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UNIWERSALNA OBRABIARKA MECHANICINA

Wiertarke elektryeczng (reczng) otworé6w w drewnie i metalu, prze-

mozina zaliczyé do najbardziej roz-
powszechnionych obrabiarek me-
chanicznych. Jé4j niewysoka stosun-
kowo cena i duza uzytecznofé w
drobnych pracach warsztatowych
sprawiajg, ze staje sie ona podsta-
wowym narzedziem w wyposaeniu
zar6wno pracowni szkolnej, jak i
domowego kgcika do majsterkowa-
nia.

Przydatnoéé i zakres zastosowan
wiertarki elektrycznej mozemy
znacznie rozszerzyt przez wykona-
nie specjalnej przystawki, ktéra
moze uczyni¢ z niej uniwersalng
obrabiarke, Przystawke taka mo-
zemy wykona¢ z dostepnych ogél-
nie materiatéw (drewna i stali),
mozliwych do obrobienia w amator-
skich warunkach. Dokladnie i sta-
rannie wykonana przystawka umoz-
liwi kazdemu miodemu technikowi
szybkie i bez wysitku wiercenie

rzynanie mezbyt grubych materia-
ow drzewnych i metalowych, szli-
fowanie i polerowanie powierzchni
réinych materialéw, frezowanie
rowkéw i weglebiefi oraz toczenie
drobnych przedmiotéw z drewna i
tworzyw sztucznych.

Stusujac w przystawce réine wy-
mienne elementy, mozemy szybko
przystosowywaé jg do wykonywania
wymienionych wyzej czynnoéci
obrbbezych, np. mocujac pile tar-
czowg osadzong na stalowym trzpie-
niu w uchwycie wiertarki, ustawio-
nej w przystawce w polozeniu po-
ziomym oraz stosujgc przy tym sto-
lik obrotowy ulatwimy sobie prze-
rzynanie materialu pod odpowied-
nim katem. Wyposazajgc wiertarke
w tarcze S4ciernicowsa (korundowsg
lub karborundowa) i osadzajgc jg
w przystawce w odpowiednim po-
lozeniu modemy ostrzyé na niej
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wiertla, przecinaki, kolce, noze to-
kargkie itp.

Zakitadajac do uchwytu wiertar-
ki zamiast tarczy &ciernicowej tar-
cze drewniang oklejong papierem
Sciernym, moina szlifowaé na niej
wyroby z drewna, z tworzyw
sztucznych, rogu lub koSci.

Zmieniajgc podobnie tarcze &cier-
ng na tarcze filcowa lub sukienng
mozemy wykonywaé 2z pomocy
przystawki réine prace polerowni-
cze, zarbwno przy wytwarzaniu wy-
robéw drzewnych, jak i metalo-
wych oraz z tworzyw sztucznych.

Wykonanie pelnego oprzyrzado-
wania do tak uniwersalnej obra-
biarki mechanicznej moZzemy po-
dzieli¢ na kilka etapéw. Najpierw
nalety wykona¢ z twardego drew-
na podstawe przystawki z prowad-
nicami metalowymi, nastepnie mo-
stek do mocowania wiertarki, po-
tem stolik obrotowy do pily tar-
czowej i wreszcie konik z kiem w
przypadku przystosowania wiertar-
ki do toczenia drewna.

Przed przystapieniem do budowy
przystawki nalezy zgromadzi¢ po-
trzebne, wedlug zalaczonego wyka-
zu, materialy oraz przygotowaé od-
powiednie do ich obrébki narze-
dzia. Poniewaz gléwne czefci przy-
stawki moga by¢ wykonane ztwar-
dego drewna, przeto zbudowanie
jej moie byé dostepne nawet dla
mniej zaawansowanych amatoréw.

Wykonanie przystawki wraz =z
prowadnicami (rys. 1) rozpocznie-
my od obrobienia deski na wspor-
niki A i B i podstawe E,

Czeéci te powinny byé wykonane
z twardego drewna (bukowego, gra-
bowego, debowego lub brzozowego)
grubosci 18—20 mm. Wymiary po-
dane na rysunkach nalezy trakto-
wa¢é jako orientacyjne i dostosowaé
je do posiadanego typu wiertarki.
Wsporniki A i B majg jednakowe
wymiary zewnetrzne, ale réinig sie
odmiennym uksztaltowaniem mpo-
wierzchni i dodatkowymi elemen-
tami. We wsporniku A naleiy wy-
kona¢ wyciecie trapezowe wedlug
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wymiaréw podanych na rys. 1 oraz
wywierci¢ symetrycznie dwa otwo-
ry o ¢ 12 mm. Otwory te moina
wywierci¢ za pomocg korby stolar-
skiej i S$widra wykrawacza jedno-
czeSnie w obu wspornikach A i B
— po zlozeniu ich powierzchnia-
mi i &ciénieciu klejcami stolar-
skimi oraz wyznaczeniu z obu stron
osi tych otwordw. Jebli §widra wy-
krawacza lub korby nie posiadamy,
to otwory te mozemy wywiercié
wiertlem o ¢ 8 mm i nastepnie po-
szerzy¢ je do zadanej érednicy za
pomocy odpowiedniego pilnika.

