CAPITOLUL IV

UNELTE, DISPOZITIVE, APARATE SI UTILAJE
FOLOSITE LA PREPARAREA COMPOZITIHLOR
S1 APLICAREA LOR

A, UNELTE $I DISPOZITIVE MANUALE

1. UNELTE PENTRU MASURARE, TRASARE $I VERIFICARE

Maisurarea, trasarea si verificarea lucririlor pe santier sint operatii
care se fac cu ajutorul urmitoarelor unelte:

Unelie pentru mdsurare : metrul de buzunar, metrul metalic in cutie
si ruleta.

Unelle penfru trasare: dreptarul, coltarul (echer ghiunie, vinclu) $i
furtunul de nivel.

Unelte pentru verificare: firul cu plumb (cumpina) §i nivela (bolobocul),

Unelle pentru verificare: firul cu plumb (cumpidna) si nivela
{bolobocul}.

2. DISPOZITIVE INTREBUINTATE LA PREPARAREA, TRANSPORTA-
REA SI PASTRAREA COMPOZITIILOR

Aceste dispozitive pot fi confectionate din lemn sau din metal.
Metalul trebuie si fie inoxidabil, de obicei se foloseste tabla zincata.

Prepararea compozitiilor se face in butoaie de lemn sau metalice
de cirea 100 | capacitate.

Fierberea cleiului este recomandabil s se fac in vase electrice ([ig. 20)
compuse dintr-un vas interior 7 cu o capacitate de circa 6 L in care se afla
cleiul si un vas exterior 2. Intre peretii vaselor se pune apa. Prin incilzirea
electricid a apei, cleiul din cazanul interior fierbe, fird a se arde sau a
se lipi de vas. Caracteristicile vasului sint urmitoarele :

- productivitatea 43 1jorid;
— capacitatea rezervorului
interior Gild

— tensinnea curentului 120 sau 220 V;
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- consum de curent 1,3 kW/ara ;
— greutatea vasului 5,250 kg
e i ensiung ;
dismetru 200 mm
ingltime 300 mm.

PFig. 20. Vas eleciric pen- Fig. 21. Site:
tru fierberea cleiului. & o 5t SIMDlA b = gita speclalis.
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Cernersa materialelor se face eu ajutorul sitelor si elururilor manuale.
Sitele (lig. 21, ¢) au ochiuri sub 1 mm?, iar ciururile peste 1 mm?. Sistermnul
de siti din fig, 21, b este foarte practie, permifind o bund strecurare a
compozitiilor,

Ciural suspensdat (fig. 22) are o productivitate mare gi poule 8

manevrat de un singnr muncitor, miseindu-i ca pe un leagin.
Amestecarea compozitiilor si incdrcarea lor in vasele de transport

se face cu ajutorul polonicului.

Transportarea lichidelor si a compozitiilor se face in gileli de 8—12 !
capacitatea (fig. 23).
Pastrarea compozitiilor in timpul lucrului se face in vase de 20—350 l
capacitate, confectionate din material inoxidabil, care asigurd calitatea
compozitiei respective.

3, UNELTE INTREBUINTATE LA PRLEGATIREA SUPRAFETELOR

Operatiile de curiitive, netezire, spacluire ete., a suprafetelor in
vederea zugravirii sau vopsirii, se execntd manual, cu o serie de unclte
sioanume: ’

a) Periile de sirmd (fig. 24). Se folusesc la curdtirea vopselel vechi,
in special de pe suprafetele metalice 5i pentru indepartarea ruginii de pe
suprafetele metalice care urmeazid a i vopsite.

PRRE-C i

Fig,

L) Rizuitoarele metalice (fig. 23). Sint [olosite pentru indepartarca
vopselelor si a zugrivelilor vechi.

