hígítva, a fedőréteg 
felhordását hígítás nélkül vagy 5% Stollogen hígítóval hí
gítva kell végezni.

A STOLLOGEN 200 színárnyalatban rendelhető meg 
színkártya alapján.

Megrendelhető

7960 Sellye, Malom utca 1. 
Telefon: (72) 10-245 

Fax: (70) 52-106 
Telex: 12345

Az ANGORA vizes diszperziós matt felületet adó beltéri
falfesték.
Jó ellenálló vízzel, semleges kémhatású mosószer oldat
tal, mesterséges napfénnyel, változó klimatikus hatások
kal szemben.

Felhasználható beton, habarcs, azbesztcement, gipsz
karton és betonyp felületeken.
Az alapozást max. 30 % ivóvíz minőségű vízzel hígítva kell 
végezni. Száradást követően max. 10% vízzel hígítva 1-2 
réteget kell felhordani.

Az ANGORA diszperziós festék Tilatex vagy Emfix disz
perziós színezőpasztával színezhető max. 3%-ban.

**'*')'
az Agrokémiai Ipari Szövetkezetnél

r  V ‘

N í M  ;

AGROKÉMIA 
I SELLYE

Budapesti Iroda 
1074 Budapest, 
Szövetség utca 26. 
Telefon/fax: 142-1524 
Telefon: 142-5392 
Telex: 225379

A Kamaraerdei Kft. ajánlata

barkácsolóknak és profiknak
Nyers és laminált faforgácslap tucatnyi színben, korszerű H0LZ-HER lapszabász géppel olcsón

méretre vágva 
állandóan kapható,

A HÁZHOZ SZÁLLÍTÁS INGYENES.

Barkácsboltunk ajánlata:
Olasz kerámia padlóburkolók, Mindenfajta építőanyag 

CIMSEC fugázóanyagok, diszkont áron! 
csavarok, szegek, szerszámok 50 km-es körzetben ingyenes 

nagy választékban, házhoz szállítással _
„csináld magad” a KAMARAERDEI KFT. Z W t J I W  telepén 

gipszkarton válaszfalrendszer 2040 Budaörs, Kamaraerdei út 11. 
a legolcsóbb áron kapható. Telefon: 181 -3335

■ U. i ,
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CÉLSZERSZÁMCSALÁD
FÉMMEGMUNKÁLÁSHOZ

A „Metalcraft” szerszámcsalád maxi
mum 3 mm vastag laposacél anyag 
megmunkálására szolgál (van 6 mm 
vastaghoz készült változat is). Ezt az 
anyagot a készülék segítségével gya
korlatilag tetszés szerinti alakúra meg 
tudjuk hajlítani, csavarni. A megfelelő 
pontokon fűrész nélkül elvághatjuk, a 
végeket letörhetjük. Az összekapcsoló
dó darabokat fúrás nélkül kilyukaszt
hatjuk és szegecsekkel összefogathat
juk. A komplett készterméket -  virág
tartót, falikart, lámpát, ablakrácsot, 
kerítést stb. egy erős asztalon úgy el
készíthetjük, hogy közben semmilyen 
gépi szerszámot, hegesztő berende
zést, de gyakorlatilag még fűrészt, ka
lapácsot sem veszünk a kezünkbe.

A legegyszerűbb íves hajításokat

A múlt évi őszi BNV-n láttuk azt a fémmegmunkáló szerszámot, 
amelyet a következőkben bemutatunk olvasóinknak. 
Közlésével azért vártunk mostanáig, mert ezt 
a készülékcsaládot úgysem lehetett volna sehol megvásárolni 
az országban. Az idei tavaszi BNV-n viszont híreink szerint 
újra ki lesz állítva, és a helyszínen meg is lehet vásárolni.
A téma iránt mélyebben érdeklődőknek bemutatott képeinken 
egy ugyanilyen célt szolgáló, de „komolyabb” készüléket is 
bemutatunk. Ugyanakkor azt sem tartjuk kizártnak, 
hogy a képek alapján a szerszámcsalád legfontosabb elemeit 
néhányan sajátkezűig is elkészítsék. Leírásunkban ennek 
érdekében a képeken nem látható részletekre is kitérünk.
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egy csiga alakú formázó hajlítással ala
kíthatjuk ki (1). A szerszám befogóré
sze egy olyan érdesítést kapott, amely 
nem engedi a munkadarabot kicsúszni. 
Ha körívet vagy akár teljes kört kívá
nunk hajlítani, akkor a háromtengelyes, 
karos hajlítószerszámot használhatjuk. 
A középső henger a hajtott. Ennek pa
lástfelületét az előbbi szerszámhoz ha
sonlóan érdesítették, így a munkada
rabot megcsúszás nélkül, a hosszú 
hajtókar segítségével viszonylag kis 
erővel továbbíthatjuk. A másik két hen
ger állítható a meghajtotthoz képest: a 
közöttük levő távolság határozza meg 
a hajlítandó körív sugarát (2). A szerke
zet egyáltalán nem bonyolult, akár há
zilag is elkészíthető. Érdekesség még, 
hogy az elrontott munkadarab egysze
rűen „kicserélhető” vele, vagyis ha a 
meghajlított körívet visszafelé áthajtjuk 
a hengerek között, akkor a laposacélt 
újra kiegyenesíti.

Szintén nem bonyolult a csavarozó 
szerkezet. A laposacél egyik végét be
fogjuk, a másik -  szintén rögzített -  vé
get pedig a tengelyvonal mentén elfor
gatjuk. A kb. 40 cm-es hajtókar segít
ségével ehhez nem is kell túlságosan 
nagy erő, és a csavar érdekes módon 
tökéletesen szabályos lesz (4).

A furatokat „kilövő” nagy áttételes 
szerkezet házilagos elkészítését nehe
zen tudjuk elképzelni (5). Ehhez külön
legesen kemény acéltüskére, igen jó 
anyagú mozgató áttételműre van szük
ség. Mindenesetre tanúsíthatjuk, hogy 
a készülék a 4 mm vastag laposacélból 
úgy löki ki a lyukak belsejét, mint a pa
pírkonfettit. Jobb híján egy fúrógép is 
helyettesítheti. Mint ahogy a vágószer
számot is egy áttételes lemezolló vagy

a fémfűrész. Az eredeti konstrukcióban 
azonban a vágás és a lyukasztás mű
veletét ugyanaz a szerszám végzi el
(6). Ugyanez a szerkezet sarkos törés
vonalat is létre tud hozni. Ekkor a két 
sima henger közé egy csavaros áttétel
lel mozgatott négyzetacél tüske tolódik 
be. A tüske mozgásának határolásával 
elérhető, hogy pontosan ugyanolyan 
szögű hajlítást többször egymás után 
elvégezzünk (3). Hogy még ez se le
gyen elég, egy újabb henger felhelye
zésével a behelyezett szegecs feje is 
szétnyomható, ily módon a változatos 
formájú darabok hegesztés nélkül 
összeerősíthetők.

Érdekességként bemutatunk olvasó
inknak egy profibbnak tűnő, hasonló 
célú hajlítószerszámot is (7). Lényegé
ben azonban pontosan ugyanolyan 
íves és sarkos hajlításokat képes elvé
gezni, mint az előbbiekben bemutatott
(8); vágni, csavarni, lyukasztani és 
szegecselni azonban nem. Igaz, kül
földi katalógusára sem magasabb az 
előbbinél.

Ötletadónak képeinken példákat mu
tatunk arra, milyen használati és dísz
tárgyakat készíthetünk laposacélból. 
Az emeletes virágtartón (9), a gyertya
tartón (10) és a konzolos falilámpán 
(11) a szegecskötések mellett ív
hegesztést is alkalmaztak. A leghasz
nosabbnak tűnő felhasználási terüle
ten azonban -  a kerítések, ajtó- és ab
lakrácsok készítésénél -  a Metalcraft 
segítségével minden műveleti fázis 
elektromos áram, gépi szerszámok 
nélkül elvégezhető. -  p -
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KFT

SZATELLIT KFT. 
KERESKEDELMI 

SZOLGÁLT ATÓ KFT.
H—1072 Budapest, Nyár u. 7. 
Telefon: 142-3580,142-2768 

Fax-122-6834

Erősítőt, hangfalat kíván építeni? 

Alkatrészgondjai vannak? 
Forduljon a SZATELLIT Kft.-hez
bizalommal!

Kínálatunkból: -

hangfalkávák
hangszórók
(á llandó  kíná la tunkban  szerepel
több m in t 20-féle m agas-, 
közép- és m ély  sugárzó)
membránok
erősítődobozok
nyákpanelek,

■5 félvezetők 
’ RC-elemek

Boltjaink:
1053 Budapest, Királyi Pál u. 16. Tel: 117-9276
1065 Budapest, Nagymező u. 8. Tel: 122-0962
7633 Pécs, Kossuth L. u. 38. Tel.: (72) 15-643
9022 Győr, Molnár Ferenc u. 1. Tel: (96) 27-960
9700 Szombathely, Körmendi út 28. Tel:(94) 13-825
3525 Miskolc, Szűcs Sámuel u. 5. Tel: (46) 46-689



KERTI UTAK 
-  A KERT DÍSZEI

A képeinken látható, szemet gyönyörködtető járdák, kerti utak 
sokak számára a gazdagok kiváltságait jelentik. Pedig a magyar 
lakosság igen nagy része él kertes házakban, 
s a nyaralótulajdonosok száma sem kevés. Közvetlen környezetük  
esztétikus kialakítása nem elsősorban pénz kérdése (persze az is), 
hanem ízlésé és szorgalomé. Cikkünkben a szóba jöhető  
lehetőségeket, kialakítási módokat vesszük sorra, s a különböző  
m egoldásokhoz a szakszerű előmunkálatokat, a tartósságot 
biztosító alapozást is bemutatjuk.

