Statyw do wiertarki
elektrycznej

Posiadanie elektrycznej wiertarki bardzo ulatwia
wykonywanie wielu czynno§ci w domowym maj-
sterkowaniu, jednak wiertarka bez dodatkowego
wyposazenia ma zastosowanie do§¢ ograniczone.

W dodatkowym wyposazeniu wiertarki jednym
z najwazniejszych elementéw jest statyw, kiéry
powinien cechowaé¢ si¢ duzg uniwersalnoscig zasto-
sowan, tzn. by do niego mozna bylo dolgczac
roznego rodzaju przystawki napedzane wiertarks,
np. szlifierke, pile tarczowa itp. _

Firmy zajmujace si¢ produkcija elektronarzedzi,
uniwersalno§¢ swoich wyrobéw doprowadzaja nie-
mal do perfekeji. Z powodu wysokiej ceny, narzg-
dzia e s raczej niedostepne dla przecigtnego maj-
sterkowicza. '

Nasze wskazania powinny pomdc w wykonaniu
pewnych dodatkowych urzadzef wlasnym przemy-
stern i mozliwie prostymi $rodkami.

Jednak do§¢ trudno jest spelni¢ wymagania maj-
sterkowiczoéw, gdyz odznaczajg si¢ oni olbrzymia
réznorodnodcia zainteresowan. Nie bez znaczenia
jest tu takze typ posiadanej wiertarki, do ktérej
chcialby kto§ wykona¢ urzadzenia dodatkowe.
W tym opisie pragniemy pokazac Czytelnikom, jak
mozna samodzielnie wykonaé statyw do wiertarki
PRCr - 10/6 1IB ..CELMA”.

Przedstawiony na rys. 1 statyw wykonano z ogdl-
nie dostepnych materialéw. Jednak aby nie sugero-
waé Czytelnikom tylko tego jednego rozwigzania,
podajemy jeszcze dwa inne warianty (rys. 2 i 3),
w ktérych uwzgledniono inne materialy i inny typ
wiertarki.

Zanim podejmiemy decyzj¢ o budowie okreslo-

_nego typu statywu do wiertarki, musimy isobic

odpowiedzie¢ na kilka pytan:

1. Jakiego typu i w jakim stanie jest nasza wier-
tarka?

2. Jakie mamy mozliwosci materialowe?

3. Jakie przystawki do wiertarki chcemy zbudowa¢?
4, Jakie mamy mozliwosci narzedziowe?

Dla zorientowania Czytelnikéw w mozliwosciach
zastosowania opisanego statywu, podajemy przy-
kiadowo kilka prostych czynnosci, jakie bedziemy
mogli wykonywa¢ za pomoca przystawek do wier-
tarki. Beda to wigc: ostrzenie narzedzi, polerowa-
nie, przecinanie drewna, przecinanie metali tarcza-
mi $ciernymi, toczenie drewna i inne.

Jednak decydujacy wplyw na ksztalt budowane-
go statywu, beda mie¢ materialy, jakie uda si¢ nam
zgromadzi¢. Musimy odwiedzi¢ zbiornice zlomu
lub warsztaty rzemie§lnicze, znajdziemy tam grube
blachy, plaskowniki czy rury, odpowiednie do na-
szego celu,

Zatrzymajmy si¢ trochg dhuzej przy rurach, beda
to najczescie] rury instalacyjne. Najodpowiedniej-
sze do budowy statywu beda rury bez szwu.

Proponujemy wykonywanic czgsci wlasnie z rur,
gdyz jest to material fatwy do zdobycia, a przy tym
obrébka elementéw wykonywanych z rur jest malo
pracochionna. Dla ulatwienia zamieszczamy tabel-
ke, gdzie znajduja si¢ wszystkie potrzebne wymiary
Fur.

