Желательно просматривать в разрешении экрана  800х600

Все права защищены.
        Установка для

                   литья дроби
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   Сборочный чертеж
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    1. Штатив.





10. Изоляция

    2. Наружная труба




11. Площадка для проводов

    3. Верхнее кольцо




12. Дно

    4. Внутренняя труба




13. Жиклер

    5. Свинец





14. Полка

   6. Регулировочная  игла (верх)


15. Поверхность масла

   7. Пластина с резьбой




16. Сачок

   8. Регулировочная  игла (низ)


17. Перегородка

   9. Спираль





18. Охлаждающая жидкость (вода)

                              Дроболейка.

  




(Изготовление)

Для изготовления дроболейки потребуется: 

1. Труба  диаметром  100 мм. Длиной  300-400мм.

2. Труба  диаметром  160 мм. Длиной  300-400мм.

3. Листовой металл толщиной 2-3мм. 


300 x 400   2шт.


300 x 200   2шт.


200 x 400   1шт.


200 x 200   1шт.

4. Шестигранник  на 17 – 19        600 мм.  1-2 шт.

5. Труба  20-30 мм.   500 мм.

6. Металл кругляк диаметром  160 мм. толщиной 10-12 мм. ( можно листовой такой же толщины)  2 шт.

7. Листовая слюда (по месту)

8.  Мелкая металлическая сетка (желательно из нержавейки)

9.  10 –12 метров нихромовой проволоки диаметром 0.8 мм. ( желательно)

Трубы

  Трубы если новые, не обрабатываются, если ржавые, желательно обработать на токарном станке «как чисто».
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 Кольцо

Размеры даны из расчета, что наружная труба имеет внутренний диаметр 160.мм







       Дно



 Жиклер


   Игла регулировочная.       

         Штатив. Втулка.  Распорка.  






























































































































































































































































































































         Площадка для проводов

Размеры  асбоцемента и уголка произвольные, лишь бы было удобно крепить провода.

Сборка.













              Пояснения  по сборке дроболейки

 Предполагается, что детали требующие механической обработки ( токарная ), у вас уже готовы.

 Так же в описании пропущен процесс изготовления некоторых деталей, размер которых не имеет принципиального значения, или в связи с легкостью их изготовления.