A legegyszerűbb és talán legolcsóbb 
szilárd járdaburkolat az öntött beton
(1). Különösen kemény, agyagos vagy 
földes talajon praktikus ez a megoldás, 
mert besüllyesztve a zsaluzás leegy
szerűsödik. A járda alatt a földet kb. 20 
cm mélyen ássuk ki és az alsó 10 ern
es réteget durva zúzottkővel töltsük ki. 
Erre a célra építési törmelék vagy bár
milyen ingyen beszerezhető kőtörme
lék is megfelel. A zsaludeszkák hasz
nálata azért praktikus, mert segítsé
gükkel a 10-15 cm vastag betonréteg 
felszíne 1 -2 cm-rel a talajszint fölé hoz
ható (könnyebb tisztán tartani), illetve 
az öntött beton lesimítása, lehúzása is 
egyszerűbb.

Ennek az igényesebb változata, ami
kor a helyszínen öntött beton helyett 
kész betonlapokat használunk (2). Az 
alap kiásása megegyezik az előbbivel, 
s ugyanígy a legalsó 10 cm-es alapozó 
réteg, a durva zúzottkő, kőtörmelék le- 
terítése is. Aki a tökéletességre törek
szik, a járda két szélét habarcsba

ágyazott beton szegélykövekkel tölti ki. 
Ez azzal az előnnyel is jár, hogy a kő 
alapra terített, kb. 5 cm-es homokréte
get megfogja. (Kemény talajnál azon
ban ez elhagyható, ha a kiegyenlítő ho
mokréteget 1-2 cm-rel a felszín alatt 
tartjuk.) A betonkockák lehelyezése 
aprólékos munkát igényel, használjunk 
szintezőlécet, hogy sima, egyenletes 
burkolatot kapjunk. A kockákat gumika
lapáccsal ütögessük a homokba a 
szükséges szintig. A kész burkolatot 
híg betonnal fugázzuk ki, különben az 
eső kimossa a homokot a betonlapok 
alól. (A betonlapok készítéséről néhány 
oldallal később írunk.)

Talán kevésbé tartós, de látványo
sabb megoldás, ha betonlapok helyett 
téglát használunk (3). Az előbbi és az 
utóbbi előnyeit is egyesíti a színezett 
betonlap: ez tartós is és szebb is, mint 
a szürke beton. Kivitelezése megegye
zik a hagyományos betonkockáéval. 
Az oldalszegély szép, de el is hagy
ható.

Most egy kissé eltolódunk a luxus 
irányába. Készülhet ugyanis a burkolat 
szabályos (4) vagy szabálytalan (5) kő
lapokból is. A vékony lapok szilárd al
építményt igényelnek. Itt tehát szükség 
van a zúzottkő alapra is, majd erre kb. 
75 mm vastag betonréteget kell teríte
nünk. A kőlapok tökéletes felfekvése 
érdekében a darabokat kiegyenlítő ha
barcságyba célszerű fektetni, majd szi- 
lárdulás után híg betonnal a közöket 
kifugázni. A szabálytalan tört kőlapok 
ügyes illesztése türelmet igényel, de a 
szép eredmény meghálálja a fárado
zást.

Olyan helyeken, ahol a kavics 
könnyen és olcsón beszerezhető, eb
ből az anyagból is szép járdát építhe
tünk. Ennek lényege az, hogy külön
böző szemcsefinomságú kavicsot kell 
hozatnunk, illetve szitálással szétválo
gatnunk. Legalulra szokás szerint a 
legdurvább réteg kerül kb. 10 cm-es ré
tegben, majd erre finomabb, 20-25 
mm-es szemcsenagyságú folyami ka
vics. A legfelső réteg a legfinomabb, 
borsószem nagyságú szitált kavicsból 
álljon (6). Ehhez a megoldáshoz termé
szetesen habarcsba ágyazott szegély
kő is szükséges, különben a kavics ki
folyna.

Ha egy már meglevő, de az idők fo
lyamán összetöredezett, üregessé vált 
betonjárdát kívánunk felújítani, akkor a 
makadám utakhoz hasonló megoldás
hoz folyamodhatunk. A kb. 18 mm-es 
szemcsenagyságú zúzalékot bitumen
nel köthetjük meg. Ez a maszsza kitölti 
az apró repedéseket és a nagyobb üre-
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geket is, felszíne pedig simává henge
relhető (7). Egyben megakadályozza, 
hogy az eredeti betont a fagy tovább 
rongálja.

Kaphatók már különböző, kész 
felületet adó bitumenes emulziók is. 
Ha ennek sima felszínére finom kőzú
zalékot szórunk és belehengereljük, 
akkor a burkolat jobban ellenáll majd a 
nyári napnak és szebb is lesz (8).

Képeinken példákat mutatunk arra, 
hogy az előbbi megoldásokat hogyan 
kombinálhatjuk, s ezzel még érdeke
sebb hatásokat érhetünk el. Régi ba
zaltkockákhoz sokszor hulladékként

hozzá lehet jutni, és az A képen látha
tó, mutatós burkolat készíthető belőlük. 
A terület előkészítését és a kockák le
rakását a 9. ábrasor alapján végezzük.

Érdekes megoldást kínál a kőlap, ill. 
a tégla és a hideg aszfalt (bitumenes 
emulzió) (B, C), a kőlap és a beton (D) 
kombinálása. A téglákkal előbb rakjuk 
ki a minta keretét, majd a hiányokat 
öntsük ki az emulzióval. A tégla formá
jával és színével eleve kínálja a válto
zatos megoldásokat (E). Ugyanígy az 
is, hogy más anyagokkal, betonnal, ba
zalttal, kőlappal, sőt fával kombináljuk 
(F). - p -
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Grabetta Luxor 
dombormintás habtapéta

a

graboplast Rt ($)
í r  / / /  r  r  u

TEXTIL ES MŰBŐRGYÁRTÓ RESZVENYTARSASAG ÉPÍTŐIPARI ÜZLETÁG 
9023 Győr, Fehérvári u. 16. Telefon: (96) 13-449 Fax: (96) 13-449

a szaküzietekben és a gyár mintaboltjában, 
Rákóczi út 51. Telefon: 113-1271 
^áruházakban, 

száros Lőrinc u. 11. Telefon: (96) 13-697 
háza, Móricz Zsigmond út 41. Telefon: (42) 13-611 
st, Völgy u. 4—12. Telefon: 226-8344 ___
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A FERROGLOBUS 
70 éve áll

a vevők szolgálatában
Építkezéshez, betonozáshoz, kerítéshez, 

vízvezeték-szereléshez szükséges vas- és acéláruk 
legszélesebb választéka a

FERROGLOBUS
telepein várja Önt !

BUDAPESTI TELEPEK
BUDAPEST X., MAGLÓDI ÚT 14. BUDAPEST XIII., VÉSŐ UTCA 11.

TELEFON: 157-3899, 127-6057 TELEFON: 140-3162
hengerelt rudak és idomáruk, ötvözött lemezek és rudak,
lemezek, csövek, kötőelemek húzott és egyéb hidegáruk

V ID É K I TELEPEK
PÉCSI TELEP, MISKOLCI TELEP,

MECSEKALJA-CSERKÚT JÓZSEF ATTILA U. 7. '
a 6-os főközlekedési úton a 205-ös Telefon: (46) 49-094
km-jelzésnél. Telefon: (72) 13-571

melegen hengerelt és hidegen vont acélcsövek, 
melegen hengerelt rúd- és idomacélok, 

gerendák, betonacélok szálban és karikában, 
melegen és hidegen hengerelt lemezek, 

hidegen húzott rudak és huzalok, 
hidegen alakított zárt és nyitott profilok, elektródák

■ •
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T Ú R Á Z Ó K N A K ,
S Z Á L L ÍT Ó K N A K
Bárm ilyen drága is a benzin, bárm ilyen sokba is kerül az autótartás, vannak esetek, 

am ikor autózni muszáj. Sőt, ha figyelem be vesszük a taxik, kisteherek fuvardíjait, 
a távolsági vonat- és buszjegyek árát, nem egy esetben még mindig 

a m éregdrága autó bizonyul a legkevésbé drágának.

Azt már a kisvállalkozók és a nagy- 
családosok egyaránt kiszámították, 
hogy számukra a legcélszerűbb jármű 
egy kombi, amelyet sok személy szál
lítása esetén, például szabadságra 
vagy a hétvégén a kiskertbe utazáskor 
még a csomagokkal is jól meg lehet 
pakolni. Ha meg árut, anyagot kell szál
lítani, ugyancsak ez a legpraktikusabb, 
hiszen a hátsó ülések lehajtása esetén 
értékes raktér alakítható ki. Persze tá
volról sem mindegy, hogy mekkora és 
milyen alakú.

Ezért most, amikor sokan kény
szerülnek a végképp kiszolgált öreg 
kocsit újra cserélni, hadd hívjuk fel a 
figyelmet a „kombiság” előnyeire és rej
tett buktatóira.

Rossz, és egyben jó példaként 1. ké
pünkön bemutatunk egy igen elterjedt 
kombit, a Lada 2104-est. Előbb a leg
főbb jó tulajdonságát emeljük ki: ez a 
kocsi új állapotban, de legtöbbször ga
ranciamegváltással (magyarul garan
cia nélkül) 300 000 forintért megsze

rezhető. A nyugati exportra szántakból 
hozzánk visszakerülök -  a legtöbb 
ilyen -  teteje megerősített és csomag
fogó korláttal felszerelt /mint a képün
kön láthatóé/. Motorja a robusztus, bor- 
dásszíj-vezérléses 1300-as, s akad 
benne ötfokozatú váltós is, ami sík uta
kon egy literrel csökkenti a 100 km-en 
elfogyasztott üzemanyagot.