¢c) Lampa de benzini. Sec foloseste penfru a eurdla prin arderc
vopseaua veche de pe suprafelele vopsite.

d) Spaclul. Este unealta folositd in med obisnuit pentru neteziren
suprafetelor (spacluirea) in vederea zugravirii sau a vopsirii. Spaclul
este utilizat, de asemenea, pentru cojirea vopselelor sau a zt srivelilor
vechi., Existid spacluri de lemn confectionate din lemn de esentd tare
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Fig, 25. Rézuiloare metalice :

g — rizultoare de ofjel 1 & - spachurl de ofel s ¢ - zpaciu de ofel cu
ccadd lungd ; d - dalth.

$i impregnate cu ulei de in fiert la cald (fig. 26, @) si spacluri metalice
{fig. 26, b), care se confeclioneazi prin decupared lamei din tabla de
otel OL- 50, slefuirea suprafetei, cu asculirea usoari a pirtii active
si tratarea termici a acesteia prin ciilire la duritatea prescrisi.

Se fabricd in dou#d forme:

— forma A, in cinci mirimi si

— forma B, in patru marimi.

La forma A, lama se ingusteazi la capitul opus pirfii active si se
termind cu un virf, care se introduce intr-un miner din lemn de fag
aburit, previazut cu o capsuld din tabli decapati pentru ambutisare
si 0 rondeld din tabli neagri.

Laforma B, lama usor ingustatd, se fixeazi prin dou#l nituri intr-un
miner, executat prin presare din bandi de ofel laminati la rece.

Caracteristicile tehnice ale spaclurilor sint indicate in tabelul 3.

O netezire buni a stratului de chit se face cu ajutorul spaclurilor
previzute cu o banda de cauciue (fig. 26, ¢). Acestea au forma spaclului
obisnuit de lemn si sint previizute cu o tdieturd, In care se introduce
o bandi de cauciue, fixatd cu surnburi. Banda de eanciue jese afard cu
2—3 cm, permitind o buni netezire a chitului. Prin forma sa latd si prin
dimensiunile sale mari (latimea de 20 ¢m), acest spaclu permite si se
execute dintr-o dati netezirea unei {isii late de gpacluiald, ceea ce aduce o
importanti marire a vitezei de lucru si o buni calitate a suprafetei,

e) Drisca de cauciue (fig. 26, d). Este folositd, de asemenes, cu
bune rezultate, pentru spacluirea rapidi a suprafefclor. Aceasti driscit
s¢ confectioneazd cu usurintd pe santier dintr-o scindurd de 2.5 cm
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Fig. 26. Unelte pentru spaciuit:
a -~ speciz de lemzn ; b - ppaciurl metalice ; ¢ — gpaciu de cauciuc :
d - driged de cauciuc.
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e
Tabelul &

1 Langimes, in min, o Grosimesd jawmel, o room
Forma Marinen ] e Lirimes lamel
eraninlud 1amel ba virk (b}
(L) (1 & r 5] T
2 170 85 = 1,5 0,5 20
4 ‘ 180 90 o 1,8 0,5 403
A, £ 210 110 — 2,0 0,6 60
& padii] 125 o 2,0 0.7 B0
14 240 141} m 3,0 o 100
| 4 0 200 80 0.5 | - i 40
! 6 ‘ 210 90 0,5 = s 6o
B ! 8 220 100 0,5 e — 80
| 10 230 110 0,5 - - 106

grosime,

lunga de 50 em si latd de 9 cm. Pe o parte se monleazd doud
minere, la distania de 25 cm unul de altul, jar pe laturile lungi ale e:
se monteazi doud benzi de cauciuc, late de 4 em, lixate in cuie. Daca
grosimea caueiuculni este de 3—5 mm, el este scos in afard cu 1 em
fatdl de scindura, jar daci grosimes lui este de 6—9 mm, cauciucul se
scoate in afard cu 1,52 em fatdl de scindura. Cu aceasta drisci se poate
spaclui dintr-o datd o fisie de 50 cm litime.

{) Rauma metaliclt pentru fixarea pietrei de slefuit (fig. 27). Se loloseste
ba slefuirea perefilor si tavanelor.

