W wielu przypadkach podczas
wykonywania przez milodych tech-
nikéw réinych przedmiotéw zacho-
dzi potrzeba wiercenia wigkszej
ilofci otwor6w w materialach o
réznej twardosci.

Materialy o niewielkiej twardos-
ci, jak np. miekkie drewno lipy,
swierka, topoli, wymagajg dla uzy-
skania gladkich Scianek otworu —
bardzo szybkich obrotéw wiertla,
natomiast materialy twarde, jak np.
niektére rodzaje drewna
bukowe, debowe), niektdre tworzy'
wa sztuczne oraz twardsze metale
wymagajg wiekszego nacisku na
wiertlo i wolniejszych obrotow.

Oba wymagania trudne s3 do
osiggniecia nie tylko przy poshugi-
waniu sie lekka wiertarka reczna
(wolnobiezng) (6 mm), ale réwniez
przy uzyciu wiertarki ciezszej, tzw.
piersiowej (13 mm).

Reczne wiertarki stolowe (samo-
biezne) sq bardziej kosztowne od
piersiowych i wymagajg pewnej
wprawy w postugiwaniu sie nimi,
poniewaz przy szybkich obrotach
zbyt mocno dociskaja wiertlo do
materialu, a przy wolniejszych po-
woduja wyrywanie wilbkien z ma-
terialow miekkich lub zacinanie sie
wiertla w otworze.

Dla unikniecia tych trudnosci
mozina kazda wiertarke reczng (lek-
ka reczng lub piersiows) uzupelnié
odpowiednim urzadzeniem, ktore u-
mozliwi jednoczefnie i regulowanie
szybkosci obrotéw wiertla i docisku
wiertla do materialu.

Urzadzenie to nazywa sie staty-
wem do wiertarek recznych i moze
by¢ wykonane przez kaidego mlo-
dego technika choé¢ troche zaawan-
sowanego w technice obrébki drew-
na i metalu.

Wymieniony statyw jest przed
stawiony na zalaczonych rysun-
kach: rys. 1 przedstawia go w ca-
tosci w trzech rzutach, a rys. 2,
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" naka,

3 i 4 uzupeiajgce go czeSci (uchwy-
ty stabilizujgce prostopadie usta-
wienie wiertarki na podstawie i
umozliwiajace jej przesuwanie 2
géry na dél, wsporniki, taczniki
i dZwignia regulujgca nacisk wiert-
la na material oraz szybko$¢ jego
posuwu w glab materiatu).

Budowa statywu i uzpelniajgcych
go czeSci zostala tak zaprojekto-
wana, aby mégl ja wykonaé kazdy
amator majsterkowania za pomocs
nastepujacych narzedzi: pily ramo-
wej odsadnicy, struga gladzika,
dluta plaskiego, pilnikéw do drew-
na i metalu, pily do metalu, uci-
a, wiertarki piersio-
wej, imadia i kowadla.

Statyw wiertarki (rys. 1) sklada-
jacy sie -z prostokatnej drew-
nianej podstawy o wymiarach
300X220X55 mm i slupka o wy-
miarach 655X90X45 mm, wzmoc-
nionego ka w ksztalcie klina °
0 wymiarach 450X70X30 mm, wy-
konamy z suchego twardego drew-
na bukowego albo grabowego. Stu-
pek polaczymy z podstawq na czopy
pmstnkatne i klej i obie te czesci
wzmocnimy podporka za pomoca
okraglych kolkéw oraz kleju sto-
larskiego albo syntetycznego (buta-
prenu lub mocznikowego).

Przed zloZeniem i sklejeniem sta-
tywu wszystkie jego czeSci staran-
nie wygladzamy Sciernym papierem
i zaciggamy politurg albo pokrywa-
my bezbarwnym lakierem.

Dwa uchwyty prowadzace (gérny
— rys. 2a i dolny — rys. 2b) wyko-
namy z odpadkéw blachy stalowej
grub. 15—2 mm, ktéorych po-
wierzchnia bedzie zblizona do wy-
miaréw podanych na rysunkach
Wyciete za pomocg pily lub pne—
cinaka siatki uchwytéw wygladza-
my starannie na przekrojach pilni-
kiem i wyzmaczamy na nich osie
otworéw oraz linie przerywane, po
czym wiercimy w nich otwory o
® 5—6 mm. Otwory wicksze (w



uchwycie gbérnym o S$rednicy 14,2
mm, a w uchwycie dolnym o Sred-
nicy 30,2 mm) wykonujemy albo za
pomocg wiertla 13 mm i pilnika
okraglego, albo za pomocy pily
wlosnicowej do metalu i pilnika. Oba
te otwory powinny byé wykonane
ze szezegblng uwaga i starannoscig
i dokladnie wykoficzone (pi6inem
fciernym lub papierem nawinie-
tym na okragly kolek), poniewaz
spelnia¢ bedg role prowadnic dla
trzonu wiertarki przy przesuwaniu
jej w dét lub do géry.

