A WIEC
Z2ACZ2YNAJMY

+ 1000 mm tancuch ze stali szlachetnej, @ 6 mm
« Drewno odpadowe/ptyta, 220 x 285 mm

* Ptyta ze stali nierdzewnej, 100 x 165 mm

« Oprawa lampy, odkrecana

- Zar6wka E25

* 4x blachowkrety, czarne

Informacja BHP:

W projekcie wykorzystuje sie szerokg game
urzadzen. Zawsze dbaj o swoje bezpieczenstwo
i uzywaj niezbednego wyposazenia ochronnego.

Podczas spawania zawsze zwracaj uwage na

otoczenie i wystarczajgca wentylacje.

+ PARKSIDE® akumulatorowa szlifierka katowa 20V

+ PARKSIDE® tarcza do ciecia metalu

+ PARKSIDE® $ciernica lamelowa

+ PARKSIDE® tarcza tngca

+ PARKSIDE® 20V akumulatorowa wiertarko-wkretarka

+ PARKSIDE® spawarka inwertorowa do drutu rdzeniowego

+ PARKSIDE® drut rdzeniowy 0,8 mm

+ PARKSIDE® dysza drutu rdzeniowego 0,8 mm

+ PARKSIDE® rekawice spawalnicze

+ PARKSIDE® fartuch spawalniczy

+ PARKSIDE® Performance XXXL przytbica spawalnicza,
automatyczna

« Klocek szlifierski i papier $cierny P 120

* Otdéwek

+ Miara skftadana

* Pedzel do glazury i olej



Krok 1: Dopasowanie rozmiaru cokotu lampy

Narysuj zadany wymiar na cokole
i przytnij go za pomoca recznej pity
tarczowej.

Krok 2:
Obrdbka powierzchni

Nastepnie oszlifuj powierzchnie. Aby
uzyskac¢ piekne wykonczenie, mozesz
pokry¢ powierzchnie drewna olejem do
drewna lub bejca.

Gdy Ty konczysz pozostate elementy
lampy, materiat moze wchtong¢
olej.

Krok 3: Dopasowanie rozmiaru podstawy lampy

Aby stworzy¢ podstawe lampy przykre¢ ptyte ze stali nierdzewnej do cokotu. W tym celu
narysuj zagdany wymiar na ptycie i wytnij materiat za pomoca szlifierki katowej i tarczy tnacej
do metalu. Poniewaz krawedzie ciecia ptyty sg bardzo ostre, mozesz je oczyscic¢ z zadzioréw
za pomocag Sciernicy lamelowej i szlifierki katowej.




Krok 4:
Wiercenie otworow w ptycie ze
stali nierdzewnej

Teraz zaznacz 4 otwory za pomoca punktaka
i wstepnie je nawierc.

W tym celu nalezy zacisna¢ ptyte na podstawie.

PORADA

W przypadku stali nierdzewnej najlepiej jest wierci¢ z niskg
predkoscia i wysokim posuwem - tj. przyktadac troche sity
przy niewielkich obrotach.

Krok 5: kaczenie ogniw tancucha

Nastepnie usztywnij ogniwa tancucha poprzez spawanie punktowe. Oznacza to
wykonywanie punktoéw na poszczegdélnych ogniwach tancucha za pomocag spawarki
w celu ich pofaczenia. W tym celu uzyj spawarki inwertorowej do drutu rdzeniowego
PARKSIDE®

Utéz tancuch prosto i zamocuj go miedzy dwoma szczekami mocujgcymi.
Nastepnie wykonaj punkt spawania po przekatnej miedzy kazdym ogniwem
tancucha. Nastepnie obroc¢ tancuch i powtérz to samo po drugiej stronie
tancucha.



Krok 6: Usuwanie zuzla

Nastepnie, za pomocg dostarczonego
narzedzia, usun zuzel (tak nazywa sie
materiat nagromadzony na szwie
spawalniczym) i wyszczotkuj taricuch,
aby usunaé krople spawalnicze.

Krok 7: Obcinanie tancucha

Po ustaleniu wysokosci lampy,
odetnij fancuch w odpowiednim
miejscu za pomocg szlifierki katowej,
ale pozostaw kawatek luznego
tancucha na jednym koncu lampy
do katownika.

Krok 8: Spawanie katownika

Teraz ustaw fancuch pod katem i ponownie
umies¢ punkty spawania, aby utworzyc¢

kat 90 stopni lampy, a takze usztywnic
pozostate ogniwa tancucha.



Krok 9: Mocowanie ramienia lampy

Teraz ramie lampy mozna przyspawac do ptyty ze
stali nierdzewnej. W tym celu odetnij najnizsze
ogniwo tancucha pod kgtem prostym za pomoca
szlifierki kgtowej i przyspawaj je do ptyty ze stali
nierdzewne;j.

Nastepnie oszlifuj za pomoca tarczy zgrubnej
i szlifierki katowej, aby usungc¢ krople spawalnicze
i nieco wypolerowac ptyte.

Nastepnie mozesz przykreci¢ ptyte ze stali
nierdzewnej do drewnianego cokotu.

Krok 10: Niech sie stanie swiatto!

Na koniec odkre¢ oprawe lampy, przetéz kabel
lampy przez poszczegdlne ogniwa taricucha od
dotu, a nastepnie ponownie przymocuj oprawe
lampy do kabla.

Na koniec wkre¢ zarowke w oprawe i lampa
stotowa jest gotowal