7

<

e \.%\ \" <
" \\ X
\\“\"\\\\\\(\:’:\‘

150

g s
e
EWIALS M LETLTTINERLIEYETBIIDBSIAI 52 P
& <

BN \\\Q\




Cartea zugrovulul $i vopsitoruiui 125

4. UNELTE INTREBUINTATE LA SPOIT, ZUGRAVIT SI VOPSIT

Spoielile se executd en bidinele, zugravelile eu bidinele si pensule,
iar vopsitoriile cu pensule obisnuile, speciale si perii pentru [inisare.

In afara de aceasta, la finisare se mai folosese piepteni, role si
sabloane,

a) Bidinelele. Cele uzuale sint bidinclele de zugrav cu suportul de
lemn. format din montura in formi de disc siminerul fixal prin insurubare,
ambele executate prin prelucrare din lemn de fag crud sau aburit, Partea
activd — pirul — este formatd, la mijloc, din amestec de par de pore,
din cozi de bovine si de coama de cal, iar la margine, din amestec de par
din cozi de bovine si cabaline si pdr de pore.

Pirul se fixeazd in monturd in gluri cu diametrul de 3,0 mm pe
margine si de 7 mm in zona centrald, prin presare mecanicd sau prin
fragere manuald $i se lipeste cu colofonin.-

Se fabricd in doud marimi, 4 si 6 avind caracteristicile tehnice din
tabelul 4 si figura 28.

Tabelunl £

Lungimen, In mnm, &

Dhamatrul
Mirimen mogturil (I3 ]
TR ! plruled (B minerulol (1} bidinelel (I3
|
4 & i 100 i 176 i pEASE
6 125 | 110 176 a04
i |

Pentru lucrdrile de zugriveli se mai foloseste si tipul de bidinele
numite .fine” cu partea activi mai bund, formati dintr-un amestec
de pir de pore si coami de cal. Se livreazi in doufi sortimente 4/10 si
6,12,

Se produc si bidinele de calitate  inferioarfi, cum sint bidinelele
Jpopulare”, cu partea activd dintr-un amestec de pir de pore, vak,
cozi de bovine, coami de cal si maximum, 30%, fire de manila si bidi-
nelele .gospodar®, cu partea aclivd din pir de cozi de bovine sl coama
de ¢al. Ambele Lipuri de bidinele se livreazil in donf marimi 1 si 2.

Bidinelele cer o ingrijire atenti; dupd terminarea lucrarilor, ele se

114 bine cu api, se usucd, iar piral lor se leagl cu sfoard, ca sa nu
ritmind rtasfirat dupit uscare:
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) Pensulele. Cele uzuale folosite la lucrdrile de vopsitoriisi, inunele

eazuri, la zugriveli, dupi forma lor, se grupeazi in trei calegorii si anume:
pensule late, pensule pentru radiatoare i pensule rotunde.

I~

T

Fig. 28. Bidinea de zugrav.

Pensulele sint confecionate prin asamblarea unui smoc de piar la un
miner prin intermediul unui inel de fixare.

Smocul de par poate fi aledtuit, in functie de domeniul de utilizare
a pensulei, din:

— pir natural, cu urmitoarele proveniente : pér de porce (oparitura,
smulsiiturd), par de cal (coama, coadid), par de bovine (coadd, ureche,
frunte), par de capri. pir de veveritd, par de bursuc ete. ; firele de pir
natural trebuie sii fie eurate, lucioase, elastice, drepte 5i neatacate de
molii ;

— pér sintetic din fire filamentare de: poliamide, policlorurd de
vimil ete,: parul sintetic poate fi cu capdtul ascutit sau cu capdtul
degpicat ;

— amestecuri omogene de pir natural i par sintetic sau de par
natural de diverse proveniente. '

Firele de par din smoc trebuie si fie paralele, orientate cu spicul
spre virful pensulei. Smocul trebuie si fie bine format (sd nu prezinte
fire rasfirale).

Minernl pensulelor se confectioneazi din: 8
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— lemn de esentd moale (tei, plop, saleie, brad etc.) sau lemn de
esentd tare (fag, stejar, frasin etc.);

— materiale plastice {polipropilen#, polietilena de inalti densitate etc).

Lemnul trebuie si fie bine uscat, fara cripaturi, giuri de insecte
saun alte defecte vizibile.