Dla przykladu podajemy, Ze np. chcac wykonad
wspolpracujgce ze soba elementy, mozemy uzyé np.
rury 1/2” - §redn. zewn. 21,5 mm, a jako tuleje do
niej zastosowaé rurg 3/4”o §redn. wewn. 20 mm,
Réznica miedzy $rednicami: zewnetrzna a wewng-
trzng wynosi 1,5 mm, a wigc jest wystarczajaco duzy

Rury stalowe instalacyjne (wg PN — 64/H = 74200)

Srednica Srednica Rury
nominalna ZeWn
rury leskkie grednie cigrkie
mim cale Iv_var‘t. gruh Sredn. grub, sredn. grub, Sredn
orient.) scianki wewn. scianki wewn. Sclanki weawn,

15 1/2" 215 2,35 16,8 2,65 16,2 3,25 15,0
20 3/4” 265 235 218 2,65 21,2 3,25 20,0
2% 1" 335 29 1.7 325 27,0 4,05 254
32 11ar 42,0 29 36,2 325 x5 4,08 339
40 1w 48,0 29 42,2 3,25 a15 4,06 399
50 27 60,0 325 53,5 3,65 52,7 45 51.0
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nadmiar materialu dla dokonania koniecznej obréb-
ki mechanicznej.

Przed wyborem wariantu statywu radzimy bar-
dzo dokladnie zapoznaé si¢ z rysunkami zestawie-
niowymi. Zaznaczamy, Ze nie 53 to wszystkie mozli-

wosci rozwigzafi, moze by¢ ich znacznie wigcej,

jednak w tym artykule zajmiemy si¢ najprostszymi.
Na rysunkach nietrudno zauwazy¢ réznice w wyko-
naniu statywow. Statywy z rysunkéw 11 2 réznig sig
uzytym do ich budowy materialem. W statywie
z rys. 2 blacha wspornika i podstawy powinna mie¢
grubosé¢ okolo 8 mm.

Poniewaz wiertarka ,,CELMA” jest stosunkowo
lekka, dlatego zamocowanie bez podparcia jest zu-
pelnie wystarczajace. Inaczej przedstawia sig rzecz
w razie zastosowania wiertarki cigzkiej, o duzych
wymiarach, konieczna jest wtedy podpérka, ktéra
przejmie caly cigzar wiertarki (rys. 3).

Wszystkie statywy przedstawione na rys. 1-3
majg prowadnice. Chociaz ularwiajg one wykony-
wanie réznych czynnodci, przez dobudowywanie
dalszych dodatkowych przystawek, wykonanie pro-
wadnic nie jest jednak konieczne. Jezeli z nich
zrezygnujemy, konstrukcja bedzie znacznie prost-
sza, 3 mimo to bedziemy mogli uzywac statywu do
wykonywania kilku sposréd wymienionych wezes-
niej czynnoéci. Jezeli jednak przewidujemy tocze-
nie drewna — konieczne bedzie wykonanie statywu
z prowadnicami. Dlugoé¢ prowadnic nie moze byé
przesadnie duza.

W domowych warunkach nie zawsze mamy od-
powiedni st6l, do ktérego mogliby§my mocowaé
nasze obrabiarki, dlatego wybraliémy rozwigzanie
najprosisze — statyw mocowaé bedziemy do stohu za
pomocg Sciskéw stolarskich, lub na stale — §rubami.
Poniewaz zamieszczone rysunki zestawieniowe do-
kladnie wyjasniajg budowe statywéw, dlatego opis
ograniczymy tylko do wariantu przedstawionego na
rys. 1.

Spis czgsci materialéw potrzebnych do wykona-
nia statywu zostal zamieszczony w wykazie elemen-
tow. Numeracja w wykazie jest zgodna z numeracja
narys. 1.

Uzycie blachy gruboéci okolo 5 mm na podstawe
(1) i blachy gruboéci okolo 3—4 mm na wsporniki (2)
nie sprawi wigkszych trudnosci w obrébcee, a przy
tym blache tej grubosci jest stosunkowo latwo
zdobyé.

