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RECINA DZIURKARKA

Przy wykonywaniu wigkszej ilo-
&ci otworéw w cienkiej blasze (do
1/ mm gruboéci) lub tworzywach
sztucznych (do 2 mm grubosci) zna-
cznie wydajniejszym i praktyczniej-
szym urzadzeniem od wiertarki jest
reczna dziurkarka (rys. 1), przy uzy-
ciu ktérej mozna za jednym naci-
énieciem dzwigni wytlaczaé w po-
wyzszych materialach okragle otwo-
ry do 5—8 mm Srednicy.

Najwieksza odleglos¢ otwpru od’

krawedzi blachy moze wyniest
80 mm, a otworu od otworu (w za-
siegu ramion wytlaczarki) 300 mm.
Skok stempla wynosi ok. 8 mm
(rys. 2).

Dziurkarka jest dosé prosta i la-
twa do wykonania dla zaawansowa-
nych nieco w obrébce metalu ezy-
telnikow.

Tworzy ja podstawa (1) polgczona
grubami z dwoma wspornikami (2)
i oprawa mimoérodu (3), w ktére]
jest osadzony na osi (4) mimoéréd
(5) wraz z dzwigniag (6), oraz szczg-
ka gérna (7) polaczona ze szczgka
dolng za pomocg dwéch ramion (8)
i (9). Korice obu tych ramion sa po-

laczone ze soba za pomocg Srub
i stalowej wkladki (10). Dolna szczg-
ka, w ktérej osadza sie¢ matryce
dziurkarki (11), jest przySrubowana
do podstawy (1) na stale, natomiast
gérna szczeka (7), w ktorej umiesz-
cza sie stempel dziurkarki (12), jest
ruchoma i tylko przylega do mimo-
$rodu, ktérym stempel jest dociska-
ny do blachy. Ponadto do oprawy
mimo$rodu jest przymocowany Sru-
bami niewielki odbojnik (13), ktory
przeciwdziala unoszeniu sie blachy
przy wycigganiu stempla z otworu.
Dla zabezpieczenia dzwigni mimo-
$rodu od opadania w dol (przy ru-
chu powrotnym) i dla ulatwienia
wyciagniecia stempla z blachy po
wytloczeniu w niej otworu — laczy
sie ja z goérng szczeka dziurkarki
odpowiedniej dhugosci lancuszkiem
(14).

Dzialanie dziurkarki oparte jest
na zasadzie dzialania mimoSrodu
i ma nastepujacy przebieg. Checgc
wytloczyé otwér w blasze lub w in-
nym -podobnym materiale (np. W
tekturze, skérze lub tworzywie
sztueznym), opieramy go W ozZna-
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czonym miejscu na matrycy osadzo-
nej w dolnej szczece dziurkarki i,
poruszajac dzwignig z géry do do-
Iu, naciskamy mimoérodem na stem-
pel umieszczony w gérnej szczece,
ktéry pod dzialaniem tej sily —
przebija w tym miejscu material na
wylot. Przy powrotnym ruchu dzwi-
gni — nacisk zluznia sig i stempel
zostaje wyciagniety z otworu przez
uniesienie gérnej szezeki za pomoca
polaczonego z nig i z dzwignig lan-
cuszka.

Podstawe dziurkarki (1) (rys. 3)
wykonamy z plyty stalowej grub.
294 mm lub ceownika (rys. 3a). Po
wypilowaniu plyty i starannym wy-
gladzeniu jej pilnikami i plétnem
szmerglowym, wyznaczymy na jej
powierzchni — osie otworéw, na
Sruby 1laczace jg ze wspornikami
i dolnym ramieniom oraz na odpro-
wadzenie wytlaczanego z otworéw
materialu. Otwory o @ 5 mm na $§ru-
by laczace podstawe z dolnym ra-
mieniem wywiercimy do % grubo-
éci plyty i nagwintujemy je 6-mili-
metrowym gwintownikiem. Pozosta-
le otwory wywiercimy w plycie na
wylot i nie bedziemy ich gwinto-
waé. Po wykonaniu tych otwordw
odwrécimy plyte na druga strong
i wyznaczymy na niej os jeszcze
jednego otworu na $rube regulacyj-
ng (rys. 4). Otwor ten wywiercimy
do %: grubosci plyty wiertlem
o ® 10 mm i nagwintujemy go 12-
milimetrowym gwintownikiem.