Первое что мы должны сделать, это приварить дно к внутренней трубе (100 мм.), с таким расчетом, чтобы она не пропускала жидкий свинец. Затем приварить кольцо, как показано на чертеже. Можно варить прихватом в нескольких точках. Потом одеть на все это большую трубу окном вниз, не перепутайте, и просверлить в сборе отверстие под  резьбу М6 (5 мм). При этом учтите, что во время литья дроболейка будет стоять, как показано на рисунке. То есть, штатив слева, дроболейка, и справа бачок куда будет капать дробь. Поэтому сверлите отверстие в любом месте, но с таким расчетом, что бы болт который там будет стоять, не мешал вам. Можно  поставить пару болтов, так будет надежнее, так как этот болт должен удерживать тигель со свинцом, а это примерно 15 – 20 килограмм. Затем вкрутить в дно жиклер, накрутить на иглу пластину с резьбой на М 12 и вставить иглу  сверху, чтобы она попала в жиклер, и доставала до самого конца. При этом пластина не должна доходить до верха дроболейки. После этого выкручивайте иглу, пока пластина  не коснется поверхности кольца. Примерно на глаз выставьте иглу перпендикулярно дну и прижмите пластину  к корпусу, чем-нибудь, например струбциной. Попробуйте, как вращается игла. Если она вращается нормально без заеданий, возьмите на пластине отметьте, чем ни будь лишнее, пластина не должна выступать за пределы верхнего кольца. То есть, наружная труба должна свободно одеваться сверху. Затем снимите  струбцину и обработайте пластину, согласно разметки. Потом снова соберите, зажмите струбциной и проверьте   на предмет вращения, и проходит ли наружная труба. Если все нормально, можете прихватить сваркой по бокам. Снимите  струбцину и снова проверьте, если все нормально, то можете варить хорошо. Теперь  привариваете к наружной трубе  площадку для проводов, согласно эскиза, уголком вверх, асбестом вниз, с таким расчетом, чтобы вам было удобно прикручивать нихромовую проволоку, которая будет торчать из окна трубы. Приварите распорку и втулку, согласно эскиза, они варится примерно посредине. Не перепутайте где варить. Разберите все, возьмите полосу листовой слюды такой ширины, чтобы легко вставилась между днищем и верхним кольцом внутренней трубы, и длиной, чтобы не выглядывал голый металл. Обмотайте посильнее, какими ни будь крепкими нитками, но только не проволокой. Слюда должна лежать, плотно прилегая к трубе. Теперь будем наматывать нихромовую проволоку. Здесь необходимо знать, что длина проволоки зависит от того, какую мощность вы хотите получить. К примеру, для получения 1 кВт  необходимо примерно 10 метров проволоки сечением 0.8 мм. Итак, прижимаете проволоку пальцем в самом низу трубы (оставьте  свободными миллиметров 100-150) в том месте, где у вас в собранном виде находится окно, и крепко обматываете ее нитками как угодно, лишь бы, когда вы отпустите палец, она держалась на трубе. При этом она должна выдержать некоторое усилие, которое будет на нее действовать при наматывании. Теперь можете наматывать проволоку в любом направлении и с зазором. Если зазора не будет, то в местах соприкосновения она будет сильнее нагреваться, и быстро перегорит. Рассчитайте, чтобы хватило на всю длину, и чтобы осталось миллиметров 400-500. Как дойдете до конца закрепите, оставшийся конец аналогично как вы делали с нижним концом. Теперь промотайте между витками асбестовую нитку. Следующий  этап: берете листовой асбест и аккуратно обматываете им проволоку. Все это снова обматываете нитками. Берете верхний конец проволоки и опускаете его вниз к нижнему концу. Положите  сверху этой проволоки асбест, если место позволяет, то можете положить еще слой, меньше будет утечка тепла. Затем  обматываете уже проволокой, медной или нихромовой, то есть, закрепите асбест, чтобы при эксплуатации дроболейки не нарушилась укладка спирали, и не произошло замыкание. Одеваете сверху трубу, так, чтобы концы проволоки попали в окно и ничего не касались. Прикрутите стопорный винт. Прикрутите концы к площадке асбоцемента винтами, вполне достаточно на М5. Предварительно не забудьте одеть какие ни будь изоляторы  на проволоку, что бы она не закоротила на корпус. Если нет ничего подходящего просто набейте в окно асбестовых крошек поплотнее, но только поаккуратней, не повредите проволоку и не замкните ее на массу. Как все будет готово, прозвоните цепь, не замыкает ли на массу. Если все нормально, попробуйте включить. Дайте ей поработать с пол часа. Первое время будет идти дым, это горят нитки, и выходит сырость из асбеста. Не пугайтесь, это нормальное  явление.

   Если вы не найдете материала нужных размеров, можно использовать то, что у вас есть  под рукой. 

Размеры дроболейки не влияют на качество отливаемой дроби, скорее влияют на удобство работы, и производительность. Например, если у вас есть трубы большего диаметра, чем указанные выше, это даже лучше, просто пересчитайте все размеры,  которые зависят от диаметра труб.

 Если вам не нужна высокая производительность, можно взять трубы меньшего диаметра.

Бачок.




  Перед литьем дроби сначала заливается вода, чтобы уровень  поднялся миллиметров на 50 выше нижнего края перегородки. Затем в малое отделение заливается машинное масло, желательно не отработанное. Если масло будет грязное, вы не будете видеть,  какая получается дробь, хорошая или плохая. Если нет чистого, можно использовать отработку, на качество дроби это не влияет, просто руки будут грязные, и будете терять время на разглядывание того, что получилось.

Сачок.





   Ручка должна торчать из бачка на столько, чтобы было удобно держать. 

Сачок сначала опускается в большое отделение, а затем задвигается в маленькое, туда, куда будет течь дробь. Два  отделения нужно, для того чтобы, когда вы вытаскиваете сачок,  вы не вытаскивали его через масло. Так как масло легче воды оно будет только в меньшем отделении. В принципе можно и без перегородки, но при этом увеличивается расход масла.


Полка.