Po wykonaniu i wykoficzeniu
otworbw = siatke gérnego uchwytu
(2a) zginamy w imadle wzdluz linii
przerywanej DF tak, aby utworzo-
ny przez obie polowy kat nie prze-
kroczyt 115°. Nastepnie zaginamy
oba skrzydla dolne wzdhuz linii DB
i BE pod katem pmstym tak, aby
brzegi skrzydelek AB i BC przy-
legly do siebie szczelnie, a ich po-
wierzchnie utworzyly rﬁwna plasz-
czyzne.

Gzymkowanie otworéw o ¢ 5mm
Jest niekonieczne, poniewa: oba
uchwyty bedg przymocowane do
slupka statywu Srubami nakretko-«
wymi, a nie wkretami, co zapewnia
im mocniejsze polgczenie. Uzyte do
przymocowania uchwytébw Sruby
powinny byé zabezpieczone od stro-
ny iba podkladkami metalowymi.

Wspotmk (rys. 3c) jest punktem
oparcia dla krbtszego ramienia
diwigni (rys. 4e) \powiazanej z nim
za pomoca lacznika (rys. 3d) i §rub
z pakretkami.

Wspornik ten wykonamy z plas-
kownika o wymiarach 3X20X184
mm, nadajgc mu ksztalt zgodny z
wymiarami podanymi na rysunku.
Do wyginania koficow i S$rodka
wspornika mozemy uzyé zamiast
imadla tzw. widelezyka albo ‘innego
przyrzadu wlasnej
drewnianego milotka.

Jefli bedziemy chcieli umocowaé
wiertarke blizej lub dalej od stup-
ka, to wymiary wspornika i uchwy-
tow prowadzacych oraz podstawy
nalezy odpowiednio zmienié¢.

ykonanie lacznika (3d) nie po-
winno byé trudne,

bedzie tylko na zaokragleniu obu

roboty oraz,

gdyz polegaé"

koncow obrobionego odcinka plas-
kownika i wywierceniu w nich

- otworéw o ¢ 5—6 mm.

Diwignie (rys. 4e) wykonujemy z
dwéch odcinkbw plaskownika o
przekroju 3X20 mm — jednego
(stanowigcego cze$¢ prosta diwigni)
dlugoéci 320 mm i drugiego (sta-
nowigcego czeS¢ wygieta) . dlugosci
328 mm. Dhluiszy odcinek plaskow-
nika wyginamy w dwéch miejseach
{(wg rysunku 4e) i wiercimy w nim
dwa otwory na nity: o ¢ 5 mm —
na frube lgczacy diwignie z wier-
tarka i 0 ¢ 8 mm — na &rubg I3-
czaca oba konce diwigni (ustala-
jaca).

Krétszy odcinek plaskownika (jak
najbardziej prosty) — przykladamy
do odcinka wygletego odmierzamy
na nim bardzo uwaznie i doklad-
nie osie na nity i na &ruby, po
czym wywiercamy je wiertlami
kretymi o odpowiednich grubo$-
ciach. Otwory te powinny doklad-
nie pasowaé¢ do otworbw wywier-
conych w odcinku wygietym.

Po zlozeniu obu cze$ci ze sobg —
nitujemy je nitami o ¢® 5 mm i
sprawdzamy zgodno$¢ pozostalych
oiworbw w obu ramionach (osie
ich powinny znalefé sie na jednei
linii prostopadlej do powierzchni
obu ramion).

Wspornik (4f) do dolnego uchw:—
maprowadnicy wykonujemy r&w—
niez z plaskowmka i

Ostatnig czesma ‘uzupeklhiajacg
jest odcinek rury o ¢ 30 mm, dlug.
30 mm i gruboSci Scianek 1—1,5
mm, ktérg osadzimy na kulmerzu
szyjki wiertarki (powyzej uchwytu
trbéjszczekowego).

Przed polgczeniem czeci metalo-
wych ze statywem wyznaczamy na
stupku osie otworéw na §ruby mo-
cujgce uchwyty-prowadnice (2a i
2b) i wsporniki (3¢ i 4f), po czym
wywiercamy je prostopadle do po-
wierzchni slupka.

Skladanie statywu rozpoczynamy
od polgczenia stupka z podstaws,
tj. posmarowania czopéw stupka
klejem i ciasnym osadzeniu go w
gniazdkach podstawy rbéwniez po-
smarowanych klejem. Po osadzeniu



slupka w podstawie sprawdzamy za
pomocg katownika — czy jest usta-
wiony prostopadle do powierzchni
podstawy, i w razie poirzeby po-
prawiamy go.

