W domowym majsterkowaniu w metalu czgsto
zachodzt konieezno$¢ przecinania twardych przed-
miotow, np. stalowego preta o takiej twardosci, 7¢
aperaci tej nie mozna preeprowadzic zwyklg pilg do
metalu.

Dl umozliwienia wykonywania tyvch czynnosci
proponujemy budowe prostej przystawki do stojuka
du wiertarki, opisanego w nrze 2079 M1, Prayv-
stawka mocowana jest w obeimie wiertarki, kiora
polgczona jest z przystawky w polozeniu pozio-
mym. Na wrzeciono wiertarki wkrecona jest opra-
wa Sciernicy do cigeia o spoiwic bakelitowym (patrz:
w»Narzedzia scierne w warsztacie majsierkowicza’,
WMT" nr 3803, Przedmiot, przeznaczony do prze-
cipeia, macowany jest w imadle ustawionym na stole
stojaka wicrtarki. ‘

Wykonanie przystawki rozpoczynamy od pray
gotowania stalowego katownika o przekroju 50 x

‘mm i dhugosci okolo 150 mm. W jednym ramicns

tego kgtownika wycinamy kawalek Scianki w tal
sposob, aby kgtownik mozna bvlo wygigé pol
katem prostym i zespawac w sposob pokazany n
rys. 1. Kgtownik o proponowanej dhugosci 150 ms
jest za dhugi, ale ta dlugos¢ utatwia nam wyginani

Z przygotowanego w ten sposob kgtownika mus
my wypHowa¢ element kgtowy o ksztalcie poka
nym na rys. 15 ksztaht ten trzeba wykonad tak, ab
potem nie bylo trudnosci ~ mocowaniem wicrtark
po zespawaniu wszystkich clementow w calosc.

Obejme wiertarki (poz.3) wykonamy z rury sta
wej o srednicy poltora cala, do ktérej przyspawam
dwa $ciggacze ze stalowej blachy grubosci 4 mm
Przygolowang obejme oddamy do warsztatu d
przetoczenia wg wymiarow z rys. 1. Uchwyt pray
stawki (poz.2) réwniez musimy wykonad w warsa
cie tokarskim,




Najtrudniejszg czynnodcig jest pospawanic wszy-
| stkich czgéei w jedng catoé¢. Ten etap pracy propo-
nujemy zaczgé od przyspawania obejmy wiertarki
do kgtownika. Sposéb postgpowania przedstawia-
my na rys. 2. W obejm¢ wsuwamy uchwyt przy-
stawki, razem z kgtownikiem skrecamy w imadle,
i w tej pozycji elementy spawamy.
| Nastgpnie do kgtownika przyspawamy uchwyi
tak, aby 0§ uchwytu umtworzyla kgt prosty z osig
obejmy.
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Do przystawki konieczne jest wykonanie oslony
$ciernicy (poz.7), kiérg zrobimy ze stalowej blachy
grubosci 1 mm. W tym celu z blachy wycinamy
krgzek o zewnetrznej §rednicy wigkszej 0 5-10 mm
od zastosowane) Sciernicy, a w krazku wycinamy
otwor o §rednicy 60 mm. Nastepnie krgzek przeci-
namy na pol i na jego obwodzie spawamy pasek
blachy. Do oslony mocujemy za pomocg nitéw lub
spawania trzymacz oslony (poz.8), wykonany ze
stalowej blachy grubosci 3 mm. Oslong $ciernicy
polaczymy z katownikiem za pomocg dwéch $rub
M6 (poz.6), pod ktoére podkladamy podkladki
(poz.5).

Przygotowanie przystawki do pracy odbywa sig
w nastgpujacej kolejnosei: do obejmy stojaka wsu-
wamy uchwyt przystawki i zaciskamy go Srubg.
Nastgpnie do obejmy wiertarki w przysiawce wsu-
wamy wiertarke i zaciskamy jg. Na wrzeciono na-
krecamy oprawg Sciernicy wraz ze §ciernicg 1 zakla-
damy ostong.

Pionowy ruch przystawki odbywa si¢ przy naci-
skaniu dZwigni stojaka (patrz foto); przesuwanie
przystawki do dotu trzeba wykonywac wolno, z wy-
czuciem.

Stefan Zbudniewek
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