     Делается из 4-5 мм. дощечки, так же подойдет ДВП.



Подставка для полки


Литье дроби.

Итак, у вас все готово для литья. Установите все как показано на рисунке.


1. Уровень в бачке не доходит на 5 мм. до верхнего края.

2. На краю бачка стоит подставка, на ней полка под углом 30 градусов, и выпиленной частью вниз. Угол зависит от номера дроби, которую вы в данный момент думаете лить, и подбирается опытным путем в процессе литья. Все права защищены.
3. На полке лежит материал, а точнее подкладочная ткань. Применяется  для изготовления внутренней части карманов, подкладок пиджаков и.т.д. нужно только выбирать, чтобы она не плавилась от температуры. Оторвите полоску и прислоните ее к корпусу нагретой до рабочей температуры дроболейки, если не плавится, то пойдет. Материал должен свисать на 3-5 мм. в масло, и должен быть пропитан маслом.

4. От края жиклера из которого капает дробь до полки должно быть не менее 25 мм. но и желательно не более. Практически этой величины хватает для любых номеров.

5. Расстояние от места падения капель на полку до ее края зависит  от номера дроби, которую вы в данный момент думаете лить, и подбирается опытным путем в процессе литья.

6. От края полки до уровня масла не более 5 мм. опыт показывает что эта величина может колебаться от 0 до10 мм.

  Итак, у вас все готово. Закрутите иглу до упора, чтобы она перекрыла отверстие жиклера, заполните дроболейку свинцом и включите в сеть. Когда свинец расплавится, помешайте его, для этой цели хорошо подходят сварочные электроды от 3 до 5. Оставьте немного обмазки, чтобы держаться, а остальное оббейте. Обмазка не пропускает температуру, и поэтому руки не обжигаются. Мешать нужно, для того чтобы смешались разные сорта свинца, потому что они имеют разные свойства, и вследствие этого по-разному протекают через жиклер. Что может вызвать в процессе литья никому не нужные проблемы.

 Приоткройте немного иглу и ждите, как свинец потечет, дайте ему немного накапать в сачок, который вы предварительно поставили. Вытащите его и посмотрите что, получилось, иглу при этом не закрывайте. Если дробь нормальная значит, продолжайте в том же духе. 

Если же дробь идет не круглая, а вся угловатая значит, свинец еще не достаточно нагрелся, закройте жиклер и подождите немного. Другая причина может быть в том, что расстояние от места падения до края полки слишком большое, оно зависит от номера дроби и лежит в пределах от 25 до 40 мм. Так же на эту величину влияет скорость капания свинца. Чем она выше, тем длиннее пробег капель. На первый взгляд может показаться слишком сложно, но самом деле это не  так, и вы быстро научитесь. Главное не перегревать свинец. Если на дроби присутствует маленькая ямка как на помидоре, это почти верный признак перегрева. Бывают еще случаи, когда образуется ямка, поэтому вы должны не забывать время от времени выключать дроболейку, чтобы знать из-за чего это произошло.     Пошла  хорошая дробь - выключите. Минут через 10 снова включите минут на пять. В общем, смотрите сами, привыкните к своей дроболейке тогда вы будете уже интуитивно чувствовать, когда ее нужно включать или выключать. Чем меньше уровень свинца, тем чаще нужно это делать, так как чем меньше объем, тем быстрей остывает свинец. Итак, если вы вовремя выключили дроболейку, а у вас дробь получается с ямками, добавьте немного свинца, только осторожно, чтобы он брюзгнул. Это может произойти, если свинец мокрый. Дайте ему раствориться, для этого проверьте электродом. Попробуйте снова, скорее всего, должно получиться.

    Если дробь застревает на полке, увеличьте немного угол, приподнимите полку и отодвиньте назад на подставку. Но всегда помните, чем меньше угол, тем лучше получается дробь. Поэтому всегда старайтесь делать угол как можно меньше, лишь бы не задерживалась дробь.

   Не делайте для мелкой дроби слишком большую величину пробега. Она итак мелкая, поэтому быстро остывает, и пока она докатится до края, она уже застынет. А она должна упасть в масло еще в жидком виде, чтобы там округлиться.