Hátránya viszont, hogy a raktér 
ügyetlenül kialakított. Képünkön a cso
magra írt „berakhatósági” főméretek is 
ezt érzékeltetik. A 70 cm-es doboz
szélesség a hátsó ajtónyílásba beérő 
lámpák miatt szűkös. A 73 cm-es ma
gasság -  hála a Ladák aránylag magas 
kocsiszekrényének -  jó átlagos. A 110 
cm mélység megint csak szerény, s az 
oka a dőlt hátsóajtós kiképzés.

A hátsó ülések csak együtt dönthe- 
tők előre, s lecsukott helyzetben jó né
hány centivel megemelik a raktér pad
lózatát, csökkentik a belmagasságát.

Kombi választásánál tehát jó ügyelni 
a 2104-esnél megismert hátrányokra

(amelyeket persze feledtethet az ár). 
Ez a kocsi túrára nagyon megfelel, 
rendszeres áruszállításra azonban 
nem a legideálisabb.

De túrára is lehet még jobb, ha né
hány apró „extrával” praktikusabbá 
tesszük. Az egyik ilyen ügyes kiegészí
tőhöz nem kell más, csak a háziasz- 
szony ügyes keze, erős cérna, meg tű 
és két pár nagyobb méretű patentka
pocs. A kapcsok alsó szemeit az ülés
huzat hátsó élére kell felvarrni, a be- 
nyomhatókat meg egy „állóképes” 
(azaz össze nem roskadó) útitáska két 
oldalára varrt fülekre. így aztán ezt az 
autós útineszesszert (2), benne a leg
fontosabb kéziholmikkal (napszem
üveg, térkép, termosz, szendvicsek 
stb.) a hátsó ülések háttámlájára lehet 
patentozni. Ha nincs is tele a raktér és 
kanyargós az út, a táska „állva” marad, 
s nem szóródnak belőle szanaszét a 
fontos holmik.

Autós túra gyermekek nélkül nem 
hagy igazán maradandó emléket.
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S bár ők igencsak fáradhatatlanok, 
előfordul, hogy útközben végül is elpil
lednek, aztán előbb-utóbb elfekszenek 
a hátsó ülésen. Egy kisebb gyerek ott 
kényelmesen el is alhat. Persze csak 
a következő erőteljesebb fékezésig, 
amikor is óhatatlaul az ülések előtti tér
be, a lábak helyére huppan. Jó, ha 
csak sírás a következmény, rosszabb, 
ha az álmában lebillenő apróság meg 
is sérül.

Ezt lehet megelőzni olyan puha pár
názató zsámolyokkal, amelyeket ép
pen csak be lehet szorítani a két ülés 
közti térbe (3). Ez lehet kitömött párna, 
felfújható matrac, de ezek híján a rak
tárból elővett puha, és a ráfekvést is 
eltűrő ruhákkal, melegítőkkel megra
kott sporttáska is.

Ez a hálósorompó nemcsak a gyere
kek előrevágódását gátolja meg, ha
nem a hátsó üléseken elhelyezett hol
mikét is.

Aki rendszeresen szállít a kombiban 
kisebb és nehezebben rögzíthető tár
gyakat, ehhez hasonló, de ritkább sze
mű hálóból akkorát készítsen, amekko
ra az elülső ülések melletti felső övrög
zítők, illetve alul az ülések külső-alsó 
szerelvényei közé kapcsolható. Féke
zéskor -  netán boruláskor -  ez a háló 
megakadályozza, de legalábbis alapo
san lefékezi az előre repülő tárgyakat.

Nyáron, nagy melegben vezetéskor 
az izzadt hátaktól átnedvesedhet, 
megfoltosodhat az ülés vagy annak vé
dőhuzata. A lehető legegyszerűbb pót
védőhuzat készíthető egy nagyméretű

A fiúk nemcsak hosszú úton, de a 
rövidebben is előszeretettel beállnak a 
két elülső ülés mögé, „vezetni segíte
ni”. Hirtelen fékezés esetén már attól is 
súlyosan megsérülhetnek, hogy bepré- 
selődnek az elülső ülések közébe. 
Ezért a gyermeknek a hátsó ülésen, 
bekötve van a helye. Ha mégis közép
re áll, előrevágódását meggátolja a 4. 
képünkön látható sorompó. Anyaga 
sűrű szövésű nejlonháló, amelyet he
vedercsíkokkal lehet keretezni és X 
alakban rávarrt hevederekkel mereví
teni. A felső-alsó kerethevederekből 
oldalra nyúló pántoldatokra varrjunk 
karabinereket, azok segítségével az 
elülső ülések közé csatolható az előre- 
esést gátló háló. Amint a képen is látni, 
alkalmas kapcsolási helye a fejtámlák 
szára, alul meg az átellenes ülések ke
rete.

férfi atlétatrikóból, amit egyszerűen rá 
lehet húzni az első ülésekre. Úgy, hogy 
a mélyebb, a trikóként előre néző nyak
kivágás most hátra kerüljön. így a trikó 
magasabb háta védi a huzatot a nyak 
vagy a hosszú haj okozta szennyező
désektől is.

Ha aztán hátra, a nyakkivágással 
kezdődő magasságba a háziasszony 
vagy leány még azonos anyagú, de be
szegett szegélyű U alakú zsebet is 
varr, a pót-védőhuzaton nagyon prakti
kus tároló képződik a valóban legszük
ségesebb holmik (törlőrongy, szemü
veg, ceruza, jegyzettömb stb.) számá
ra (5).

Azt már talán mondani sem kell, 
hogy a vezető holmijai a mellette levő 
ülés hátoldalán levő zsebbe kerülje
nek, mert neki oda könnyebb átnyúlnia.

SzJ
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FALCO 
faforgácslapok 
és felületkezelt 
faforgácslapok

A szombathelyi FALCO immár 20 éves 
gyártási tapasztalattal kínálja laptermékeit 
az otthont teremtőknek, a bútorgyártóknak, 
a lakásukat átalakítóknak, az építkezőknek 
és barkácsolóknak. Laminált és natúr 
faforgácslapjainkat táblaméretekben 
(2750x1830, 3500x1750 mm) és megmunkáltán 
is ajánljuk kedves vásárlóinknak. 
Forgalmazóink behálózzák az egész ország 
területét.

Érdeklődésüket várjuk az a lábbi címeken:
Vevőszolgálati iroda:
Bp. VII., Dohány u. 3. Tel.: (1) 112-468'
Szombathely, Zanati u. 26. Tel.: (94) 23-550 
Szombathely, Puskás T. u. 12. Tel.: (94) 13-967
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BAV-RO? BRAVÓ!
A BAV-RO Kft. 
magyar-német vegyesvállalat 
kisméretű csavarok és csavaranyák, 
valamint egyéb kötőelemek 
széles választékával várja Önt.

KÖTŐDJÖN HOZZÁNK!
Nálunk állandóan jelentős készletből 
válogathat.

JÓ MINŐSÉG, PONTOS 
SZÁLLÍTÁS, SZOLID ÁRAK

BRAVÓ BAV-RO!
M B A v \

DABAS

BAV-RO Csavargyártó és Értékesítő Kft. 
2370 Dabas, Mántelek 1.
Tel.: (06-60) 10-749 
Telex: 22-3550

L E K T R O fH

Az Elektróda Kft. tavaszi ajánlata!
•  Hegesztőtrafók már 5240 Ft-tól + áfa
•  Akkutöltők nagy választékban már 1800 Ft-tól + áfa
•  Védőgázas hegesztőgépek karosszériajavításhoz, 

kisszériás munkákhoz már 28 600 Ft-tól + áfa
•  Elektródák, töltött palackok, tartalék alkatrészek 

nagy választékban!

Kedvező árak, korrekt kiszolgálás ! 

Ingyenes szaktanácsadás!
Cím:
Budapest VI., Szív u. 47. Telefon: 111-9423 
Budapest VI., Rippl-Rónai u. 32. Telefon: 112-7673

5/43



' E s z t é t i k u s  c s o m a g o l á s h o z

TVK Műanyagfeldolgozó Profitcenter
3581 T is za ú jv á ro s  Pf: 20

Te le fo n : (4 9 )2 1 -9 4 8  Telex: 22 -53 30  Fax: (49) 22 -344
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Szabályozások a QUALITHERM 2000 padlófűtési rendszerhez
A szabályozó berendezések feladata, hogy a jó közérzet 
biztosítása érdekében a hőtermelés és a hőleadás között 
az üzemelés ideje alatt a megfelelő összhangot 
megteremtsék. Ezt az összetett feladatot a korszerű 
követelményeknek megfelelően érzékelő, vezérlő 
és beavatkozó elemekből összeállított szabályozó 
berendezés, esetleg több szabályozó berendezés 
párhuzamos, de egymástól nem teljesen független 
működtetésével lehet megoldani.
Javasolt szabályozások a hőcserélő-szivattyús kompakt 
és központi egységekkel szerelt QUALITHERM 2000 
padlófűtő berendezéshez:

Konstanshőm érsékle t-szabályozások
A szabályozó berendezések a fűtési rendszer 
hőleadóihoz áramló előremenő fűtővíz hőmérsékletének 
állandó értékre történő szabályozását biztosítják.
A hőcserélő-szivattyúk és elektromos fűtőszivattyúk 
szabályozására alkalmas változatok egyaránt léteznek.
A hőcserélő-szivattyúk és elektromos kiegészítő fűtésű 
hőcserélő-szivattyúk hőteljesítményének szabályozása 
a primerköri fűtővíz térfogatáramának elektrotermikus 
állítófejes, szelepes vagy MINIWATT szabályozó 
szivattyús szabályozásával történik.