Pensulele se livreaza cu minerul de lemn vopsit sau nevopsit. In
cazul minerelor nevopsite, acestea trebuie si [ie bine slefuite $1 sd nu
prezinte urme de prelucrare, La cele vopsite, stratul de lac san de email
{rebuie si fie uniform si si acopere intreaga suprafati a minerului

Minerele executate din material plastic trebuie si fie netede §i sa
nu prezinte fisuri, pete, bule de aer, bavuri ete.

Inelul se executid din metal sau din material plastic. Tnelul metalic
al pensulelor late poate fi din tabli de otel cositoritd, alamitd sau cuprati
iar cel al pensulelor rotunde, din tabla de otel decapatii sau din bandd de
otel carbon laminati la rece, protejate prin brunare, nichelare sau zincare.

La fixarea smocului de piar in miner se folosese adezivi corespunzitori,
functie de’domeniul de utilizare a pensulei. In general se utilizeaza adezivi
pe bazid de risini epoxidice, cauciuc vulcamizat cte.

Pe ficcare pensuld se marcheazd si mirimea el

A

B

|
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Fig. 29, Pensuld lata.

Pensulele late se produe intr-o gami mare de sortimente ) mirimi
{obisnuite, speciale, industriale obisnuite i fine, universale, cterna
ete.). In mod curent se folosesc de catre zugravi-vopsitori pensulele
obisnuite si speciale care se livreazd in 9 marimi cu gama in toli {fig. 29).
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Caracleristicile tehnice principale ale acestor pensule sint indicale

in tabelul 5.

.

Pentru marimile 3/4—3 toli firele sint din par de pore curat semi-

tare in culoare naturali, Pentru marimile 3—5 foli se

fulrebuinteazi

Tabelul 3

Mirimwes foli

snopiind (@)
L

Orozhmen
ipatulul ids)
INLn

Lupzimes, In mim &

plruiui (1)

penaaled (403

:')
4
1
2 fa
¥
w

a1
26
26
ol
62

a4
13

125

10
15
16
i8
18
20
a0
22
o

s it

a7
42
47

172
139
204

218

55
60
65
70
75

par de porc curat semilare, in culoare naturali sau un amestee for-
mat din 70%, par de porc semitare cu 30% pér de alte proveniente,

Pensulele late se folosesc la executarea lucrdrilor de vop:

tovii,

alesindu-se mirimea corespunziitor cu suprafetele care se finiseazd
(mici, intinse, inguste. cu profil ele.)

{

&

en conlur complicat,

Fig, a0, Pensuld pentru radiatoare.

Pensulele penlru radiatoare (fig. 30) sint, de asemenea, pensule
ate si se utilizeazid pentru vopsirea clementelor de calorifer, precum
gi o aller obiecte



Cartea zugravului $i vopsitorulud

128

Se confeclioneazi dinlr-un snop

de fire de par de pore in culoni

naturale, fixat prin lipire intr-un inel lat curbat din tabld albd, in care
se fixeazik cu tinte la capitul opus, minerul din lemn de paltin, tel sau

fag lacuit.

Se fabrici intr-un singur kip, in patru mérimi cu gama in loli 51 cu
caracteristicile tehnice principale din tabelul 6.

Tabeful &

Lungimesa, 1 nun &

LAtimes Groslmea e
Mrimen fol anopulat (d tnelulul {dy ,
mim %30} plrutal {1 penauist (L)
1 26 7 38 378
11;2 38 b 43 361
2 50 8 45 403
2;;2 62 q 50 418

Marimea pensulelor pentru radiatoare se alege In raport cu marimed

si complexilalea suprafetelor ce se vapsesc.

Pensulele rotunde se pmdtw ca si pensulele late, Intr-o varietate

de tipuri, mirimi, forme §i calitdfi (tip A, tip B,

tac, linneze, liniare,

anleger, emailae ete.). Cele mai uzuale sint pemulcie rotunde tip A (pa-
tent), produse in noud marimi de la nr. 8—24 si pensulele rotunde tip B
(pumn), produse in sapte mirimi de la nr. 0—06.