   Для мелкой и средней дроби скорость капания должна быть такая, что когда смотришь на капающий свинец,  должно казаться, что он течет  сплошным потоком. Но если часто поморгать глазами, глядя на капли, вы увидите, что он состоит из отдельных шариков.

   Для крупной дроби  2,1 и крупнее, слишком большую скорость делать не следует. Вы должны видеть отдельно катящиеся дробинки. На крупную дробь угол наклона полки влияет сильнее, чем на мелкую.

Если для мелкой, он может колебаться примерно до 10 градусов, то для крупной его придется подбирать опытным путем, и он зависит от свинца, в любом случае он будет минимальным.

   Если есть возможность, не лейте дробь из мягкого кабельного свинца, добавляйте в него аккумуляторный примерно напополам. И дробь лучше получается, и жиклер меньше забивается. Да и крупную дробь из чистого кабельного свинца сложнее лить.

   Не забывайте поддерживать уровень в бачке. В нормальном состоянии в отделении куда капает дробь уровень должен быть примерно на 15 мм. выше чем в соседнем. Если разница достигла 5 мм. подлейте в первое отделение масла. Только следите, чтобы оно не пошло в соседнее. В остальных случаях подливайте воду.

   Если у вас забивается жиклер, такое бывает, его нужно прочистить. Для этого подойдет пружинная проволока с отогнутым на 10-15 мм. и остро заточенным концом. Не забудьте согнуть второй конец, чтобы было удобнее держать. В стоматологии есть такая уже готовая штука, не знаю, как называется, если есть возможность достать, то это лучший вариант. Все права защищены.
   В процессе литья никогда не закрывайте жиклер, когда смотрите, какая у вас получается дробь, или когда вытаскиваете ее  чтобы освободить наполненный сачок. Если вы будете каждый раз закрывать жиклер, то вам придется каждый раз  снова настраивать, и в итоге потеряете больше время, и больше 

свинца вам потом придется переплавлять. Пусть падает в бачок, когда почувствуете, что сачок плохо проходит под перегородку, возьмите этим же сачком ее и вытащите. Для этого, когда будете его делать, сделайте переднюю стенку чуть с наклоном, чтобы было легче черпать.

   В общем, пробуйте, ничего сложного в этом нет. Многие мои знакомые научились за один день.

Рекомендации : 

  Если есть возможность, делайте дроболейку сразу с двумя  жиклерами и иглами, для этого расположите их друг от друга на расстоянии 40 мм. сразу у вас возможно и не получится лить из двух жиклеров одновременно, но со временем научитесь. На двух жиклерах я получаю, правда не всегда, смотря какой, попадется свинец, до20 кг. 4-ки в час.

  Иглы постарайтесь сделать, из шестигранника, и подлиннее, чтобы не обжигать руки.

  Старайтесь время от времени чистить жиклеры, а еще лучше прожигать их на огне.

  Если будете лить дробь сразу из двух жиклеров, постарайтесь сделать отверстия, куда вставляются иглы как можно точнее, лучше из под развертки, а иглы по микрометру, чтобы у обоих были одинаковые зазоры. Если зазоры будут разные, сложно будет получить одинаковую дробь.

   Не лейте дробь в помещении!!! В крайнем случае, можно под вытяжкой, но лучше всего на улице.

   Сделайте на дроболейку крышку из асбеста. Не помешает.

   Застрявшую на полке дробь сталкивайте тонкой деревянной палочкой, к металлической будет прилипать свинец

 Шлак из тигля удобно снимать  ложкой.

  Если дробь прокатала себе на ткани дорожку, и при этом получается хорошая, не трогайте ткань, пока явно не прогорит, в этом случае  дробь начнет на ней часто заедать.

 Так  как дробь будет получаться белого цвета, для придания ей товарного вида, можно сделать голтовочный барабан. Далее вы узнаете как его сделать.

                                              Голтовочный барабан




 Для придания дроби темного цвета  нужно сделать голтовочный барабан. Форма барабана может быть как круглой, так и любой другой формы. Хорошо зарекомендовал  себя барабан шестигранной формы.                                                            Для этого вырубаются две пластины шестигранной формы, и шесть граней. Пять граней привариваются  намертво, а  одна грань делается в виде дверцы .(на эскизе не показано) Это может быть реализовано любым способом. Главное чтобы она легко открывалась, когда это нужно, и не открывалась когда это не нужно.  То есть случайно не открылась в то время, когда у вас в барабане будет находиться 10-20 килограмм дроби, и барабан будет вращаться. 