Szobahőm érsékletrő l vezérelt szabályozások
A szabályozó berendezések a fűtési rendszer 
hőleadóihoz áramló fűtővíz hőmérsékletének 
és a szobahőmérsékletnek egyidejű állandó értékre 
történő szabályozását biztosítják. A hőcserélő-szivattyúk, 
az elektromos kiegészítő fűtésű hőcserélő-szivattyúk 
és az elektromos fűtőszivattyúk szabályozására alkalmas 
változatok egyaránt léteznek. A hőcserélő-szivattyúk 
és az elektromos kiegészítő fűtésű hőcserélő-szivattyúk 
hőteljesítményének szabályozása a primerköri fűtővíz 
térfogatáramának elektrotermikus állítófejes, szelepes

vagy MINIWATT szabályozó szivattyús szabályozásával 
történik. A szobahőmérséklet állandó értéken tartásához 
a szabályozóberendezés szobatermosztátról kapja a jelet.

K ülső  hőm érsékle trő l vezérelt szabályozások
A külső hőmérsékletről vezérelt szabályozóberendezések 
a fűtési rendszer hőleadóihoz áramló, előremenő fűtővíz 
hőmérsékletét, a külső hőmérséklet függvényében, 
az épület fűtési hőigényeihez igazodó módon 
szabályozzák. A hőcserélő-szivattyúnál és az elektromos 
kiegészítő fűtésű hőcserélő-szivattyúnál a primerköri 
térfogatáram szabályozása szelepes vagy MINIWATT 
szabályozó szivattyú révén a hőteljesítmény 
változtatásával történik.
Az AR 1000 V elektrotermikus állítófejes, szelepes 
szabályozó berendezés a radiátorral és fűtött padlóval 
szerelt, vegyes fűtési rendszerek üzemeltetésére 
alkalmas.
Az AR 1000 P szabályozó szivattyús berendezés csak 
fűtött padlóval szerelt fűtési rendszerek üzemeltetésére 
alkalmas.

Zónás áram köri szabályozások
A fűtési rendszer egyes részeinek üzemeltetését a fő 
szabályozás mellett, kiegészítő szabályozásként, 
szobatermosztátról vezérelt elektrotermikus állítófejes 
szeleppel szabályozzák.

2700 Cegléd, (Külső Körösi út) 
Telefon: (20) 10-598, 11-754

Egy lehetőség a felmelegedésre !
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Építkezéshez, felújításhoz, 
lakások belső javításához 
a KEMIKÁL Építőanyagipari 
Vállalat széles termékskálájából 
az alábbiakra hívjuk fel 
szíves figyelmét:

SZILETON®B
beltéri, por alakú ragasztó

csempézéshez:

aljzatkiegyenlítéshez: (ha PVC- vagy szőnyegpadló kerül rá)

PADLOPON®
szárazhabarcs

BREPLASTA®65
felhordásra kész glettanyag

gletteléshez:

penészedésre hajlamos hézagok tömítésére (pl. kádak, 
mosogatók pereme mentén):

3 F® kitt
penészgátló tulajdonságú hézagtömítő anyag 
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Ahol termékeink 
hálózatunk boltjaiban 

megvásárolhatók:

Budapest
Barcs
Bácsalmás
Dabas
Debrecen
Dunaföldvár
Dunaújváros
Fűzfőgyártelep
Gyenesdiás
Kiskőrös
Kunszentmiklós
Nyíregyháza
Pápa
Pécs
Pomáz

Sopron
Szeged
Szekszárd
Székesfehérvár
Szentendre
Szigetszentmiklós
Szolnok
Tapolca
Tatabánya
Újkígyós
Üllő
Veszprém 
Zalaegerszeg 
és más
forgalmazóknál

Az üzletek pontos címéről, valamint 
a termékek felhasználásáról felvilá
gosítást ad a KEMIKÁL szaktanács- 
adása, illetve vevőszolgálata:

1072 Budapest, Nagydiófa u. 10-12. 
Telefon: 122-1066, 142-8969



BUDALAKK-HAERING Festékgyártó Kft.
1208 Budapest, Grassalkovich utca 16-18.

Telefon: 147-8754,147-8916  
Telefax: 147-7199, Telex: 20-2834, 22-4390

Üj, korszerű, 
környezetbarát festéket

Kedvező ára mellett 
kiváló fedőképessége *

kínálunk: teszi kedveltté!
a HERA diszperziós

fehér belső falfestéket. Fehérebb a fehérnél!

Bevonata tartós, esztétikus. 
Könnyen tisztítható, 

mosható a felülete.

Felvilágosítás:

MŰSZAKI TANÁCSADÓ- ÉS VEVŐSZOLGÁLAT
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Élvonalban vagyunk az autótechnikai, méréstechnikai, 
elektromechanikai termékek gyártásának területén.

DIGITÁLIS AUTÓTESZTER: MT-6
Mindent tud, amit egy korszerű autódiagnosztikai műszernek tudnia kell:
•  fordulatszám-,
•  előgyújtás-,
•  zárásszög-,
•  hengerteljesítmény-különbség-,
•  összes elektromos jellemző mérése.
Mindez könnyen kezelhető, kis helyigényű kivitelben.

ÜZEMANYAGFOGYASZTÁS-MÉRŐ: EÜF-80

ÜZEMANYAGÁTFOLYÁS-MÉRŐ: AF-3

Nélkülözhetetlen, korrekt garázsipari és szervizműszer. Alkalmas a fo
gyasztás, az átlagsebesség, a mérés alatt megtett út és a motor henge
rébe jutó üzemanyag együttes mérésére. A műszer a járművek üzem 
közbeni, és a járműmotorok próbapadon történő vizsgálatára kiválóan 
alkalmas.

AUTÓALKATRÉSZEK
Keleti típusú személygépkocsikhoz (LADA, DACIA, TRABANT...), teher
autókhoz (IFA, ROBUR, AVIA...) lengéscsillapító, gyújtás, elektronikus 
gyújtás, megszakító, elektronikus kapcsolók és más alkatrészek.

Praktikus, egyszerű, rendkívül hasznos kis műszer. Az üzemanyagtartály 
és a motor közé építve a jármű által fogyasztott üzemanyag teljes 
mennyiségét méri automatikus számlálóval.

Gyártja és forgalmazza:
FŐVÁROSI FINOMMECHANIKAI VÁLLALAT
1072 BUDAPEST, NAGYDIÓFA UTCA 14.
Érdeklődni lehet: 142-1930 vagy 121-0000/26 telefonon 
Diszkont (közvetlen művi) kiszolgálás:
Budapest X., Füzér u. 46.

VÁRJUK KEDVES VÁSÁRLÓINKAT ÉS AZ ÉRDEKLŐDŐKET 
A BNV A PAVILONJÁBAN A MŰSZERIPARI EGYESÜLÉS STANDJÁN.

5/48



Vízparti klíma a szobában
Közismert a természetes (hegyi, víz

parti) levegő egészségre kedvező ha
tása, kevéssé közismert viszont a zárt 
helyiségek levegőjének közérzetet, 
nem ritkán az egészséget rontó hatá
sa. A fejlett világ, az északi félteke mér
sékelt égövi országaiban az emberek 
életük nagy részét zárt helyiségekben 
(lakás, munkahely, közösségi, oktatá
si, egészségügyi stb. intézmények) töl
tik, így ezek levegőjének minősége na
gyon fontos, a közérzetre, az egész
ségre tartósan ható tényező.

A természetes jó levegő fő ismérvei: 
optimális hőmérséklet, légnedvesség
tartalom, élettanilag szükséges ionkon
centráció és ózontartalom, valamint a 
levegő tisztasága. Ezekből zárt helyi
ségben egyedül a megfelelő hőmér
séklet biztosítása tekinthető széles kör
ben és elsősorban fűtési idényben 
megoldottnak. A szobai levegő tiszta
sága nagyrészt függ a környezeti, vá
rosi, az ún. mezoklímától. Ezt a függést 
azonban nem szabad abszolutizálni, 
mert pl. rossz külső levegőnél még in
kább szükséges a helyiségi ún. mikro
klímával foglalkozni, azt javítani.

Önmagában a szellőztetés nem old 
meg semmit, mert egyrészt az ablak 
bezárása után azonnal megkezdődik a 
levegő kiszáradása, valamint az ionvi
szonyok drasztikus romlása, másrészt 
a kinti levegő sokszor még ártalma
sabb. A civilizáció, a motorizáció követ
kezményeként a levegőbe kerülő szén- 
monoxid, ólom, a kipufogógázok káros 
összetevői mindennapos veszélyfor
rást jelentenek, akárcsak a dohányfüst, 
amely a helyiségben tartózkodó nem
dohányzók egészségét is' károsítja. 
Ezek az anyagok gyerekekre, idősekre 
fokozottan veszélyesek.

Magyarországon, ahol rendkívül so
kan élnek panellakásban, 1985-ben 
széles körű egészségügyi felmérés 
vizsgálta a belső terek élettani hatásait, 
s az eredmény -  akárcsak a lakosság 
általános egészségi állapota -  elszo
morító volt.