Caracterjsticile tehnice princip sale ale pensulelor rotunde de tip

A sint indicate in tabelul 7

RN R & 5
figura 32.

§ v

7 si figura 31, iar a celor de tip B, tabelul 8 si

Tabelud 7

Tungimes, tp mon &

Cizgsiman Grogimes o
Mirimen gnopulul {d) inslubul (d3) .
11338 mm pizulul (1} pansutel {5}

& 14 17 40 202
i0 16 20 45 a14
12 18 24 af) 226
14 22 29 &5 238
16 25 31 60 250
18 28 34 585 262
20 31 38 70 27 !?
24 37 44 80 40 :>
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T kel ul &

} Lungimes, in mm &
Grogimes Groglmes : : i ] g
Mirimes sropuiat (d) tnelulnd {dy) ‘
min T phralul (I g pentiulei (L)

0 28 31 60 E 202
i 31 36 KLt E 215
2 34 a9 80 | 231
3 37 42 70 i 227
4 37 42 G i 247
5 40 46 80 ! 943
8 40 46 90 | 253

Marimile caracteristice pensulelor rotunde nu indica unitati de mésurd.
Casifn cazul pensulelor late, marimea perpsulelor rotunde de tip A
sau B sealege in raport cu marimea suprafelelor ce se finiseaza.

:
7 :
i s
!

Fig. 32. Pensuld rotunda tip B (pumn).
Alte doui sortimente de pensule rotunde folosile la lucriirile de
zugriveli si vopsitorii sint si cele pentru lintaturd (faspensule) (fig. 33),
liveate In noud miarimi, cu care se traseazid liniile si, respectiv, pentru
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sabloane (Fig. 31), livrate in patru marimi. Smocul de pir al pensulelor
pentru sab
patrunde In toate coliurile sabloanelelor.

L

hi : I
g 1l

Fig, 33, Pensuld pentru linfaturd {faspensuld),

4

Fig. 34, Pensuld peniru gabloane,

Caracteristicile tehnice principale ale peasulelor pentra liniafurd
si pentru sabloane sint indicate in tabelele 9 si, respectiv 10.
¢) Pensulele speeiule si periile pentru finisare. Se folosesc la lu-
crivile de finisare a vopsitoriilor. Cele mai intrebuinfate sint
Tabcind &

| _ Lupgimes, in mm, &
| Groatmes {3roalmes B
Mirimss | suopulul i toetulul (dy) , .
1 i ‘ i phrutul (1 pensulel (6
00 3,5 8 34 268
] 4,5 7 38 2?‘8
1 5,5 8,5 38 287
2 6,5 10 40 302
4 8 11 45 i 318
& 10 13 50 ; 355*5
& 1.5 ' 15 56 S0%
10 12,5 i7 60 | 374
12 16 20 ; 85 388




132 Unelte, dispozitive, apoarate =i utilnje foloclte

Tubelul 10

] i Lupghnes, {n mm 2
Groalmes [ G k‘%ﬁmea ] —
Arirmes snapulel (4 | Ineinin§ ¢} ;

e ] TY] paruing (4 ponsulel (L}
14 25 31 35 145
i3 28 a4 40 187
20 31 38 A5 169
22 34 41 v 50 181

Pensula  plald sublire (lig. 35, @), confectionata din pir de pore
si folosita pentyu finisarea lueioasd a suprafefelor vop ~x1rr ¢ vapsele
de ulel.

Pensula plala find (fig. 35., b), confectionatd din pir de bursuc si
folosita la hueririle de vopsitorie de calitate superioari.

Pensule mullipld (fig. 35, ¢), si pensula cu degele (fig. 35, 4). Sint
alcatuile din multe pensule mici confeclinnate din par de pore si fixate
pe acelagi suport. Pot i mari sau mici, Ele servese la executarea imita-
titlor, Hniaturilor sau altor modele.