 Диаметр барабана лучше всего делать миллиметров 300. Ширина барабана  100-150 мм.

Ось на которой будет вращаться барабан лучше всего пропустить через обе стенки барабана, то есть ось должна быть цельная. Хотя можно и приварить две полуоси к стенкам барабана. Но в этом случае вам не удастся совместить их так, чтобы они были на одной осевой линии. Если этого не сделать, барабан будет вращаться с заеданием, что приведет к перегреву двигателя, и быстрому выходу подшипников из строя.

 Обороты барабана должны быть подобраны таким образом, чтобы дробь центробежной силой не прижимало к стенкам барабана. В этом случае она вообще не будет перемешиваться, и вы не получите желаемого результата. 

 Обороты барабана должны находиться в пределах 20-40 в минуту. Оптимальный вариант 30.

 При более малых оборотах процесс может занять продолжительное время. 

Для  получения таких оборотов, вам придется подобрать шкивы для двигателя (ведущий) и для  барабана (ведомый) Так что двигатель лучше всего брать мало оборотистый. Мощность двигателя должна быть не менее 100 ватт, лучше чуть больше 

 Для того,  чтобы получить нужные обороты на барабане, и при этом получить более менее компактную конструкцию,  лучше всего найти подходящий редуктор, лучше всего червячный. Шестеренчатые редукторы, как правило, менее компактные. Редуктор можно взять от «дворников» автомобиля, и исходя, из величины оборотов двигателя посчитать диаметры шкивов. Шкивов  всего два, один вы должны  насадить на редуктор, другой на вал барабана. Соединить шкивы можно ремнем, например, от стиральной машины или любым другим небольшого диаметра.

  Как  следует из опыта, для придания дроби темного цвета, ее нужно обкатывать от 10 до 30 минут. Время зависит от нескольких факторов. Это и масса насыпанной в барабан дроби, и ее размер, и то, насколько хорошо вы ее отмыли от остатков масла. Чем меньше на ней масла, тем быстрее она примет темный цвет. Неплохо бы также насыпать в барабан немного графита, это избавит стволы ружья от излишней освинцовки.

 Стойки, на которых стоит вся конструкция, должны быть такой высоты, чтобы можно было свободно подставить какую то емкость для высыпания дроби из барабана. 

 Не делайте слишком высокие стойки, это уменьшит жесткость конструкции, оптимальный размер это 250- 300 мм от стола до барабана. 

  Вся конструкция должна быть собрана на металлической плите, размер которой зависит от того, насколько вы все компактно сделаете. 

 При голтовке дроби проверяйте ее готовность, время, от времени выключая двигатель. Делайте это с таким расчетом, чтобы в момент выключения питания двигателя, крышка находилась в верхнем положении. Но учтите, что барабан имеет инерцию, поэтому момент выключения зависит от того, сколько у вас оборотов на барабане, и сколько дроби вы засыпали в него. Это рекомендация для тех, кто будет применять червячный редуктор. В этом случае если вы остановите барабан не в удобном для открывания дверцы положении, вы его не сможете провернуть.

  Если у вас будет использован шестеренчатый редуктор, то барабан хоть и с усилием, но можно будет провернуть до нужного положения.

 Для высыпания дроби после окончания процесса голтовки, вам нужно остановить барабан дверцей вниз, и открыть ее. Для этого, как сказано выше, дверца должна  открываться без проблем.
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       Древесноволокнистые пыжи

  Взять  мелкие древесные опилки, и смешать их с жидким  обойным клеем. Полученную массу затолкать в подходящую трубку необходимой длины. Сверху и снизу можно поставить тонкие бумажные пыжи. Выдавить аккуратно, чтобы получился столбик. Повторить необходимое количество раз. Получатся неплохие древесные пыжи. Клей должен быть такой, чтобы после высыхания масса получалась не очень твердой. 

           Применение капсюля «Центробой» в бумажных и пластмассовых гильзах.


