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cksploatasii pojarddw mecha=
nicznych readko sie zdarza po-
trzeba nliowania Brubszych &l
mentow, gdy: lepsze ushugl od-
daje w takich przypadiksch spawanie
eiektrycene badd el tlenowe. Dilate-
B0 ez agraniezymy sie do paru weba-
sdwek odnodnie nitowania blach

Z dwdch ewentualnosci — mate]
Lodcl nitdw o wigksze] drednicy § du-
2] flodci o male] Srednicy — wybie-
Famy zawsze tg drugs, Jest o oczy-
wiste, Nasze ubraniz jest przecies
sryte Sclegiem claglvm, a nle preery-
wanym, prawda? Wynlka z tego, te
najlepsrs bBylaby  lnlowe, cinglhe,
Egrzcwanie elekiryczne. Niestely, za-
dowaolié  =le musimy zgrzewanism i

40 e t¥lko punkiowym — dostep-
nym dla kakdego — crvyll — nltowa-
e,

Najceedcle) uyvwae bedziemy nitow
o frednjcy 2.46~—3 mm, pamistajae, e
nity powinny byé wykonane z mate-
rlalu o twardose] rhllgone] do twar-
dogel Igezonych blach., Jekelf wiee ni-
ey np. aluminiows powloEs pBrEy-
CcEepkl molocyKlowe] wuZyjemy nitdos
alumindowych, Przy nitowaniu np
stalowych wspornikow o stalowyech
blotnikdw =zastosujemy ntty stalowe

Co jednak zrobi¢é, gdy mamy provkiy=
cEyC material twardy z miekkim {alu-
minlum zg stala)? Nie ma Innego Spi-
sobu jak tylko kompromis — nit du
ralowy, Ktorego iwardode bedzie po-
irednly migdzy wardodciami  laceo-
nych materialéw

FPriy laczeniu blach Aluminiowych
wy¥znaczamy (irasujemy) wazrvstlie
olwory na Jedne) blasze, punkiujemy
e | wiercimy., Ponlewai aluminium
lest migkkie, przy wiercenju powsta-
ny spore grady na krawedri otworg,
Do ich uwsuwania uiywamy wiertia
& Srednicy =8 mm  osadzonego W
rfrece od pilnilke. Wiertlo to  doci-
skamy | pokrecamy rcka,

Pa usunieciu gradow skladamy obie
blachy na zakladke szerokosci L18—20
mm, oadznaczamy rysilkiem Poprees
wiwilercone jut otwory kilka miejse
na otwaory w drugie] blasze (np oo
piaty otwér), wiercimy je i po po-
nowaym =risZeniu skrecamy obie bla-
chy malyml drubkami. Teraz dopiero
poprzez wykonane juk otwory wiers
cimy otwory w dalne) blasze, usu-
wamy pgracy | wkisdajgc od spody
nity, kolejno je zaklepujemy.

Aby polaczenie nitowane bBylo meoe-
ne musimy posludye sie specialnym
narzgdriem stalowym, pokazanym na
r¥s, MNarzedzie 0 latwoe wykonad
ERIACTIL,

Po wloteniu nita kladziemy blachy
Na @EW. podirzymEe w taki sposob
aby do podirzymki dotykal tvlko leb
nita. Jako podtrzymki uiywamy te-
laznego katownika lub ceownlka ra-
micowWanege w imadle, Gdy musimy
nitowat nity trodnoe destephne lub
nie mamy modliwoscl polodenia nito-
wanyeh elementdw na imadlo, wuty-
wamy fjako podirzymek cisikiego
miotka, ktory bedzie doclskany do
nita prre: naszego pomocnika. MNa-
stgpr.le nakiadamy na wystajaes do
El."l-l';'-' i-"-'-':l:!‘i'f' nita TS e narzgdzie,
Ktore mnazywat bedziemy praviija-
kism. wk, aby nlt wsredi w gElehoki
otwor narzedzia, Uderzamy lekko
i rary miotkism w przyvbijak
Zapewnia to doclagniecie obu laczo-
nych blach. Gdy poczgtkowo gluche
odglosy  uwderzen zramienig sie w
diwigcrne — metaliczne ornaczas o,
¢ obie blachy zostaly do slebie do-
ClRENieLe. Nasiepnie e i jem y
przybijak i 3—3 razy uderzamy dogé
sgilnje golym mioilkiem w rdzen nite
aby wsigpnle uformowaéd jego ghow-
ke, Po tym traklesdamy mna glowke
nita pdlkuliste wybranie przybiljaka
1 kilkoma wuderzeniami mlotka for
mujemy ostatecrnie piikolisty ksriall
Ewid.