Pensula pentru nelezit (fertraiber), de forma plata sau rolundi,
cu parul lung san scurt si de diferite marvimi. Cele cu ;mrm seurt - sint
confectionate dsn par de pore (fig. 35, ), iar cele cu péarul long, din par
de bursue (fig. 85, ). Aceste perii dau posibililatea ca suprainta pnmﬂpai
vopsitih si fie netezitd in aceeasi directie (operatic nomita si jrmmm;m |

Pensulele fine ;)un!r'f execularea imifafitlor de femn (flg. 35, ). Se
confer i’nme*:xua din pér de veveri{id, sint de forma latd san re»tm*ria si de
diferite mirimi.

Pensulele din bureti {fig. 35 ). Se folose
turilor, a marmuril ete. Sint aledtuite din {
o mare elasticitate si dan diverse desene SI'}-(‘,(TEHZE‘..

Pensulele plate (slagare} (fig. 35 1) i canadiene (fig. 35 j). Se fa.a}e}&:’;’é}t?,
de asemenes, la execulares imitatiilor de lemn. Acesten an uf fin
lung, eare imprimi pe supralata proaspal vopsili dungi asemi Anittoare
fibrele lemnului,
fa fufdr (lig. 36, a), Iolositd pentru finisarea obisnuiti a suprafetelor
, finisare numita tofuire. Suprafata tuluitd este mald st aspri.

Peria pentfru imitafii de pinzd (fig. 36, b}, aledtuitd dintr-o serie
de pensule mici, asezate in linie dreaptd. Imitafia se obline schim-
bind directia pensulelor prin intoarcerea periei, cu minernl perpendicular
pe prima directie,

56 pm‘!ru imitarea tesd-

{{{‘ ittrete, eare ay




DRE-358

S

g o~ (B0
;g o— pentra

5
b

002928

3

:

| 5

M os
s Y
gEZ - 512

o

gegate
=3

4
i

Ary 4§ o canadiang,

e

.

etezit, cu par Jun
- plath (slag

Ed
*

.
¥

¢ e UIEPIE 1 od - ox

.

. 35. Pensule speciale

&
ree i b o~ plath find

S
&

par scurt ; 7 — pentru n

[

E

?

3.

it ezenje de lemn g B o din buretl

%

g - plaild su
{ru netesit,

dmi



134 Unelte, dispozitive, aparate si utilaje folosite

Fig, 36. Peril pentru finisare:
G o tufdr ; b - pentru Imliatll de pinzd ;¢ - de cauciues

Fig. 37, Dispozilive peniru intrefinerea
pensulelor :

@ e V8BS cu A ;b ~— hale slmpii ; ¢ - bale cu sli& g
d ~ chmagh de caucluc,
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Periile de cauciue (fig. 36, ¢) sint folosite la finisarea suprafetelor ;
se obtin desene cu o structurd marunti sau mare.
 Intretinerea pensulelor este de mare importanti pentru asiguraren
bunei calititi si a economiei luernlii. In cazul nennuif‘lfw folosite la
eugriveli, intretinerea acestora se face la fel ea a bidinelelor. Pensulele
folosite la vopsitoriile de ulei sau cu lacuri, trebuie si sel spele,, indati
dupa folosire, infr-un selvent (terebenting, petrol ete.).

Penlru vopsele cu solventiorganici (ulei, alchidal, ciment-perclors
vinil ete.) se folosese mumai pensule si bidinele cu pér animal; pentru
vopsele si emulsii cu solvent apa (Vinarom, Aracet DP25, Aracet
CPMB), pentru zugrdveli in culori de apé. spoicli si pentru curitatul
p:(z{uhn, se fologese pensule, perit si bidinele atit cu par animal, ¢it sicu
par sintetic,

Pentru spilarea si pistrarea pe:n@v]vhn* se pot folosi dispozitive
de constructie simpli, care se pol confectiona cu wsurinti pe santjer
5i care conserva ealitatea pensulelor. Asa este vasul din fig. 37, u prw?xm‘t
eu sitd pe fund si cu cleme pe ntm atirnarea pensulelor. La fel sint biile
simple (fig. 37, z‘s} sau cu sita (fig. 37, c)apoi cimisile de canciue (fig. 37, d)
zare se pot confectiona din d,ugcas;r'i_’ah, carere de automaobil, siringindu-
se la gurit cu inele de cauciuc.