Po wywierceniu otworéw oba
wsporniki wyréwnujemy na prze-
krojach pilnikiem i przystepujemy
do wykonania poérodku wspornika
B pionowej szczeliny szerokoéci 6,1
mm i dilugofci 50 mm. Szczeline
mozemy wycigé diutem po uprzed-

1erceniu szeregu otwordw
w:ertl 0 Srednicy 6 mm. Trzeba
przy tym pamietaé o prostopadiym
trzymaniu dluta i o wyznaczeniu
zarysu szczeliny z obu stron wspor-
nika.

Przez te szczeline bedzie wprowa-
dzany sworzefi gwintowany z na-
kretka motylkows, umozliwiajacy
zamocowanie prowadnicy z wiertar-
kg w pozycil pionowel.

Z obu stron szpary w odlegloéci
15 mm od jej osi przymocowujemy
po jednym pasku blachy aluminio-
wej lub stalowej o wymiarach
100 X 20 X 3 mm,. Paski te przymo-
cujemy do wspornika za pomocg
wkretéw do drewna o plaskich
tbach stozkowych (z kazidej strony
trzy wkrety). Odpowiednie dla
wkretéw otwory wywiercimy w
nich wiertlami i nagzymkujemy je.

Do dolnego brzegu wspornika
przykleimy listwe drewniang o wy
miarach 170 X 30 mm, ktérej gruboéé
wraz z przykreconyml do niej za-
wiasami Z ma byé¢ réwna grubosci
deski wspornika B, powiekszonej o
grubos¢ nakretek wkreconych na
koncéwki prowadnic (C). Wymiary
te oznaczono na rysunku za pomocs
liter x* i x®.



Zawiaski (Z) nalezy przymocowaé
za pomocy wkretéw o ibach stoz-
kowych, dokladnie dopasowanych do
wywierconych w nich otworéw.

Po wykonaniu obu wspornikéw
przystepunjemy do wykonania, réw-
niez z twardego drewna, podstawy
(E) o dilugosci 800—850 mm, szeroko-
Sei 220—250 mm i gruboSei 30—32
mm. Deske obrabiamy strugiem gla-
dzikiem wedlug reguly strugania,
po czym gbérne jej krawedzie fci-
namy strugiem pod katem 45° (na-
zywa sie to fazowaniem) i calosé
wygladzamy S$ciernym papierem.
Nastepnie pokrywamy goérna po-
wierzchnie podstawy i Scianki bocz-
ne lakierem bezbarwnym nitro al-
bo lakierem zwykiym.

Prowadnice (C) dlugoéci 550 mm
wykonujemy z preta stalowego o-
kraglego o przekroju 12 mm. Na
obu koficach prowadnic nacinamy
gwint M-12 i wkrecamy na nie po
jednej nakretce oraz nakladamy po
jednej podkiadce.

Zaopatrzone w ten sposéb pro-
wadnice wsuwamy do otwordw wy-
wierconych we wspornikach A i B
i z drugiej strony uzupeiniamy je
podkiadkami i dokrecamy nakret-
kami w taki spos6b, aby obie pro-
wadnice byly awione réwnolegle
do siebie i prostopadle do powierzch-
ni wspornikéw,

W nastepnym etapie pracy przy-
krecamy zawiaski wspornika B do
podstawy E i umieszczamy w niej
w wywierconym uprzednio otworze
(naprzeciw szczeliny) sworzen gwin-
towany. Wspornik A jest przymoco-
wany do podstawy E za pomocy
réwnoramiennego  kgtownika G
przykreconego wkretami do podsta-
wy i do wspornika w miejscu uwi-
docznionym na rysunku 1.

Od strony wewnetrznej wsporni-
ka A jest przymocowana sprezyna
spiralna (S) przeznaczona do nacig-
gu diwigni (D) wiertarki. Elementy
diwigni D trzeba wykonaé¢ ze sta-
lowego plaskownika gruboéci 3,5—4
mm. W obu obrobionych elementach
wywiercamy otwory o ¢ 8 mm na
§ruby i tulejki umozliwiajgce dZwig-

ni dokonywanie ruchu obrotowego
dookola osi. Obie czesci

malujemy lakierem nitro albo farbg
olejng. Srednica wewnetrzna tulejek
powinna mierzyé 6,1 mm, a zewne-
trzna 8 mm.

Kgtownik réwnoramienny (H) o
wymiarze 30 X 26 X 3 mm jest prze-
znaczony do zamocowania jednego
ramienia diwigni D do preta pro-
wadnicy (C). Z tego wzgledu $red-
nica otworu w jednym ramieniu
katownika bedzie mierzyé 12,1 mm,
a w drugim 8 mm.

Drugg wazng czeSciag skladowg
przystawki bedzie mostek do wier-
tarki, sluzgcy do zamocowania jej
na prowadnicach (C). Mostek ten
wraz z wiertarkg mozna przesuwac
po prowadnicach diwignig D, ktéra
za pomocg sprezyny S jest podcig-
gana zawsze do pozycji wyjsciowe].