Sok kellemetlenséget okoz a szobák 
és más helyiségek száraz levegője: 
szomjúságérzetet, bőrviszketést, a fel
ső légutak nyálkahártyáinak kiszáradá
sát. A felnőtt korra kialakuló t’artós aszt
ma nem ritkán a gyerekkori száraz le
vegőjű környezetre vezethető vissza. A 
rossz ionviszonyok (azaz a negatív 
ionok hiánya, illetve a pozitív ionok 
túlsúlya) fáradtságot, álmatlanságot, 
fejfájást, frontérzékenységet, erős szív
dobogást okozhatnak, továbbá csök
kenthetik a vér rezerv-alkáli tartalékát, 
emelik a vérnyomást. Különösen a há

romévesnél fiatalabb gyerekek és az 
idős emberek érzékenyek a száraz 
(40-60 százaléknál alacsonyabb lég
nedvesség-tartalmú), rossz ionviszo- 
nyú környezetre.

A szobai légnedvesítésre általában 
használt párologtató edények gyakor
latilag hatástalanok, mert az általuk el
párologtatott vízmennyiség a szüksé
gesnek mindössze negyede-tizede. A 
vízbeporlasztásos megoldásnak példá
ul az a hátránya, hogy néhány méteres 
körzetben túlnedvesít (gyakran leesik 
például miatta a tapéta), másfelől kór
okozókat juttathat a levegőbe.

Az emberi faj az évmilliók alatt „ion- 
és ózondús” légkörben fejlődött ki, és 
sok összehasonlító kutatás, mérés bi
zonyította, hogy az ionkondicionált he
lyiségekben pl. a munkavégzési hiba
százalék (pl. egy dél-afrikai bankban) 
ötödére esett vissza, munkahelyi sűrű 
rosszullét (pl. egy athéni klimatizált te
lefonközpontban) megszűrft, betegség 
miatti hiányzás (egy bécsi iskolában) 
50%-kal csökkent.

A helyiségi -  hatékony és szabályo
zott -  légnedvesítés és ionkondicioná
lás megoldható a HIGRO-ION-KOM- 
FORT szobai légnedvesítővei, amely 
az élettanilag legelőnyösebb „hidratált 
ionok” előállításával biztosítja a jobb 
közérzetet, így megelőzi az egész
ségügyi károsodásokat.

Az ionizátoros légnedvesítő előnyös 
hatásait újszerű műszaki kialakítása 
eredményezi. Az alsó részen a víztartó 
edényben elhelyezett higroszkópikus 
betétek jelentősen megnövelik a lég
nedvesítő felületet, a légterelő nyílások 
pedig ezekre a függőleges felületekre 
irányítják a fűtőtestről felszálló termé
szetes levegőáramot. A hatásos lég
nedvesítés egyben önszabályozó is, 
mert akkor nedvesít többet, amikor job
ban fűtünk, illetve nagyobb a fűtőtestről 
felszálló levegőáram sebessége. To
vábbi előnye a légnedvesítőnek, hogy 
ionkondicionáló adapterrel van felsze
relve, a felső részbe -  fedélbe -  beépí
tett ionizáló elektródák segítségével 
helyreállítható a helyiség ionklímája.

HIGRO-ION-KOMFORT IONIZÁTOROS 
SZOBAI LÉGNEDVESÍTŐ

Új megoldás, új gyártmány az egészségért! Természetes helyiségi klíma, jó köz
érzet! Olcsó, egyszerű, hatékony légnedvesítés a fűtési idényben, ionkondicioná
lás -  élettanilag a legelőnyösebb hidratált ionokkal -  egész évben, ezáltal:

•  megelőzi a száraz levegő okozta betegségeket (pl. az asztmát),
•  csökkenti a szomjúságérzést, a bőrviszketést, a fejfájást, a frontérzékenységet, 

a szívdobogásérzést, a vérnyomást,
•  álmatlanság ellen különösen hatékony,
•  növeli a fizikai, szellemi teljesítményt, a hőtűrő képességet,
•  a levegő- és az ózonionok megtalálják és semlegesítik pl. a levegőben lebegő 

kórokozókat, a cigarettafüstöt,
•  sokadik előnye a készüléknek, hogy elektrosztatikus porszűrő tulajdonsága is van, 

ez további por-, cigarettafüst-, korommegfogást jelent.

Formatervezett, igényes kivitel, radiátorra, konvektorra helyezhető, gazda
ságos üzemeltetés, az éves áramfogyasztás költsége 10 Ft-nál kevesebb, 
használatához földelt aljzat szükséges.

Megrendelhető

a C “STO P Kft.-nél
1133 Budapest,
Thurzó (Műk Lajos) u. 5/B. 
Tel.: 129-4224, 149-4707



A tőosztás a termetes, nagy vi
rágú dáliáknak szinte kizáró
lagos szaporítási módja. A ki
sebb termetű és úgynevezett mignon

dáliáknak a gumósán megvastagodott 
gyökérrészű, átteleltetett töveit is így 
lehet a legegyszerűbben szaporítani. 
Azt tudni kell, hogy a dália krumplisze- 
rűen megvastagodott, tápanyagraktá
rozásra módosult gyökérrészein (a gu
móin), amit helytelenül krumplinak is 
neveznek, nincsenek rügyek (még já
rulékos rügyek sem képződnek rajtuk). 
Ezért ezek önmagukban alkalmatlanok 
a szaporításra. Kihajtásra képes rü
gyek az előző évi megfásodott szár tö
vénél vannak, ott, ahol az a gyökérgü
mőkhöz ízesül (1). Bár nem igazán ki
adós szaporítási mód a tőosztás, 
mégse maradjanak osztatlanul a ter
metes dáliatövek. Téves hiedelem az, 
hogy minél nagyobb a kiültetett dáliatő, 
annál szebb lesz a virágzása. Általá
ban ennek az ellenkezője tapasz
talható.

A késsel végzett osztás jó módszer 
akkor, amikor az osztani kívánt tövön 
csak egyetlen szárdarab van. Ezt a leg
jobb késpengével függőlegesen szét
hasítható úgy, hogy minden gumón 
vagy gumócsoporton legalább egy jól 
rajta maradó rügyes szárdarabka le
gyen. Az esetleg szárrész, illetve rügy 
nélkül leváló egy vagy több gumó, bár
mekkora is legyen, értéktelen, hiszen 
elültetve nem hajt ki. Ezért legjobb a 
rügyek számának megfelelően elvé
gezni a tőosztást a kés segítségével 
(2).

Kézzel is oszthatjuk a töveket, leg
alább első lépésként. A többszáras tö
vek kézzel feszegetve legalább rész
ben szétválasztható^ és az ily módon 
egymástól elváló egyes szárak, a hoz
zájuk tartozó gumókkal együtt tovább
neveléshez, elültetésre alkalmasak. 
Meglehetősen biztonságos az ilyen 
szaporítás (3). Ez az osztásmód társul
hat, illetve kiegészülhet még egy to
vábbi, már kés segítségével végrehaj
tott tőosztással. A keletkező és egyfo
rintosnál nagyobb sebfelületeket a 
romlás, rothadás ellen faszénporba 
szokás mártani vagy legalább neomag- 
nolos oldattal beecsetelni. Ugyanígy 
kezeljük a már elpusztult kisebb-na- 
gyobb tőrészek eltávolítása nyomán 
keletkezett feltűnő sebfelületeket.

Kiadós, jó szaporításmód a meghaj
tatva osztás. Ehhez a téli tárolásból 
elővett dáliatöveket legelőször meg kell 
tisztogatni az elpusztult részektől. Ezt 
követően szárrésszel lefelé fordítva he
lyezzük a töveket sűrűn egymás mellé 
egy mély ládába. A töveket másfél hé
ten át lehetőleg naponta kézmeleg víz
zel öntözzük meg. Ezután fordítsuk 
szárrészükkel felfelé. Be is ültethetők 
nyirkos homokkal, esetleg tőzeggel

Különösen kedvelt 
kerti virág a dália. 
Azért, hogy belőle 

minél több mielőbb 
díszíthessen, érdemes 

szaporítani. Ehhez 
ne sajnáljuk az időt 

és a fáradságot.

ED

DALI ADU PLÁZAS
vagy tőzeges, laza kerti földdel teli lá
dába. A gumó és a szárrész találkozási 
helye álljon szabadon, fedetlenül (4). 
Világos helyen, 20-22 °C hőmérsékle
ten tartsuk egyenletesen nyirkosán a 
töveket, így a rajtuk levő rügyek fél-egy 
hónapon belül hajtani kezdenek. Ez
után már kiadósabban öntözhetők. Ha 
a hajtások már arasznyiak, a tövek 
kézzel, majd késsel annyi részre oszt
hatók, ahány hajtás vagy hajtáscsoport 
megjelent rajtuk. Eközben vigyázzunk, 
nehogy az új hajtások megpattanjanak,

a

letörjenek az eredési helyükről. Az így 
kapott osztott tőrészeken levő és meg
maradó hajtás, hajtáscsoport fejlődhet 
majd jól tovább (5). Hajtásdugványo
záshoz a dáliatövek megjelenő hajtá
sait néhány levéllel együtt törjük vagy 
vágjuk le. A hajtások már meglevő le
veleit legfeljebb felére kurtítsuk meg. 
Csak a legalsó leveleket kell levágni. 
Ezek szárcsomója alatt, ahol a szár 
már nem üreges, éles késsel vághatok 
az egy-két levélpáros nem tépett, illet
ve talpasan vágott dugványok. A dug
ványvégek gyökeresedést serkentő 
hormonkészítménybe márthatok be a 
használati utasításnak megfelelő mó-

0
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meglankadástól védve néhány hét alatt 
gyökeresednek, majd a szabadba kiül
tethetek.

A kiültetés előtt osszuk szét a töve
ket, de csak akkor, ha megedződtek, 
vagyis fokozatosan hozzászoktak a 
szabad levegőhöz és közvetlen nap
fényhez.