d) Pieptenii (fig. 38)., Sint unelte folosite la executareal diverselor
imitatii, Pieptenii sint executati din caveiue, material plastic saun din

metal si se prezintil. fie ca ;*!i‘im T §an-
buri imprimate, fie ca dinti,

Santurile sau dintil au ‘mirimi q’ii.if(-:f-’riﬁ;s:;{,
dupd imitatia care irebuie executati.

e) Rolele. Sint folosite la executarea
mgravelilor decorative. O rold (fig. (39
se compune dinfr-o furcid cu miner si doua
brate laterale extensibile, execniate din
stel balot laminat Ja cald, de 15 %2 mm,
intre care se fixeazdi doi cilindri (rolele),

in fata este prinsi o rolfi din cauciue
valcanizat, cu desene inreliel de 4—5mm
millime, montata pe un ecilindru de lemn si fixatd lateral cu doud
rondele.

Fig. 38. Piepteni.

In spate este prinsit o roli de burete din cauciune vuleanizat, montati,
de asemenen, pe un cilindru de lemin si fixatd lateral prin doud rondele.

Ambele role se fabrici intr-un singur tip si o singurd marime, cu
diferite desene in relief,
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iz, 39. Rola peniru zugridvell deccorative

a -~ furea s minerul : b — roid din burste ds cauciuc
£ - rold odin cauclue vuleanizat ow desene In relisi
o — reiole monisie in furchd.

wees

Rola de burete a-
sigura alimentarea cu
compozitia de zugrd-
vit, iarrola de cauciuc
imprima prin rostogo-
live pe suprafata care
se [liniseuzd, desenul
ales.

Un alt sistem de
rold este acela cu bu-
rete (fig. 40),

Aceastd roli este
aseminatoare cu pre-
cedenta cu deosebiren
cit primul eilindru este
acoperit cuun burete,
care imprimi un de-
sen, permitind astiel
o finisare placuti a si-
prafetelor.

Se poate folosi si
fara cilindru de ali~
mentare,

f) Sableanele. Ser-
vesc la aplicarea de
descne pe supraietele
zugravite. Sint con-
fectionate, in general,
din carton presal prie
tegjat cu un strat de
ulei de in si ,dupa us-
carea acestuia, vopsit
eu doudi straturi de
vopsea de ulei de ¢u-
loare inchisd. Se cone
fectioneazi 51 din me-

tal, iar uneori din celuloid transparent, care este vezistent si se poate

tdia cu usurinfi.

Sabloanele se¢ pol confecliona pe santier, dupid modele date sau se
livreazi gata confectionate. In cazul sabloanelor confectionate pe santier,
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intii se face imprimarea modelului prin
copierea sau decalearea pe materialul res-
pectiv. Apoi se face tdierea sablonunlui
dupa model cu cufitul, agsezind mates
rialul pe o suprafatd perfect plana.

Se pot folosi mai multe feluri de
sabloane

Sabloanele simple. Sint folosite pentru
o singurd culoare (fig. 41). Uneori sa-
bloanele simple sint indirecle (fig. 42),
desenul fiind oblinut datoriti eulorii
fondului. :

Sabloanele pentru mai mulle culori. Sint Fig, 40. Role pentru zugriveli
formate din mai multe sabloane simple, decorative din burete.
care se aplicad intr-o anumiti ordine pe
perele si apume atitea sabloane simple cite culorisint (fig. 13 de la
sfirsitul cartii).

Dupi terminarea luerului, sabloanele se curifa si se usuci, pistrindu-
se, asezate unegle pesle altele, in rafturi sau in cutil.

i

@'?&"’\‘W s

b

Fig, 41, Sablon simpla direct

¢ — zablon 3 b — desen.
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a - zablon | b — desen.
Fig. 42, Sablon simply indirect :

g) Rolele pentrn vopsitorii (fig. 44). In locul"pensulelor se pot [olosi
pentru vopsitoril, emuailari sau ldcuir, rolele cu invelis, in general, din
materiale plastice spongloase sau din blani de oaie.