Wsporniki (2) (rys. 5) wykonamy
ze stalowego preta o przekroju
kwadratowym, grub. 24 mm i dlug.
86 mm. W obu wspornikach wywier-
cimy po dwa otwory. Jeden w prze-
kroju wspornika o ¢ 10 mm do gle-
bokoéci 25 mm i drugi poprzeczny
przy konicu wspornika o @ 12 mm
na wylot. Otwoér wywiercony w prze-
kroju wspornika nagwintujemy
gwintownikiem 12 mm. Otworow
wywierconych na koricach wspor-
nikéw gwintowaé nie bedziemy,
gdyz sa to otwory przelotowe.

Oprawe mimosérodu (3) (rys. 6)
wykonamy z piytkj stalowej grub.
18 mm wg wymiaréw podanych na
rysunku. W plytce tej wyznaczymy
i wywliercimy sze$é otworéw: (a—a),
(b—b), (¢) i (d). Otwory (a—a) o @
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10 mm wywiercimy z boku plytki,
posrodku jej grubosci do 20 mm gle-
bokoéci i nagwintujemy je gwinto-
wnikiem 12 mm.

Otwory (b—b) o ® 6 mm wywier-
cimy z wierzchu plytki na wylot,
bez gwintowania.

Otwér (c) o ® 5 mm wywiercimy
réwniez z wierzchu plytki do polo-
wy jej gruboSci i nagwintujemy
go gwintownikiem 6-milimetrowym.
Otwér (d) o ® 12 mm wywiercimy
z boku plytki do /s jej szerokoSci
bez gwintowania go.

0§ mimoérodu (4) wytoczymy ze
stalowego preta o ® 13 mm na fo-
karce, Scifle wg wymiaréw poda-
nych na rys. 7. Po wytoczeniu wy-
wiercimy' w niej z boku- otwér na
wylot 0 ® 3 mm na zagwoézdke.

Mimosréd (5) (rys. 8) wytoczymy,
réwniez na tokarce, z walka stalo-"
wego. Po wytoczeniu wywiercimy
w nim jeden otwé6r o © 12 mm, 16-
wnolegly do jego osi geometrycznej,
ale w odlegloéci 8 mm od niej, i na-
stepnie drugi otwér o @ 10 mm z bo-
ku mimosrodu w polowie jego diu-
goSci i prawie do polowy grubosei,
ale pod katem 40° do plaszczyzny
poziomej na rysunku przechodzgcej
przez jego Srednice. .

Diwignie (6) (rys. 9) wykonamy
z preta stalowego o ® 10 mm i diu-
goSci 250 mm. Koniec dZwigni po-
winien byé dopasowany doé¢ szczel-
nie ‘do bocznego otworu w mimo-
$rodzie.

Szczeke gorng dziurkarki (7) (rys.
10) wykonamy z plytki stalowej
grub, 12 mm i wywiercimy w niej
na wylot jeden otwér o @ 12 mm
do stempla i cztery otwory na nity
o ® 4 mm. 3

Natomiast dolng szczeke dziurkar-
ki (rys. 11), do ktérej beda zaklada-
ne matryce, wykonamy w dolnym
ramieniu dziurkarki (9). Ramie to
wykonamy z plaskownika stalowe-
go o wymiarach 12X36X360 mm,
w ktérym wyznaczymy i wywierci-
my sze$¢ otworéw. Otwér gléwny
na matryce o ¢ 18 mm; dwa otwory
o ® 6 mm oznaczone literami (a—a}
na §ruby mocujace ramie do pod-
stawy dziurkarki, jeden otwér (b)
o ® 5 mm na Srube regulacyjng i




dwa otwory (c—c) o @ 10 mm na
sruby lgczace ramie z wkladky (10).
Otwor na §rube regulacyjng na-
gwintujemy gwintownikiem 6-mili-
metrowym.

Wkladke (10) (rys. 12) 1Iaczges
oba ramiona dziurkarki wykonamy
z plaskownika grubosci 24 mm i wy-
wiercimy w niej 2 otwory przelo-
towe o ©® 10 mm. Ramig gérne (8)
(rys. 13) wykonamy z plaskownika
grub. 6 mm i wywiercimy w nim
z jednego konca 2 otwory przeloto-
we o0 ® 10 mm na Sruby mocujgce
go z wkladkg i jeden otwér o @
12 mm z drugiego kofca na stem-
pel. Ponadto wywiercimy jeszcze 4
otwory o ® 4 mm na nity, za pomo-
ca ktérych przynitujemy szczeke
goérna do ramienia. Otwory te bylo-
by najwygodniej wywiercié przylo-
zywszy w tym miejscu do ramienia
szezeke gérna, gdyz w szczece tej
podobne otwory zostaly juz wywier-
cone. Po przynitowaniu szezeki gor-
nej do ramienia (8) wywiercimy w
ramieniu jeszcze jeden otwér o @
3 mm do zaczepiania konca lancusz-
ka. Lancuszek (14) o mocnych ogni-
wach zastosujemy gotowy. Odboj-
nik (13) wykonamy z paska blachy
stalowej grub. 2,5 mm wg rys. 14.