Nastepnie przyklejamy do stupka
i podstawy klinows- podpbrke, ktd-
rq po wyschnieciu kleju wzmacnia-
my jeszcze kolkami. Otwory na
kolki o @ 10 mm (przelotowe) wy-
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znaczamy wg rys. 1 i wywiercamy
je przez oba elementy jednoczes-
nie. Podobny otwér wyznaczymy i
wywiercimy w podstawie i przyle-
gajacei do niej podpoérce (w pod-
pérce nieprzelotowo).  Nastepnie
przygotowujemy z drewna twarde-
go odpowiednie kotki, posmaru-
jemy je klejem (Scianki otworéw
rowniez) i whbijemy w otwory tak,
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\,by ich kofice wysu:s!y sie nieq‘:
ponad powierzchnie porki, a
podstawie podporki osiagnely dno
tworu.

o
Po zaschnieciu kleju wyréwnuje-
my kofice koltkéw do powlerzdlm
stupka, podpérki i podstawy i wy-
gladzamy S$ciernym papierem.

Przed zaloieniem wiertarki do
statywu odkrecamy z niej uchwyt
trbjszczekowy i po u rurki
(4g) weiskamy ja na kolnierz szyjki
wiertarki az do oporu (rys. 1 rzut
boczny). Po ostygnieciu rurka za-
ci$nie sie trwale na kolnierzu i nie
bedzie z niego spada¢ w czasie
przesuwania sie w uchwycie pro-
wadnicy (2b). 3

Po osadzeniu rurki przystepuje-
my do wyznaczania na slupku osi
otworéw na Sruby Iaczace oba
uchwyty (2a i 2b) oraz wsporniki
(3¢) i (4f) i wywiercamy je prosto-
padle do obu powierzchni shupka.

Wspornik (4f) jednym kohcem
laczymy $ruba z uchwytem (2b),
a drugi bezposrednio ze shupkiem,
po czym przykrecimy dolny uchwyt
(2b) bezpoSrednio do slupka, W
odlegloici 352 mm do gbérnej kra-
wedzi (jefli posiadany przez nas
typ wiertarki odpowiada przedsta-
wionemu na rys. 1).

Teraz osadzamy wiertarke W
otworze prowadnicowym w dolnym
uchwycie i nasuwamy na jej trzon
gérny uchwyt prowadnicy (2a), po
czym przymocowujemy go 6 Sru-
bami do stupka w odlegloSci 108
mm od gérnej krawedzi.

W nastepnej kolejnosci przykre-
camy do slupka wspornik (3c) w
ten sposdb, aby jego otwoér Srodko-
wy znalazl sie na wysokosci 180
mm nad podstawa statywu. Od-

Do rozwidlonych ramion dZwigni
(4e) przykrecamy odpowiednio dluz-
sza $rubg lgcznik 3d), a drugi je-
go koniec do srodkowege otworu
wspornika (3c).

Na #rube lgczaca rozwidlone ra-
miona diwigni (4e) z Ilgcznikiem
(3d) moina nasungé rurke dystan-
sowq (4h) stabilizujgcy odlegloéé
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miedzy tymi ra.mionami i lgczni-
kiem (miédzy zgietym ramieniem a

h‘omu;m ‘czynnoscia bedzie pota
czenie Sruba obu ramion diwigni
z korpusem wiertarki i zaloZenie z
powrotem uchwytu tréjszczekowego
z wiertlem.

Po polgczeniu wiertarki ze sta-
tywem przeprowadzamy prébe jej
dziatania. Przedtem jednak wszyst-
kie miejsca styku czesci fuchomych

“i . otwory
uchwytéw (prowadnice) posmaruje-
my wazeling w celu zmniejszenia
wystepujacego w nich tarcia.

Préba ma wykazaé, czy wykona-
ne przez nas urzadzenie dziala
sprawnie i lekko (bez Zadnych opo-
réw), czy te: wymaga dokonania
drobnych poprawek.

Najpierw sprawdzamy dzialanie

— czy lekko przesuwa w
r@rowadnicowych trzon

wiertarki, a' nastepnie czy trzon
uzyskuje wlaSciwg szybkoSé obro-
tow. Jefli te wymagania sa spel-
nione (bez zastrzezed), fo moZemy

uwni'xc prace za skoiiczong.

Opisany prototyp urzgdzenia byl

lowych o przekroju 35X34 mm i
wykazat duzo zalet (lekki posuw
wiertla, regulowany dZwignia, od-
powiednia do jakoSci materialu i
grubosci wiertel szybkosé obrotowa
i latwosé operowania korbg i diwig-
nig jednoczesnie).

Przy wierceniu otworéw wiertia-
mi cienkimi nalezZy stosowa¢ pod-
kiadki o odpowiedniej grubosci,
poniewaz dlugo$é posuwu jest ogra-
niczona do 30 mm, a uchwyty s3
nieruchome (nie moina wiec prze-
suwaé ich wzdluz stupka).

Przy wierceniu otworéw w nie-
wielkich elementach mocowanych
w imadle maszynowym lub w in-
ny sposdb pracuje jedna psoba, na-
tomiast przy wierceniu otworéw w
wiekszych czeSciach, ktérych nie da
sie zamocowaé¢ w imadle lub w
inny sposéb, musza pracowaé dwie
osoby (jedna trzyma material, a
druga operuje wiertarks). .

Jozef Swieclk