O astfel de rold se compnne dintr-un cilindru pe care se 4
din materialul plastic spongics si un miner cotit al edrui capat formeazi
un ax prevazul cu doud capuce din matlerial plastic. Acestea pitrund
etang in orificiul cilindrului (fig. 45), constituind totodats si lagirele in
care se roteste cilindrul pe ax (fig. 46).

In raport cu marimea suprafetei care se finisenzi se alege siomarimea
rolelor (lungimea cilindrului). In mod curent aceasti lungime este de
180, 200, 250 si 300 mm. Diamelrul interior al cilindrului in care se
introduce axul de rotire al minerului, este de 44 sau 54 mm. Grosinea
invelisului de material plastic spongins care acoperi eilindrul este cuprins
inlre 13 gi 22 mm. Pentru vopsirea suprafe{elor netede si plane se alege
0 rold cu un iavelis subtire, iar pentra cele rugoase si aspre, o rold cu
invelis mai gros.
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Greutatea unei role de 200 mm, complet echipata, este de circa 200
grame v

Impreuni cu rola se livreazii si vasul in care se introduce compozitia
cu care urmeazd sa se execute finisajul. Umplerea se face cel mult pind la
3/4 din indltimea vasului

Fig. 44. Rold pentru vopsitoril.

In cazul compozitiilor fluide vasul este previizul cu un perete cu
gritar-racleld, sprijinit pe una din lalurile lungi ale acestuia (fig. 47).
Pentru incircaren invelisului spongios cu compozilie, se rostogoleste
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rola pe gratar in vas, dupi cave, Lot prin rostogolire, se ridicd apisind usor
pe gritar pentru elumxmr a surplusului de material si umfnr{mz‘um
inedrcarii rolei.

Fig, 45. Elementele componente unei role Fig. 48, Modul de introducere
pentru vopsitorii : a-axulul §i a capacelop-lagire
1w cilindru cu Invells din material  plastie in tubul eilindrului rolei,

BRDONEIOS | £ — muimer ; 3 — axul de rotive a
rolel ; 4 - eapace etonse din material plas-
tic previzute cu lagdre ermetice | § — vedere
ou sagtiune A ecapaculul gi lagdruiuli de capit.

[n cazul compozitiilor viscouse se foloseste un griatar plulitor care
se aseazd peste compozifie (fig. 48), Pentru incircarea uniformi a in-
velisului spongivs, se rostogoleste rola de citeva ori, apasind usor peste
gratar.
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e

Fig. 47, Vasul sl racleta pentru compozitii fluide :
a — vedore ; b — gectiune schematizati,

Fig, 48. Vasul s racleta peniru compozitii viscoase s
a — vedere ; b -~ secilune schematizats,

Dupa intrebuintare se scoate din ax cilindrul-rulou si se spald bine
intr-un vas carat cu terebenting, white-spirit sau cu solventul compozitiei
folosite. Dupi aceea se dizolvd putin sipun in apa cdlduld cu care se

spala bine ruloul
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Se sterge tubul ruloului si se remonteazd axul cu miner. Se roteste
de citeva ori pe ax ruloul ca invelisul spongios si elimine o parte din
apa de spitlare, dupi care se pune la uscat la umbri, suspendat cu o

% as
SLOATA.

3. UNELTE $I DISPOZITIVE AJUTATOARE

In afari de uneltele descrise, la licrivile de zugrdavell si vopsitorii
se mai {olosese unelte $i dispozitive ajutitoare.

a) Sedirile de zugrav ({ig. 49). Sint scari duble si se {olose
a perniite luerul la indltime. Se confectioneazd din lemn de
a fi usoare Ia manipulat.
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Fig. 40. Scard dubli de zugrav,

Un alt tip de scard pentru zugravi este si scara telescopici din figura
50, confectionati din teavi de ofel cu pereti subtiri. Seara se compune
din trei lronsoane (superior, mijlociu $i de baza) prin care se pot realiza