Az ültetés helyét készítsük elő, hogy 
a hajtáslankadás veszélyét elkerüljük. 
A termetessé váló tövek egy méternél 
is távolabbra kerülhetnek egymástól. 
Fél méternél semmi esetre se kerülje
nek közelebb, hogy legyen helyük a ki
fejlődéshez. A tervezett ültetési helye-

kis sátrat képezzünk a hajtásai fölött, 
hogy azok megsértése nélkül lehessen 
a másik kézzel a földtakarást elvégez
ni. Az alapos beöntözéssel már nem 
annyira a nedvesítés a cél, hanem in
kább az, hogy a földbe került tőrész 
közei teljesen telemosódjanak földdel. 
Magasról célozva, sugárban és a tő 
mellé jó öntözni. A tő köré szórjunk ke
vés száraz földet, hogy a földfelszín a 
tő felé lejtsen (7). A rendszeresen ön
tözött talaj napokkal tovább őrzi a ned
vességet, ha száraz föld fedi.

dr. Komiszár Lajos

dón. Ezt követően a dugványokat apró 
agyag vagy rácsos műanyag cserép
be, esetleg alacsony oldalú kis ládába 
ültessük. Az edény aljában legalább 
néhány centiméter vastagon tápdús, 
homokos komposzt vagy kerti föld le
gyen, fölötte pedig tiszta „steril” homok 
nyirkos és tömörített rétege. Az elég 
vastag és merev dugvány alját dugga- 
tófa használata nélkül nyomjuk a ho
mokba. így elkerülhető, hogy a vége a 
levegőbe lógjon (6). Két ujjal, oldalról 
tömörítsük a homokot, hogy a dugvány 
szilárdan és egyenesen álljon. Fóliata
karás alatt, 14-16 °C hőmérsékleten 
tartva, az erős fénytől árnyékoltan, a

két botocskák lefűzésével jelölhetjük ki. 
Az ültetőgödör elegendő nagy legyen, 
különösen ha a talaj előzetes megmű
velése elmaradt. Csak mignondáliák 
számára lehet 40x40x40 cm-nél ki
sebb. Kötött talajon kiásott ültetőgödör 
aljába tíz centiméter vastagon érett trá
gyát vagy komposztföldet terítsünk el, 
arra hasonló vastagságú földtakarót. 
Ezt követően vízzel színültig töltsük fel 
a gödröt, s amikor a víz leszivárgott, 
elhelyezhető a tő.

A rügyes szárrész is kevéssel a fel
szín alá kerüljön, de még mindig ma
radjon egy kis mélyedés fölötte. Meg
hajtatott tő ültetésekor egyik tenyérrel

CSERE-BERE
M itrócsák Lász lóné  2040 Budaörs, If

júság 14. I. 5. Tel.: 7-14 h-ig 153-6203 
felajánl 1970-88. közötti EM újságokat, 
keres 1958/3,4, 8, 9,11; 59/1; 61/9,11; 
62/1,2, 4; 63/2; 64/11; 68/2; 87/3, 10.

Angya lost S ándo r 3300 Eger, Diófa
kút út 5. 1967-91. egyes számokat, 
ajánl 1974-90. plusz példányait.

H alász E rn ő  XV. kér. Postán maradó 
küldemények: keresi az EM kk 3-as kö
tetét, kínálja a lap 1980-92. közötti pél
dányait, és kk. 18-20, 22, 23, 25, 27. 
köteteit.

Tián István  Balatonfenyves, Dráva u. 
56. elcserélné az EM 1982-1991. közöt
ti számait, 100 db-ot egy Babetta moto
rért (karosszériahibás is lehet).

S zekér G á bor 1021 Bp. Tárogató út 
82/a eladná az EM 1980-89. közötti be
kötött évfolyamait.

Márciusi nyereményünket, 
a BEY International Kft. 

ajándékát 
ALBERT ZOLTÁN  

pécsváradi olvasónk nyerte. 
G R A TU LÁ LU N K !
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FÉMHEZ, FÁHOZ, MŰANYAGHOZ

R U G A L M A S

C S I S Z O L Ó H E N G E R

Mint azt sokan tapasztalatból tudjuk, a legtöbb  
fúrógépbe fogható csiszolótárcsának van néhány 

kellemetlen tulajdonsága. Mivel m indegyiknek  
a hom lokfelületére lehet felerősíteni 

a csiszoióanyagot, a csiszolatuk körkörös lesz.
Az egyszerűbbeken könnyen m eggyűrődik  

a csiszolópapír vagy -vászon, ezért a betéteket 
gyakran kell cserélni. A tépőzáras rögzítésűeknél 

ez nem vagy csak igen ritkán fordulhat elő, 
ám a csiszolatnyom ok ezeknél is körkörösek, 

s a szerszám irányítása is elég nehézkes. 
A csiszolóhenger (1) m indezeket a hátrányokat 

mellőzi, igen sokoldalúan használható.

A csiszolópapír bevonatú hengert 
bármely fúrógép tokmányába fogható 
csapos tengelyre -  két szorító alátét 
közé egy felfogócsavarral -  fel lehet 
erősíteni. A csiszolóhenger maga egy 
100 mm átmérőjű és 50 mm magassá
gú, sűrű szerkezetű, rugalmas hab
anyagból készült. A henger palástjára 
különféle szemcsenagyságú, ferde la
polással végtelenített csiszolóvászon 
gyűrűt kell húzni, még a tengelyre erő
sítése előtt. A csiszológyűrű szorosan 
illeszkedik a szivacshengerre, s szé
lessége pontosan megegyezik annak 
magasságával. A henger központi fura
tában egy 35 mm hosszú műanyag be
tétcső segít abban, hogy a két szorító 
alátétet a felfogó csavarral ne lehessen 
túlságosan az anyagba préselni (2). így 
biztosítható a henger megcsúszás el
len is.

A koronghoz egy csiszológyűrű tar

tozik, tisztításához a BEY által forga
lomba hozott, s lapunk februári számá
ban bemutatott csiszolótárcsához való 
tisztítóradír használható.

A csiszolóhenger igen sokoldalúan 
alkalmazható. A 100-as szemcsenagy
ságú és igen tartós csiszolóanyag al
kalmassá teszi a fémfelüietek simára 
munkálására is, sőt a fúrógépet felfogó 
bakba, állványba szorítva a köszörűkö
vet is helyettesítheti (3) -  termé
szetesen csak csiszoló, felületkoptató 
munkáknál - ,  amennyiben az anyagot 
nem nyomjuk erősen a korong felületé
re. A csiszolat iránya mindig egyenes, 
a csiszolást a hengerpalást végzi. így 
ívelt élű darabok finomra munkálására 
is kiválóan alkalmas, legyen az fémből, 
fából vagy akár műanyagból készült 
tárgy is. Mázolt, tapaszolt felületek sík
ba munkálására is jól használható, ám 
ilyenkor a csiszolóanyag felületét gyak-

m

ran kell kitisztítani (4), mert a lekopta
tott anyagszemcsék hamar eltömítik a 
csiszolóvásznat. Ha a csiszolóhengert 
kézben tartva használjuk, a fúrógép 
nyakára feltétlenül erősítsük fel az elül
ső markolatot is, mert úgy könnyebben, 
nagyobb biztonsággal dolgozhatunk. 
Ha kiegészítjük egy állítható magasá
gú, az állványba s az asztalra erősített 
fúrógép fölé szerelt asztalkával, lambé
ria- és más lécek síkba csiszolására is 
alkalmas.

A rugalmas csiszolóhenger ára 1300 
forint, és végtelenített tartalék csiszoló
gyűrűket is lehet hozzá rendelni.
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F E S T É S H E Z , M Á Z O L Á S H O Z

„FESTŐMESTER”
LAPECSETEK
Egy olyan eszközkészletet mutatunk be, amely kimondottan 
a barkácsolóknak készült, s a sokak által rettegett 
lakásfestési-mázolási munkát teszi gyerekjátékká.
A korongecsetet igen kevesen tudják szakszerűen kezelni, 
a festőhenger ennél sokkalta könnyebben használható, 
ám még óvatosan vezetve is permetezi a festéket, s festeni 
ezzel sem éppen pihentető munka.

E fárasztó munkát teszi elviselhetőbbé a 
„Festőmester”nek elnevezett készlet (1). 
Szegről-végről vehetjük úgy, hogy ez három 
különféle méretű, síkban kiterített festőhen
ger, a hozzá való festékező tálakkal. Végső 
soron lapecseteknek tekinthetők. A nagy
méretűvel a terjedelmes felületekre kenhet
jük fel gyorsan a festéket (2), a kisebbekkel 
pedig még a nagyon tagolt tárgyak is ké
nyelmesen befesthetők. A létrázást is mel
lőzhetjük, ha a nagy lapecsetre felpattintjuk 
a nyéltartó betétet, s abba hosszú farudat 
erősítünk (3). A festék nem csepeg le, s még 
a fejünk felett is egész kényelmesen dolgoz
hatunk vele.

A lapecsetek használatát azonban meg 
kell szokni, mert ennek is megvannak a ma
ga fortélyai. Először is a szőrzetüket alapo
san mossuk ki, a kihulló szálait körömkefé
vel átdörzsölve távolítsuk el. Mosás, tiszto
gatás után hagyjuk mindegyiket kiszáradni.