   Гильзы сверлятся на токарном станке. Желательно сделать специальное сверло, чтобы можно было сразу снимать фаску. После этого точатся по месту вставки. Для забивания вставок, нужно вставить что-нибудь  в гильзу (можно выточить специальную оправку, длиннее гильзы)

   Это придумано не мною, нашел как-то на охоте гильзу заводского производства, и сделал себе пол сотни вставок. Стрелял до тех пор, пока при раскрывании ружья после выстрела, не отваливалось донце гильзы. Я его ложил в карман, а дома перепрессовывал в новую гильзу.

                             Пуля «Диаболо»

       Вид сбоку





                                     Вид сверху


                   

       


Размеры


     Детали

 Полу формы делаются в сборе. На токарном станке сначала растачивается одна сторона, потом вторая. При этом биение не допускается. Полу формы должны вставляться в крышки  плотно, но свободно, для этого они делаются конические. Угол 10-15 градусов. 

В верхней крышке растачивается отверстие, в которое  запрессовывается вставка, которая формирует зубчатый поясок на пуле. Зубчики на вставке можно получить методом строгания на токарном станке. Для этого нужно сделать соответствующий  резец.

После отливки пули, литник стачивается напильником, поэтому расстояние от верхней плоскости верхней крышки до вершины пули должно быть минимальным, чтобы облегчить процесс обтачивания. Но в любом случае это не займет много времени. 

Вставка в нижней  крышке, которая формирует полость в пуле, запрессовывается, или прикручивается. Но первое предпочтительнее, так как резьбовое соединение может дать смещение вставки от осевой линии, что нежелательно.

Все поверхности деталей, которые формируют пулю , должны быть хорошо отполированы.

Некоторые детали на  чертеже отсутствуют, это воронка  и ручка, так как из общего вида и так понятно как они сделаны, и размеры их произвольны.
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  Вид в  сборе
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       Инструкция по литью

  Для плавки  свинца можно использовать любую подходящую консервную банку, или что-нибудь подходящее. Для начала нужно подогреть пуле лейку примерно градусов до 200. Это необходимо для того, чтобы свинец лучше проливался в отверстие  в верхней крышке пуле лейки. Если этого не сделать, нижняя часть пули может иметь дефекты. Для  литья  пуль и подогрева пуле лейки можно использовать кухонную газовую плиту. 

 Когда свинец расплавится, ставите сверху пуле лейки  воронку, и льете свинец, пока он не  заполнит форму и часть воронки. Даете свинцу немного застыть, об этом можно судить по свинцу находящемуся в воронке. После чего движением ручки воронки вверх отламываете  литник. После этого можно слегка ударить серединой ручки об край какого-нибудь  предмета, свинец из воронки должен выпасть.  Если он не выпал его можно выплавить, поместив воронку  в банку с жидким свинцом. После того, как вы сняли воронку, снимите верхнюю крышку, и выньте форму из нижней части пуле лейки. Поставьте 

ее на ровную поверхность, лучше всего дощечку или фанеру. Раздвиньте две половинки, и выньте пулю. Соберите пулелейку. Она снова готова к работе.

 При определенном навыке  можно лить 50-60 пуль в час.

 Работать нужно в рукавицах, желательно чтобы они были не сильно жесткие, для удобства работы, и в тоже время держали температуру.

Также желательно работать с открытой форточкой, так как пары свинца вредны для здоровья.

   По вопросам приобретения готовой пулелейки обращаться к автору этого документа.   tolikm200@mail.ru  Также возможно изготовление любых других пулелеек по вашим чертежам, или других охотничьих принадлежностей.
Мой сайт: http://hunter.hotmail.ru  
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Труба


внутренняя








Труба 


наружная





Зависит от внутреннего диаметра.





Зависит от внутреннего диаметра.





Какой есть, но желательно не меньше  160 мм.








Какой есть, но  для удобства работы желательно не меньше  100 мм.








  Высота  300-400 мм (лучше больше)





Высота  на 15  мм больше внутренней  трубы.





Варить 





5 ММ





5 ММ





Диаметр равен наружному  диаметру


 внутренней трубы.








10  мм.