SZEreg nitcw zaklepujemy po koisi,
a pdy dochodzimy do drubek igcza-
eych, wyjmuiemy jo i rakladarmiy mi-
iy na ich misjsce, po czym je zakle-
PUjemy w sDOsGh podany powyie],

Folgeyenle zakladkowe nie wyElada
zhyt estetycznie, totez ecrasami opla-
ca sig dodoikowa operacia, ktdrg wy-
konu jemy na prosiej krawgdei pod-
trzrmk: przy pomocy mictka, Nalety
twlko podlereslié, & uderzad treeba
w Dlache, a nie w nlty | do tego nie-
zhyt =ilmie.
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Elalowy okragly priybljak oS ada
gleboki otwir, do ktirego chowa-
my rdeed nlta rz¥ docigganiu
blach oraz ¢ wybranle do
astatecznegs  formowania gléwki
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Kolejne operacje nitowania: u go-
Iy prrygolowanie do doclygniecia
blach prrybijakiem, w drodku
Witgpon formowanie gidwki milog-
Eierm, u dolu formowanie ostatecs-
ne przy pomoecy  prevbijaks
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Wykonywaniec =w, prEesadrenia
celem  rlikwidowania uskolu po-
wierzchni
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Model przeficiowy mobo-

eykia JUNAKE pomigdsy

tirpem M-0T g M-Ip, Obec-

nie produkowana jest se-

ria 800 =Xt tych modocyki

w dwabsrisngm  wykonad-
LTI

celu eabezpieczenia Wraz z zastosowaniem  bieigco w  Fabrycznym
uiytkownikom wy- szerokich piast zmieniony Serwisie Infoarmacyinym.
godniejszej i bezpiecreniej- zostal hamulec tyvlny. Za-
sze) jJazdy, w roku 195% miast ciegna zastosowano - i .
przysigpionoe do realizacji  linke hamulcows, ktora
szeregu ulepszen motocykls  umiejscowiona jest z lewe) Informujemy uiyikow-
JUNAK MOT7, w wyniku strony motocykla, tj. z nikéw motocykla JUNAK,
CZEgo powslaje nowy model przeciwne] strony w sto- e z Przedsieh, Faopalrze-
JUNAK M-10, (Ozmaczenia sunku do popriedniego  nia Sprrzetn Samochodowe-
MOT | M-10 oznaczajg typ rozcwigzania. go Motozbyt w Lodzi (ul
podwozia), W kilku przypadkach Ernkowa 16) zosiala za-

Oto wadniejsze ulepsze- mogy wystapi¢ odchylenia warta umowa o wylaez-
nia, ktore dotychezas 20~ 'w kolejnoéei niniejszej nu- noSel sprzedaiy czefci za-
sialy wprowadzone do pro- meracji fabrycznej. miennyeh. Na jej podsta-
dukeji motocykla poprzez Modernizacja motocykla wie hurtownia zaopairuje
dokonanie zmian  kon- postepuje wiec stopniowo. posiadaczy moteeykli JU-
strukcyjnych zespolow (w Do calkowitej moderniza- NAK we wszysikie czesici
nawWiasie podajeiny nr cji motocykla — modelu zamienne POPrEEzE  swoje
[abr, ramy, od kidrego do- M-10 pozostaly jeszcze do sklepy, - jak rowniet do-
ivezy zmiana): wprowadzenia w br. ma-  siarcza je poeEis.

Kola z szerokimi piasta- stepujace zespoly: Swiatio Pragniemy nadmienisé,
mi (3364), pelna oslona STOP (automat), kontrolka e dostawy czesei zamien
laficucha (7476), podnéiek biegu luzem i oslona re nych dla rynmkn krajowego,
pasatera z polryciem gu-  fektora. winny w br. zaspokoié po-
mowym (T478), tylana lam- O dokomaniu tych zmian irzeby uivikownikow.
pa z plastyku (9120), gle- konstrukeyjnych bedziemy JANUSZ KAMINSKI
bakie blotniki (11750), informowaé Czytelnikdw na SFM
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— Modocykl MZ-ES-250 = prvooeps
Shaore

— Motocykl]l Junak M-10

— Muotocykl SHL-150

Ooraz  uzupebnienie badania drogoweso
DHHGUWE motocykla WSK-MOEZ » ewrymil  prmed-

MOTORU

BADANIA

nimi amoryzatorami teleskopowymi.
* % ¥

Na ukoficzeniu tef znajduje sle opra-
cowanie BADANIA #DROGCOWEGDO po-
pulsnego obecnie w loeiju  samvochody
w SKODA M TAVIA-SUUPER.

NABLIZSZYM P s
CZASIE?

Metalowe W Lnw-Zakore dw preelazaly
do dysporycji Redakejl moped RYS
MR-1, kidry po okresie doclerania ted
bedrie poddany probom drogowym  orea
wydana grostanie nasza opinis o tym
pojeddzie w postaci | BADANIA DRO-
GCOWEGO MOPEDL,

ogumienie, interesujace odchylana ROrng czesd
nadwoeia z owiewksa z pleksiglasy oraz udany,
Samochodows” sylwetke zewnetrzng. Caloé’

wazy — rdaniem konstruktora

Nowy mode] seryjnej przyczepki do moto-
cykla Pannonia @@ dnnych pojazdéw ki
250 cm’) pod nazwy DUNA (Dunaj) ukaie sie
w sprzedaty w Wegierskie] Republice Demo-
kratycznej. Model OK-4 oposiada 16-calowe
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