A festékező henger két féldarabját ajánla
tos légmentesen összeragasztani, nehogy 
festék kerüljön a belsejébe. A tálba öntsünk 
annyi festéket, hogy alul a henger kb. 1/3- 
áig érjen bele. Az ecseteket a henger segít
ségével festékezzük be. Az ecsetet nyom
juk enyhén a festékes henger tetejére, majd 
toljuk előre-hátra úgy, hogy közben a hen
ger forogjon, s befestékezze a szőrzet 
egész felületét. Ezt legalább kétszer ismé
teljük meg, a felesleges festéket pedig a tál 
keskenyebb oldalán húzzuk le. A festőesz
közt ezután enyhén nyomjuk a bevonandó 
felületre, s jobbra-balra mozgatva terítsük 
szét a festéket. Ezt követően -  alig a felület
hez nyomva -  egy irányban lehúzva oszlas
suk el az esetleges szálnyomokat.

Újból festékezzük be a festőeszközt, s 
egy újabb felületrész lefestésével folytassuk 
a festést. Hogy egy „töltettel” mekkora felü
letet festhetünk le, az függ attól, hogy mi
lyen az anyag, mennyire szívja magába a 
bevonóanyagot, és milyen minőségű, sűrű

ségű festéket használunk. A lapecsetekkel 
különben igen gyorsan lehet dolgozni, a fel
terített anyagot egyenletesen lehet elteríteni 
bármilyen anyag felületén.

A „Festőmester” alkalmas diszperziós- és 
olajfestékek felhordására is, továbbá min
den olyan bevonóanyaghoz, amelynek hígí
tója nem oldja vagy marja szét a szőrzetét 
vagy az alatta levő habpárnát. Amelyik fes
tékhez aromás, nitro- vagy más, maró hatá
sú hígító szükséges, annak felhordásához a 
„Festőmester”-t ne használjuk! (A lakkben
zinnel, Terpenollal hígítható festékekhez vi
szont igen.) Természetesen a diszperziós 
festékekhez is kiválóan megfelel. Arra na
gyon ügyeljünk, hogy festés közben a lape
cset szélein keletkező, s folyamatosan „hí
zó” festéklerakódást gyakran eltávolítsuk. 
Ha sokáig várunk vele, megszilárdul, s meg
keményíti a festékező szőrzet peremét, 
amely egyre kevésbé lesz képes követni a 
felület egyenetlenségeit. Természetesen a 
betéteket ki lehet cserélni, ám ez újabb ki
adást jelent. A még csak megszikkadt fes
tékgallért faléc élével toljuk le a szélekről.

A festés-mázolás befejezése után azon
nal, haladék nélkül fogjunk hozzá az eszkö
zök tisztításához. Diszperziós festékeknél a 
kiürített tál(ak)at kevés vízzel, ecsettel mos
suk le, a híg festéket pedig átszűrve töltsük 
vissza a dobozba. A lapecseteket közben 
áztassuk vízzel telt edényben. A tálak tisz
tára mosása után az ecseteket is alaposan 
mossuk ki folyó víz alatt, a szivacsréteg ol
daláról, és a szőrzet oldalairól körömkefével 
nagyon alaposan keféljük le a festéket. A 
mosást csak akkor hagyjuk abba, amikor az 
ecsetekből már tiszta vizet nyomhatunk ki. 
Tiszta ronggyal itassuk fel a nedvességet, 
majd hagyjuk mindegyik lapecsetet kiszá
radni.

Olajfestékeknól az ecsetek előáztatása- 
kor a mosóedénybe annyi lakkbenzint vagy 
terpenolt öntsünk, hogy az ecsetek szőrze

tét csak 5 mm magasságban áztassa, s kb. 
2 perc múltán a feloldott festéket az edény 
szélén lehúzva távolítsuk el. Ezt mindaddig 
ismételjük meg, míg az ecsetekből a festé
ket ki nem mostuk. A hígítót természetesen 
többször cserélni kell a tálban, s ha már 
tiszta hígítót nyomunk ki a szőrzetből, akkor 
befejezésül langyos vízben, szappannal és 
körömkefével mossuk ki az ecsetek szőrze
tét, majd szárazra nyomkodásuk után hagy
juk száradni. A festőeszközöket csak telje
sen tisztán és szárazon csomagoljuk össze, 
s tároláskor ajánlatos a portól védve tárol
nunk addig, amíg újból szükségünk lesz rá.

A festőpárnák természetesen nem öröké- 
letűek, előbb-utóbb tönkremennek, hasz
nálhatatlanná válnak. Cseréjük azonban na
gyon könnyű, ha van kéznél pótbetét. Elég, 
ha felülről kissé megnyomjuk, s azonnal ki
pattan a fészkéből. Az új betétek behelye
zése is prtlanatok műve, ha ívben meghajlít
va illesztjük a műanyag fogantyúkba. Aki 
előrelátó, az a festőkészlet mellé a pótbeté
teket is megrendelheti. Egy csomag a há
rom különböző méretű lapecsethez egy-egy 
betétet tartalmaz.

A „Festőmester” készlet ára 2000 Ft, a 
pótbetétek pedig 600 Ft-ba kerülnek, a 30- 
as és 60-as szemcsézetű csiszolóbetétek 
200 Ft-ért rendelhetők meg. Sőt, teleszkó
pos rúd is rendelhető hozzá 700 Ft-os áron.

A rugalmas csiszolóhenger és 
a „Festőmester” készletet gyártja és 
forgalmazza a BEY International Kft. 
Információ és megrendelés levélben: 

1352 Budapest Pf: 15 
Postán utánvéttel szállítunk.

Aki egy csiszolóhengert vagy egy 
komplett „Festőmester” készlet meg
rendeléséhez az Ezermesterből kivá
gott kupont elküldi, annak a vételárból 

100-100 Ft kedvezményt adunk.

NYEREMÉNYKUPON
A képeinken látható csiszolóhengert és a 

„Festó'mester”-készletet azok között sorsoljuk 
ki, akik ezt a kupont kivágják és levelezőlapra 
felragasztva névvel és címmel ellátva május 28- 
ig szerkesztőségünk címére beküldik (1393 Bp. 
Pf: 328).

• NÉV: .................................................................

CÍM: ..................................................................



FESTÉS, MÁZOLÁS 
TAKARÉKOSAN

Az utóbbi időben mintha 
ódzkodnánk a jelentősebb  
otthoni munkáktól, am ilyen  
pl. a festés-m ázolás. Ráadásul 
a festékárak is a felújító  
m unkák elodázására 
késztetnek. A festést-m ázolást 
azonban nem lehet az idők 
végtelenségéig halogatni.
Inkább megfontoltan, ésszel 
végezzük, így egész szép kis 
sum m át takaríthatunk meg.

Először a falakat vegyük szemügyre, mert 
lehet, hogy festés helyett a radírozás is 
megteszi. Ha a festett felületek csak kevés
sé piszkosak, s a festékbevonat egyébként 
ép, nem pereg, nem is táskásodon fel több 
helyen, megpróbálkozhatunk a leradírozá- 
sával. Ez a módszer régebben elterjedtebb 
volt, de az akkor még viszonylag olcsó disz
perziós falfestékek elfeledtették e felületfel
újító módszert. A radírozást tapétázón fala
kon is eredményesen lehet alkalmazni, a 
nem túlságosan elszennyeződött felületite
ken. A falradírt az alábbi recept szerint ké
szítsük el: 1000 rész forró vízben oldjunk fel 
40 rész rézgálicot, 5 rész alumínium-szulfá
tot és 5 rész vasgálicot: 1000 rész rozslisz
tet hideg vízzel nedvesítsünk be, majd gyor
san keverjük az előző oldatba, s alaposan 
keverjük el. A tésztaszerű anyagot kihűlés 
után gyúrjuk át. A falat a szer használata 
előtt tiszta flanelronggyal dörzsöljük le. (A 
massza akkor jó, ha nem ragad, hanem 
könnyen morzsolódik.)

Egyszerűbb receptet is kipróbálhatunk. 
Egy nagyobb fazékba öntsünk 1 I vizet, for
ralás közben oldjunk fel benne 2-3 dkg réz
gálicot, majd keverjünk el benne csomó
mentesen háztartási finom lisztet. (A grízes 
nem jó!) Annyit keverjünk a gálicos vízbe, 
hogy sűrű masszát kapjunk, amit már nem 
tudunk keverni. Ezt borítsuk ki egy nagyobb 
faforgácslapra, s gyúrás közben adagoljunk 
hozzá lisztet addig, amíg tömör, gumiszerű 
masszává nem válik, s már nem ragad a 
kezünkhöz. Az anyagot vagdossuk kisebb 
darabokra, terítsünk rá nedves rongyot, s 
hagyjuk másnapig pihenni. (Vigyázat, készí
tésekor az edény elszíneződik!)

A radírozást egy rejtett sarokban vagy fal
részen gyakoroljuk. A masszát csak egy 
irányban húzva dörzsöljük le a falat. Az el
piszkolódott réteget gyakran morzsoljuk le a 
radír felületéről. A radírmassza csak akkor 
használható, ha nem ragad a felületre! Ra
dírozás közben is morzsolódik az anyag, ezt 
ajánlatos rögtön a fal mellé seperni.

Évenkénti radírozás mellett a falakat sok
kal később kell újrafesteni, tapétázni. Bár a

falradír nem csodaszer, a tapéta elszínező
désén nem segít, de az egy-két éves bevo
natokat szinte újjávarázsolja.

A néhány éve halogatott festés előbb- 
utóbb időszerűvé válik. Amennyiben az elő
ző festéskor alaposan előkészített falra vé
konyan kentük vagy hengereltük fel a falfes
téket, akkor kevés javítanivalónk akad, 
néhány szöghelyet vagy leütött sarkot, fal
repedést kell csak kiglettelnünk.

