Podezas obrébki metalu bardzo czesto
zachodzi potrzeba wiercenia otwordw.
Do tego celu z zasady uzywane sq reczne
bad# elektrycene wicrtarki oraz odpo-

Wiercenie otworn nowym wiertiem
Jest latwe i nie wymaga dugego wysitku
fizyernego, natomiast mmw starcgo,
tgpego wiertth ogromnie utrodnia fub
mipelnie uniemozliwia wywiercenie of-
m. szczegdlnie w twardszych meta-

W zwigzku z tym posiadanie w domo-
wym warsztacie osirych, odpowiednio
zaszlifowanych wiertel ledy w interesie
hazd.egu majsterkowicza.  Jednakie
ostrzenie wiertel jest trudne, pdyz wyma-
ga po pierwsze Dgn:mm:g WpTawy, a po
drugie uzycia precyzyjnej szlificrks.

W wyposakeniu domowyeh warszta-
tow majsterkowiczdw coraz  czescie
moina spotkaé reczne wisrtarki z nape-
dem elekirycanym. Miewielkim nakiadem
pracy do takiej wiertarki modna spo-
rzgdzic przyrzad do ostrzenia wiertel,
ktéry bedzie stanowil rozszerzenie za-
stosowania wiertarki,

Prayrzad do ostrzenia wiertel praed-
stawiony zostal w. przekroju na rys. 1.
Sklada si¢ on z korpusu (1) w ksztalcie
nry- i zamocowanej na obu-
dowie wiertarki, a $ciflej na oslonie lo-
fyska jej wabka. Srednica wewngtrzna
korpusu przyrzadu musi by¢ taka, by
uchwyt do wiertel mégl swobodnie EI\}
w nim obraca¢, oraz by zmiedcila sig
w korpusie mala jciernica shizgca do
szlifowania wiertel,. W awiazku z tym,
w miejscu polaczenia korpusu 2 obudo-
wy wiertarki majduje sig stalowy pier-
Scien (2) wypelniajgcy przestrzen mig-
dzy hczonymi elementanmi.

Druga strona korpusu zamknigla jest
stalowym ml:xm (3) z kolnierzem

wimacniajgeym komstrukcje. W walcu,
réwnolegle do jego osi wywiercone sg
otwory © drednicach dostosowanych do
frednic ostrzonych wiertel tak, by po
whozentn wiertla w otwor moZna je bylo
przyciskad do Sclemnicy i jednoczednie
obraca¢ w celu uzyskania stoikowego
§cinania wiertla.

W bocznej sciance korpusu przyrzg-
du wywiercony jest otwér o dredmicy
10 mm. aby moina bylo korzystaé z boce-
nej powierzchni fciernicy, np. w celu
wyrdwnania zlamanego wiertla.

Budowe przyrzadu rozpoczniemy od
wykonania korpusu (1) z kawalka rury
stalowej o drednicy i okolo

30 mm, diugodci 125 mm (rys. 2). Rura
musi by¢ masywna, o Sciance grubodci
okoto 5 mm. Po odcigein odpowiedniego
kawaltka rury pils do metalu, krawe-
drie wyrdwnamy pilnikiem tak, by byly
one prostopadte do osi mury. Natomiast
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aotwory stuigee do polgczenia korpusu
{rury} z pozostalymi entami Wwy-
wiercimy dopiere poderas  montazu
preyrzgdu. aby moina bylo dopasowad je
odpowiednio do potrzeb.

Pierécien wypelniajgcy (2) wykonamy
z kawalka rury ¢ Sredmicy zewngtrzngg
dopasowangj do wewnetrzngj Srednicy
korpusu. MNatomiast wewngtrena sred
nica picrscicnia musi by¢ dopasowana
do wymiardw obudowy wiertarki. Szero-
kosé pierdcienia wypelniajacego powinna
wynosié okolo 20 mm.

Walee (3) zamykajcy korpus pray-
rzgdu i bedacy pednoczefnie prowadnicy
ostreonych  wiertel mofna  sporzgdrié
albo na tokarni — obrabiajac kawatek
stalowego preta o odpowiednig) dredni-
cy. albo w ten sam sposchb, tylke juz
recznie — Za pomocy pilnika. Oceywiscie
reczne wypillowanie walca jest bardzo
pracechionne, Moiny wige uproscié so-
bic prace w ten sposob; wykonal od-
dzielnie cvlindryeznsy cogsd walca (3)
i oddzielnie kolnicrz, a potem polgcryé
Je razem na nity. W takim wypadku
czeid cylindrycng walca nalezy odcigé
ze stalowego preta o drednicy dopaso-
wanej od razu do wewnetrzne) srednicy
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korpusp preyrzgdu. Matomiast kolnierz
mozna sporzjdzid ze stalowege krgika
wycigtego przecinakiem, pily do metaly
lub pity wiloinicows z blachy grubosci
preynajmniej 2 mm. Oba elementy na-
leiy przewiercicé. wierttem o $rednicy
3,2 mm, krawedzie otworbw nagzym-
kowac, a nastgpnie elementy znitowac
nitami stalowymi z thami krytymi. De-
picro po tym zabiegn moina w walcu
wywiercic otwory sturmee do whladania
do przyrzadu wientel, Otwory te muszy
byé umieszezone ma okregu o drednicy
32 mm. Do wiercenia poszczegdlnych
otwordw  nalery whywad fveh wiertel
{0 takiz) érednicy). ktére pdznie] bedzie-
my ostreyli.