 I





I





 Диаметр равен внутреннему диаметру


 внутренней трубы.





Диаметр 160  мм.





5мм





10мм





15 мм





Резьба  М 12  


Шаг  1.5 мм.





Диаметр равен внутреннему диаметру наружной трубы


(наружная труба одевается


свободно, с небольшим зазором)





Диаметр равен внутреннему диаметру внутренней  трубы


(на него одевается внутренняя


труба и обваривается сверху


сплошным швом)








40 мм





40 мм





Окно





Варить





Диаметр  6.1 мм.





Диаметр от 0.5 до 2.5 мм





М12 шаг 1.5 мм.





15 мм





20 мм





Шестигранник на 19-22 мм





2 мм.





М 12 





Диаметр  6 мм. Должен заходить в жиклер  по скользящей .





250 мм





280мм





50 мм





Шестигранник





200 мм.





500 мм.





200 мм.





4 отверстия для крепления на столе.





Отверстие под болт


какой есть под рукой


Можно на М 8 –	М10





70-100 ММ





Отверстие делается так, чтобы свободно проходила труба.


(труба на пол дюйма - три четверти дюйма)





Кусок трубы  того же диаметра что и стойка.





50 мм.





Площадка из асбоцемента. Толщина 8 – 10 мм. Отверстия произвольные.


Два для крепления к уголку


Два для проводов.








Уголок.  Приваривается над окном наружной трубы, так чтобы не закрывал его полностью. На два отверстия крепится асбоцементная площадка, а к двум другим подводится нихромовая проволока, и к ним же крепятся провода для включения в сеть. 





Трубу приварить.





Варить.





Пластина с резьбой


Толщина 5 -10 ММ.





Резьба на М 12





Сверлить в сборе под


резьбу М6. 








Площадка для проводов





200 мм.





200 мм.





300 мм.





400 мм.





250 мм.





150 мм.





Варить перегородку сплошным герметичным швом.





Деревянная ручка





Сачок из металлической сетки





50 мм





120 мм





1





2





250 мм.





50 мм.





10 мм.





150 мм.





Закруглить напильником.


Ставиться вверх закруглением, в сторону масла.





15мм





Делается из любого материала, можно из дерева, подойдет трехгранный напильник





150 мм





Окно





Ручка





Полу формы





Воронка





Полу форма -2 шт.





Нижняя крышка  с запрессованным конусом  для формовки полости  - 1 шт.





Верхняя крышка   с запрессованной  зубчатой  вставкой     -  1 шт.





Особенности пули 


Годится для  любых чоков, не кувыркается в полете, отличная  кучность, простота в изготовлении, низкая себестоимость. По  материалам журнала « Охота и охотничье хозяйство» эта пуля  стоит на втором месте после пули «Полева». Но в отличии от нее  ее изготовление  доступно каждому.





                     Выбор за Вами!





Варить





250 мм.





1





Кольцо варить к внутренней трубе прихватом (4 – 6 точек)		





Провода





5 мм





Втулка





2





3





4





5





6





7





8





9





10





11





12





14





15





13





13





16





17





18





г. Новочеркасск 





Распорка





Распорка





Втулка





h6= 13 (11) мм





h5= 17 (16) мм





h4= 18 (16) мм





h3= 21 (19) мм





h2= 23,5 (21,5) мм





h1= 27 (25) мм





� 7= 5 (4) мм





� 6= 12,5(11,5) мм





� 5= 15 (13,5) мм





� 4= 18 (16,5) мм





� 3= 4 (4) мм





� 2= 15 (13,5) мм





� 1= 18 (17) мм





� 1





Размеры  без скобок –12 калибр


Размеры в  скобках  - 16 калибр





h6





h5





h4





h3





h2





h1





� 6





� 5





� 4





� 2





� 3





   � 7





Диаметр  делается по отверстию в гильзе. Должен заходить от легких ударов.





Диаметр  делается под капсюль центробой, чтобы плотно заходил.





Диаметр 5мм.





Диаметр 12,5 мм.





1мм.





Диаметр 10мм.





Диаметр 13 мм.





Барабан





Барабан





Корпуса  подшипников 


С  подшипниками  





Шкив








Опоры    





Опоры    





   Полезные советы
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