Az ablak-, ajtótokok és a fai közötti, nem 
ritkán ujjnyi hézagokat azonban ne glettel, 
hanem tubusból kinyomható poliuretánhab- 
ban töltsük ki (1). Ez különösen az ablakto
koknál lényeges, hiszen a hézagokon át té
len jelentős meleg szökik el. A glettanyag e 
hézagokból viszonylag hamar kihullik, a 
habanyag viszont nem, az a hézagokat 
szinte tökéletesen lezárja. E munkával így 
gyorsan végezhetünk, a résekből kitürem- 
kedett habot megszilárdulása után éles kés
sel vágjuk le.

Ha a falat nem kell lekaparni, csak a szük
séges festékmennyisóget kell kiszámíta
nunk. Azokat a felületeket vegyük számítás
ba, amelyeket valóban festenünk kell. Pél
dául a faltól-falig érő szekrénysorok mögötti 
falrész lefestését mellőzhetjük, ezzel is 
pénzt és időt takaríthatunk meg. A festék 
szükséges mennyiségét az is jelentősen be
folyásolja, hogy mivel terítjük a falra. Leg
jobb, ha elfelejtjük a korongecsetet, helyette 
a festőhengert ajánljuk. Vagy egy korsze
rűbb eszközt, a nyeles, markolatos festőla
pot (2), amely legalább olyan „termelékeny”, 
mint a festőhenger, de annál sokoldalúbban 
használható. (Részletesen az 53. oldalon 
ismertetjük.) Ezek a festéket vékonyan, 
egyenletesen terítik szét, kezelésük könnyű, 
gyorsan dolgozhatunk velük. A festőlappal 
lefestett falakat akár ötször-hatszor is át
festhetjük az előző rétegek lekaparása nél
kül.

A festék kiválasztása mérlegelést kíván. 
A hagyományos enyves falfesték bár
mennyire olcsó, legfeljebb a mellékhelyisé

gek festéséhez való. Bevonata nem kopás
álló, nem mosható, könnyen piszkolódik. A 
diszperziós falfestékek biztosítják mindeze
ket az előnyöket, csak elég drágák. De nem 
érdemes szűkmarkúskodnunk, mert egyen
letes, szép és tartós bevonatot csak ezektől 
a festékektől várhatunk.

Mint köztudott, a diszperziós falfestékek 
bevonata mosható. Ez azonban nem jelenti 
azt, hogy a falakra rakódott port alapos le
mosással eltüntethetjük. Legfeljebb kisebb 
piszokfoltokat törölhetünk le nedves 
ronggyal az ilyen falakról, áttisztításához 
mosás helyett inkább használjunk falradírt.

Átfestés előtt azonban feltétlenül le kell 
mosni az összes falfelületet, még azokat a 
részeket is, amelyeket nem kívánunk újból 
átfesteni. A lemosáshoz enyhén mosósze
res vizet használjunk, s szivaccsal vagy 
hosszú szőrű nyeles kefével tisztítsuk le a 
falat. A felső sarkokat és a mennyezetet 
nem árt többször, néhány óra múlva pedig 
tiszta vízzel is újból lemosni. A nedves falat 
hagyjuk száradni.

Az első festékréteghez keverjünk hígabb 
festéket, mégpedig színezék bekeverése 
nélkül, s azt hengereljük vagy kenjük a falra. 
Az alapozó réteget hagyjuk teljesen kiszá
radni, majd következhet a kétszeri, már tet
szés szerint színezett fedőréteg felhordása. 
Az oldalfalak lehetnek pasztellszínűek, a 
mennyezetet azonban ajánlatos fehérre 
festeni. A határvonalat a sarkokba azonos 
magasságba ütött szegekre feszített cérná
val tűzzük ki. Ecsettel húzzunk csíkot a fonal 
mellett, majd festés után e vonalra ragasz- 
szunk keskeny tapétaszegélyt. így nem kell 
bajlódnunk a csíkhúzással.

A munkák végeztével a festőszerszámo
kat, festőhengert, edényeket azonnal mos
suk ki bő vízben. Takarítani szinte alig kell, 
ha a bútorokat és a padlót fóliával letakar
tuk, mert eszközeink nem vagy alig frö- 
csögtetik szét a festéket.

Ha mázolni is fogunk, a fóliát ne vegyük 
le, mert ez kissé porosabb munka lesz. Ha 
a felületelőkészítésre régebben nemigen 
fordítottunk gondot, s az apróbb hibák lefe
dését a vastagon felterített festékre bíztuk, 
a leváló réteget el kell távolítani. Ezeket a 
részeket alaposan le kell csiszolni, a mélye
déseket pedig olajos fatapasszal kitölteni.

Különösen az ablakkeretek vízvető lécei
nél és az ajtóknál előforduló hiba, hogy a 
festék teljesen lepereg, egészen a nyers fá
ig (3).

A festéket pl. elektromos hőlégfúvóva! (4)
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vagy festéklemaróval távolítsuk el, majd a 
felületet lecsiszolva (5), fabeeresztővel jól 
beitatva hagyjuk megszáradni. Újabb csi
szolás után a sarkok hézagait tapaszoljuk ki 
(6). A tapaszt egyenletesen simítsuk le, 
majd száradás után a keret többi részével 
együtt az egész keretet megint csiszoljuk 
simára. Portalanítás után kenjük be alapo
zóval (7), majd kétszer-háromszor nem túl 
vastagon zománcfestékkel. A külső felülete
ket egyébként is nagyon alaposan csiszol
juk simára. Ha kell, a régi bevonatot teljesen 
távolítsuk el, majd alapos beeresztés után a 
nyers felületeket tapaszoljuk, csiszoljuk si
mára, csak ezután következzen a mázolás.

Az előkészítő munkák közül a legfárasz
tóbb a csiszolás, még akkor is, ha nagyobb 
felületeken vibrációs csiszológéppel végez
zük. A csiszolás nemcsak fárasztó, hanem 
poros munka is. Ötletességgel ezen is lehet 
segíteni. Ha a porszívó csövét meghosszab
bítjuk egy közel azonos átmérőjű vastagfalú 
műanyag- vagy gumicsővel, s a cső végére 
lapos elszívóbetétet húzunk, a csiszoláskor 
keletkező por nagy részét azonnal elszívat
hatjuk. A hosszabbító toldat lehetővé teszi, 
hogy létrán állva is pormentesen csiszol
hassunk.

Ajtók, ablakok éleinek csiszolásakor jól 
hasznosíthatjuk a palástcsiszoló korongot, 
amit a fúrópisztoly tokmányába lehet szorí
tani (8). A szivacskorong palástjára feszülő 
végtelenített csiszolóvászonnal gyorsan 
dolgozhatunk, legfeljebb a mélyen fekvő 
hornyokat és egyéb tagolt felületeket kell 
kézzel lekoptatni. A csiszolófára -  a csiszo
lópapír alá -  célszerű legalább 5-10 mm 
vastag habszivacsot ragasztani.

A lekoptatott festék pora gyorsan eltömíti 
a csiszolópapírt. Ha erős gyökérkefével 
gyakran kikeféljük a szemcsék közé rakó

dott port, kevesebb csiszolópapírra lesz 
szükségünk. Ha a gyökérkefe gyengének 
bizonyulna, használhatunk huzalkefét is. 
Amit lehet, vízszintes helyzetben csiszol
junk le, s lehetőleg minden felületet koptas
sunk simára. Még a mélyedéseket is, mert 
a felborzolt felületre a tapasz is jobban ta
pad. Tapaszolás előtt töröljük le a port, s a 
feltöltött, kijavított részeken a tapasz felüle
tét gondosan simítsuk el, hogy száradás 
után kevesebbet kelljen csiszolni.

Mázoláskor a jó takarás érdekében ala
pozzunk, de csak vékony réteggel. A zo
máncfestéket ugyancsak vékony rétegben, 
de kétszer egymás után terítsük szét. A fes
ték ne legyen sűrű, mert azt nehéz egyen
letesen, vékonyan, nyom nélkül eldolgozni. 
A festéket felhordás közben is gyakran ke
verjük fel, az esetleg elpárolgott hígítót pe
dig pótoljuk. Különösen, ha közvetlenül a 
dobozba mártogatjuk az ecsetet. Ha festő
lappal mázolunk (9), a festék sűrűségét 
gyakrabban ellenőrizzük, mert a festéktartó
ba öntött anyagból gyorsan párolog a hígító.

A mázoláshoz a céljainknak a legmegfe
lelőbb, viszonylag olcsó, kiadós festékek 
közül válasszunk. A választék viszonylag 
bő, nem árt felmérni, hány m2-nyi felületet 
kell befesteni, s ahhoz hány liter festékre 
lesz szükségünk. A festékek kiadósságát 
minden dobozon feltüntetik, ennek alapján 
számolhatjuk ki a kiválasztott festék 
mennyiségét. Ne feledkezzünk el a hígítóról, 
a mázoláson kívül a festőszerszámok kitisz
tításához is szükségesek. Ha azokat legkö
zelebb is használni szeretnénk, a tisztítá
sukhoz néha több hígítóra van szükség, 
mint magához a mázoláshoz. Megfontolt 
vásárlással és munkával a festés-mázolás 
kevesebb pénzbe fog kerülni, mint azt ele
inte gondoltuk. -  s j -

A Skála  P rizm a Á ruh ázb an

az otthoni festéshez-mázoláshoz
szükséges anyagok, kellékek, 

szerszámok bőséges kínálatából 
választhatja ki az igényeinek 
legmegfelelőbbeket. Nálunk 

mindent egy helyen 
megvásárolhat!

Skála Prizma Kereskedelmi és Ipari Kft. 
Budapest X., Gyakorló köz 2-6. /az Örs vezér terénél/ 
Vevőszolgálat: 163-5495 a

PRIZMA
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