W celu wykonania wspornika (2) przygotowuje-
my dwa kawalki blachy o jednakowych wymiarach
wg tabeli. Prawidlowe wykonanie otworéw w bla-
chach bedzie czynnoscig najtrudniejsza, dlatego aby
. ulatwi¢ sobie to zadanie, musimy na czas obrébki
polgczy¢ razem obydwie blachy. Dla polaczenia

Wykaz elementéw statywu z wiertarka

Lp. Nazwa Materiat szt
{wymiary w mm)
1 Podstawa bl.st. # 6 x 1
120 x 250 1
2 Wspornik bl.st. 5% 3-4 x
100 x 160 2
3 Tuleja prowadnicy stal @ 25 x 40 2
4 Prowadnica rura stalowa
bez szwu 2
5 Sruby aluminium 2
6 Obejma wiertarki stal @ 52 x 40 1
7 Phytki stal #£6 x 20 x 35 2
8 Podktadka stal 1
9 Sruba M6 x 20 stal 1
10 Wiertarka CELMA na
licencji firmy BOSCH,
p PRCr 10/6 1B
11 Sruba M6 x 50 stal 2
12 Podkiadka stal 4
13 Nakretka M6 stal 4
14 Tulejka dystansowa stal @ 15 »x 29 2
15 Plytka dystansowa stal £ 6 x 20 x 35 1

blach, wywiercimy w ich rogach otwory, w otwory
wsuniemy nity i starannie roznitujemy je tak, aby
mozna je byto potem latwo usungé. Majac polaczo-
ne obydwie blachy, dokladnie opitujemy krétszy
bok, kiéry bedzie przyspawany do podstawy.

Po wykonaniu wymienionych czynnosci przygo-
towawczych, wytrasujemy otwory. Wymiary poda-
ne na rysunku mogg by¢ zmienione dowolnie.

W przypadku dobudowywanm dalszego wyposa-
Zenia, bardzo wazne beda wymiary oznaczone gwia-
zdkg. Zwracamy na to uwage dlatego, Ze tylko
dokladna obrdébka zespoléw umozliwi swobodne
ich zestawianie w celu wykonania odpowiednich,
zadanych czynno$ci. Otwory w $§rednicy 52 mm
wykonamy w sposéb pokazany na rysunku przez
wywiercenie szeregu otworéw @ 6 mm, wybicie
§rodka i staranne wypilowanie kazdego otworu
pasujgc go jednoczesnie do tulei prowadzacych
1 obejmy wiertarki. Cze$¢ oznaczong na rysunku
linig przerywana odcinamy, a potem mozemy juz
roznitowa¢ wsporniki. Majac przygotowane czgsici,
skladamy i skrecamy je w caloé, przygotowujge do
spawania wg rys. 1.

W tym celu w dolne otwory wkladamy ruleje
prowadzgce (3), a w otwory pomocnicze §ruby, na

* ktérych miedzy blachami wspornikéw umieszcza-

my tulejki dystansowe (14). Na §ruby nakrecamy
nakretki, blachy powinny w tym czasie by¢ ustawio-
ne w pozycji pionowej na plycie. Na tak ustawio-
nych blachach wspornika ukladamy obejme wier-
tarki i spawamy w jedng calosé.

Strzatki znajdujace si¢ na rys. 1 pokazujg, w ki6-
rych miejscach trzeba docisngé elementy podczas



spawania. Po spawaniu tulei (6) ze wspornikami (2),
musimy przyspawac jeszcze ptytki (7). Migdzy plyt-
ki musimy wlozy¢ plytke dystansowa (15) dla za-
chowania odpowiedniej odleglosci.

Kolejna czynnoécig bedzie przyspawanie kom-
pletnego wspornika do podstawy.

Po pospawaniu i wystudzeniu czgsci wyjmujemy
sruby i tuleje dystansowe oraz plytke dystansowg ze
wspornika, dokladnie oczyszczamy i opilowujemy
spawy, ewentualne znieksztatcenia obejmy wiertar-
ki poprawiamy pasujac do wiertarki. Poprawiamy
takze ewentualne znieksztalcenia w tulejach prowa-

dzacych.

Majac juz wykonane te czynnoci wiercimy
i gwintujemy otwory w plytkach (7) 1 rozcinamy
obejme wiertarki. W tulejach prowadzacych (3)
wiercimy i gwintujemy otwory.

Opis i rysunki majg pomdc w budowie, ale nie
powinny krepowaé pomystowosci wykonawcy, jak
juz zaznaczyli§my wczeéniej, rozwigzan moze by¢
znacznie wigcej, cheieliémy tutaj zwrécié uwage na
urzgdzenia najprostsze, mozliwe do wykonania z la-
two dostgpnych materialéw, -

Stefan Zbudniewek
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