Montaz preyrzgdu rozpeczniemy od
osudzenia w korpusie piericienia wypel

-miajgeego. Wotym celu pierscicri wsunic-

my de wngtrza rury (clementy te musz
by tak dopasowane, aby pierdcien cia-
sno, ale bez oporow wchodzl wrure)
tak, by krawedZ pierscienia pokryta sie
z krawedzig korpusu. Mastepnie, jedno-
czednie w obydwach elementach, wy-
wiercimy cztery otwory o srednicy

*3.5 mm. Teraz. po wyjeciu pierscienia,

WYWIETCONE W NIM OLWory nagwintujemy




S.miekka

alum. s.vtwardz.

s. twarda

Rys. 3

gwintownikiem M4, zas otwory w kor-
pusie preyrzgdu roewiercimy do dredni-
cy 4.2 mm.

Wiercenia  otwordw do  poljczenia
walca (3) z korpusem dokonamy w ten
sam sposob, jednakie magwintujemy je
gwintownikiem M3,

Mieco uwagi nalezy poSwigcié przy-
potowaniu Sciernicy. Do naszych celow
nadaje sig fciernica drobnoziarnista wy-
posazona w stalows 0f | prayvslosowana
do zamocowania w uchwycie trijsacze-
kowym. Srednica fciernicy musi byc
mnigjsza © 6 mm od wewnetrzne) sredni-
cy korpusu preyrzadu. Malezy takie
rwrdcic uwags na kat, jaki ma stotek
sciernicy, Ma rys, 3 podane zostady katy
zaostrzenia wiertel preystosowanych do
rivmych metali. W zwigzku z tym warto
zaopatreyd sie w kilka dciernic (nie sq
kosztowne) o takich wlasnic rozwarto-
fciach miedzy tworzgeymi stotka,

Jereli natomiast wda nam sie nabyé
tvlko plaskie Sciernice, to ich powierach-
nie czolowe naledy uwlormowac na stodek
o odpowiednim rozwarciu. W tym celu
griermice zamocujermny w uchwycie wier-
tarki, a nasigpnie, preez selifowanie ka-
walka stali preykladane; pod odpowed-
nim katem, spowodujemy starcie icier-
nicy na storek. Podczas tej crynnosc
bezwzglednic nalely uwiywad okulardw
i rekawit ochronnych, aby zabezpiecayd

sig preed odpryskami ze Sciemnicy i opil-
kami metalu,

Przyrzad bedziemy zakladali na wier-
tarkg po zdjgciv z jej osi uchwyto do
wiertel, MNiestety jest to koniccene ze
wizgledu na mnigszy Srednice pierdcie-
nia wypelniajieego niz frednica uchwyiu,

Po  raloienmiu  piericienia,  wlodymy
uchwyt do wiertel na of wiertarki, a w
uchwycie zamoeujemny $ciernice.

Teraz nalorymy korpus przyrzadu
i poljcrymy go r piericiemiem dwoma
whkretami M4 x B mm, natomiast w dwa
pozostale otwory whrecimy whrety Md «
# 12 mm tak, aby dokonaly one poly-
czenia calego przyrzgdu z wiertarks,

Zamiast tak skomplikowanej operacii
zakladania przyrzadu, pierdcied modna
na stale osadzid na obudowie wiertarki
np. za pomocy krétkich whkretdw bez
Mdw. Woweras w korpusie wystarcey
dwa otwory (zamiast caterech) do pola-
czenia korpusu z piericicniem,

Ostrzenia wiertel naledy dokonywaé
przez delikatne dociskanie ich ostrzy do
sciernicy i réwnomierne obracanie wier-
tel. Trzeba pamigtac. #e silny docisk
maoie spowodowad praegrzanic §oroz-
Ihurlnwanit wiertla, 1 w konsekwencii
Jeg0 ZnisEcrenie.

Na podstawic wegierskiego czasopisma
wEzermester” opracowal Jerzy Pietrzyk

111