Matryce (11) i stempel (12) (rys.
15) wytoczymy z preta stalowego ©
® 26 mm i diugoéei 250 mm ze stali
narzedziowej weglowej na tokarce
wg wymiaréw podanych na rysunku.
Podobnych matryc i stempli musimy
wykonaé kilka par o roéinych éred-
nicach otworéw i koncéwek, np. 2,
3, 4, 5, 6 mm.,

Po przygotowanin wszystkich cze-
gci  dziurkarki przystepujemy do
zlozenia ich w calo§é. Najpierw po-
laczymy podstawe (1) ze wspornika-
mi (2) za pomocg dwdch Srub ma-
szynowych (M12). Sruby te wkreca-
my do nagwintowanych otworéw
we wspornikach przez podstawe
i dokrecamy je mocno. Nastepnie
przykrecamy w podobny sposéb do
wspornikéw (2) $Srubami maszyno-
wymi M12 — oprawe mimosrodu
(3) i zakladamy do mimoSrodu o$
(4. Na wystajacym koncu  osi
umieszczamy zagwozdke i osadzamy
caly mimosréd w oprawie, w otwo-
rze (d). Dla zabezpieczenia osiprzed .

wysuwaniem sie z oprawy wkreca-
my w otwoér (c) Srube M6 az do ze-
tkniecia sie jej z osia (4), po czym
nawiercamy w osi stozkowe wgle-
bienie, w ktérym oprze sie czubek
§ruby mocujgcej. Teraz mozemy za-
lozyé do oprawy mimosrodu odboj-
nik (13). Odbojnik umieszczamy od
spodu oprawy pod lbami Srub MS6,
ktére zakladamy w otwory (a—a)
wywiercone przelotowo w oprawie.
Sruby te dokrecamy nakretkami tak,
aby kroétsze ramie odbojnika bylo
nalezycie unieruchomione. Dluzsze
jego ramie bedzie unosilo sie nad
matrycg w odlegloSci nieco wiegk-
szej od grubosci dziurkowanego ma-
terialu, a wiec 3—4 mm, i bedzie
okalalo koncowke stempla.-
- Nastepng czynno$cig bedzie przy-
nitowanie do gérnego ramienia (8)
dziurkarki — szczeki (7) w miej-
scach podanych na rysunku. Do ni-
towania uzyjemy nitéw stalowych
miekkich, z pélokrgglymi Ilbami o
® 4 mm. Ramie gérne (8) polgczy-
my z ramieniem dolnym (8) za po-
mocg wkiadki (10) i dwéch Srub
M10 z nakretkami. Srube M6, regu-
lacyjna, wkrecimy do otworu b i
ustawimy ja na jednym poziomie ze
tbami $rub mocujacych wsporniki
(2) do podstawy dziurkarki, Drugi
koniec ramienia, tworzgcy szczeke
dolng, przykrecimy do podstawy
dziurkarki dwoma Srubami M6 bez
nakretek. Do podstawy (1) wkreci-
my jeszcze od spodu $rube M12, kt6-
rej leb bedzie stanowié dla niej
trzeci punkt podparcia.

Po zalozeniu lancuszka i osadze-
niu w goérnej szczece stempla, a w
dolnej matrycy, mozemy przepro-

-wadzi¢ probe dzialania dziurkarki.

Jesli wszystkie czeSci skladowe
dziurkarki byly wykonane, doklad-
nie i zgodnie z wymiarami podany-
mi na rysunkach, to dziurkarka po-
winna wyttaczaé otwory o réwnych
i gladkich brzegach.

Duze tei znaczenie dla pracy
dziurkarki posiadaé¢ bedzie odpowie-
dnie utwardzenie koncéwki stempla
i matrycy oraz staranne i dokladne
wywiercenie wszystkich otworéw,

Witeld Lubbé
i Jan Brzezinski
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