Na rys. 2 (A-1 i B-1) przedstawio-
ne s3 podpoérki do wiertarki, ktdre
powinny byé wykonane z twardego
drewna. Promienn wyciecia (r' i r¥
zalezy od Srednicy korpusu silnika
posiadanej wiertarki.

Obie podpoérki przymocowuje sie
do plyty noénej, wykonanej réwniez
z twardego drewna (debowego, je-
sionowego lub brzozowego). Wycie-
cia w podpérkach wykonujemy za
pomocyg pily krzywicy i wyréwnu-
jemy pilnikiem poélokraglym oraz
wygladzamy Sciernym papierem.

W plycie nosnej wyrzynamy réw-
niez pilg krzywica poélkoliste wgle-
bienie na rgczke wiertarki i wygla-
dzamy je za pomocg pilnika. Na-
stepnie z twardego drewna wykonu-
jemy 2 listewki (E-I) i jedng (D-I),
ktére po obrobieniu do gladkosci
strugiem i papierem $ciernym przy-
mocowujemy do plyty noSnej za
pomocyg wkretéw do drewna odpo-
wiedniej dlugosci. Mostek z przy-
mocowang do niego wiertarks lgczy
sie z prowadnicami przystawki za
pomocag metalowych plaskownikdéw
stabilizacyjnych (C-I). Plaskowniki
te wykonuje sie z aluminium lub
duraluminium gruboéci 4—6 mm
albo z innego metalu niezelaznego
ze wzgledu na ich tarcie po stalo-
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wych prowadnicach. Spostéb przy-
mocowania wymienionych plaskow-
nikéw przedstawiono na rysunku
zestawieniowym.

Ostatnim elementem stuzgcym do
unieruchomienia wiertarki w most-
ku jest metalowa obejma (F-I). O-
bejme wykonujemy z paska blachy
stalowej grubosci 0,5—0,75 mm.
Kohcowki obejmy wzmacniamy
przez zawinigcie w nie czworo-
katnych nakretek lub metalowych
wktadek z wywierconymi w nich
otworami o Srednicy 6,2 mm.

Obejme przymocowujemy do ply-
ty nofSnej za pomocg dwoch Srub

M-6 z nakretkami motylkowymi.
Cze$é (D-I), czyli listwa drewnia-
na z otworem posrodku i wycigcia-
mi na koficach, stuzy do unierucho-
mienia mostka z wiertarka na pro-
wadnicach podczas wykonywania
innych czynno$ci obrébeczych, np.
podezas przerzynania materiatu pilg
tarczows.

Pozostale elementy wymienne do
uniwersalnej obrabiarki (stolik o-
brotowy do pily tarczowej i konik
z klem) i metody jej uzytkowania
oméwimy w nastepnym ‘artykule
warsztatowym.

Iniz. Witold Kozak

Wykaz materialéw potrzebnyeh do wykonania przystawki | mostks

a) Materialy drzewne

1. Deska o wymiarach 850 X
250 X 25 mm =z drewna
twardego, na podstawg

2. Deska o wymiarach 170 X
140 X 18 mm (drew. twar-
de)
3. Deska na podstawe mostka
o wym. 2803180 X18
mm {(drew, twarde) 1,

4 Deska na wspornik A-I
145 X 110 X 15 mm (drew.
twarde) 1,

5.Deska na wspornik B-I
145 X 65 X 15 mm (drew.

1 szt.

twarde) 1 n
6. Listwy z drewna twarde-
go 150 X 32 X 15 mm 1,

7.Listwa z drewna twarde-

go 100 X 25 X 18 mm 1,

b) Materiaty metalowe
duralumi-

o wym.
2 szt.

1. Plaskownik =z
nium lub stali
150 X 24 X 2 mm

2. Plaskownik stalowy na o-
bejme grub. 0,75 mm i sze-
rokodci 20—25 mm (diu-

gosé w zaleimofci od wy-
miaréw kadluba wiertar-

ki) , % i
3. Prety stalowe o Srednicy

12 mm, di. 850 mm 2,
4, Plaskownik stalowy 350 X

30 X 3 mm 1,
5. Plaskownik stalowy (na

ramie diwigni) 80 X 40 X

3,5 mm | .

6. Tulejka stalowa o $redni-
cy zew. B, wewn. 6,1 mm =

7. Katowniki 30 X 30 X 26
mm (stalowe) 2,
8. Sprezyna stalowa spiral-
na {do rozciggania) 1 .
9. Plaskownik metalowy (du-

raluminiowy flub stalowy)
owym. 100 X20X3mm 2,

10. Zawiaski o wym. 17 X 30

mm (w przyblizeniu) 2 @
11. Nakretki MI12 z podklad-
kami 8,

12. Sruba z nakretkg motyl-
kowg M8, dr. 60—656 mm ) I,

13. Wkrety do drewna, wg o-
pisu.

14, Sruby z nakretkami
wg opisu.

M6,




