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STOJAK DO WIERTARKI

W numerze 10/77 ,,Mlodego Technika”, w cyklu
s;Elektronarzedzia Majsterkowicza” pisalismy, ze
podstawowym narzedziem majsterkowicza powin-
na by¢ reczna wiertarka elektryczna, ktéra po wy-
posazeniu w dodatkowe narzedzia moze oddac duze
ustugi.

Podstawowym zadaniem wiertarki elektrycznej
jest wiercenie otworéw, wiadomo jednak, ze wierce-
nie otwordw w duzych przedmiotach jest stosunko-
wo proste, natomiast wiercenie w malych przedmio-
tach moze sprawia¢ nieco klopotu.

W tym cyklu chcemy zaprezentowaé Czytelni-
kom opis wykonania stojaka do recznej wiertarki
elektrycznej. Stojak taki zapewnia pionowe prowa-
dzenie wiertla w czasie wiercenia, przy czym jedng
reka powodujemy przesuw wiertla za pomocg d#wi-
gni, a drugg reka mozemy przyvirzymywac wierconv
przedmiot na stole wiertarki.

Wprawdzie stojaki rakie mozna od czasu do czasu
kupié¢ w sklepach narzedziowych, to jednak stojak
wykonany wlasnorgcznie w niczym nie ustepuje
stojakom fabrycznym, jednoczeénie koszt takiego
stojaka jest znacznie nizszy.

Stojak wykonany przez autora zostal dostosowa-
ny do wiertarki dwubiegowej PRCr - 10/6 11 B,
jednak jak to wynika dalej z treéci, istnieje mozli-
wosé przystosowania go do kazdej innej posiadanej
wiertarki.

Przy wykonywaniu stojaka jak i innych dodatko-
wych urzgdzen opisanych w naszym cyklu, obowia-
zuje zasada, o ktérej warto pamigtaé: ,,im staranniej
wykonamy urzadzenie, tym wigksza korzys¢ be-
dziemy mieli w czasie jego uzytkowania”.

W opisie tym-nie podajemy dokladnych wymia-
réw czedci, jedynie w tabeli materialéw, przy kazdej
pozycii, podane zostaly wymiary uzytego materiahu.
Pozwala to na dokladne zorientowanie sig, jakie
materialy sa potrzebne do budowy stojaka, nie
ograniczajgc jednoczesénie wlasnej inicjatywy. Nie
'ma bowiem Zadnej uzasadnionej potrzeby sztywne-
g0 trzymania si¢ podanego wzorca w doborze mate-

rialéw. Przeciwnie, czesto trzeba korzystaé¢ z ta-
kich, jakie aktualnie mozemy uzyskac.

W numerze 1/78 ,,Mlodego Technika”, na str,
64, podaliémy zestawione w tabeli wymiary rur
instalacyjnych, kiére moZna wykorzystaé w maj-
sterkowaniu. W biezgcym odcinku cheemy rozsze-
rzy¢ te informacjg na rury stalowe precyzyine, ktére
takze mogg znaleZ¢ zastosowanie w naszych dodat-
kowych urzadzeniach (patrz tabela na str, 63).

Bedziemy réwnieZ chcieli podaé¢ w trakcie opisu
w krétkiej formie takZe inne mozliwosci rozwiaza-
nia, pomijajac jednoczeénie mniej istotne szczegdly,
ktére jasno wynikaja z rysunkéw,

Wypada przy okazji wspomnie¢, ze wykonanie
stojaka wymaga sporego zasobu umicjetnosci §lusa-
rskich, a takze to, Ze nie obejdzie si¢ bez koniecznoé-
ci skorzystania z ustug warsztatu rzemieslniczego.

Opisany stojak wykonany zostal w do§¢ prymi-
tywnych, domowych warunkach za pomocg recznej
wiertarki elektrycznej, do ktérej stojak zostal dosto-
sowany. Pewien wyjgtek stanowi tylko kilka czesci,
ktére wymagaly dokladnej obrébki i kiére musiaty
by¢ wykonane na tokarce. Dotyczy to takze spa-
wania.

Przed przystapieniem do wykonania stojaka nale-
2y dokladnie zapozna¢ sig z rysunkiem zestawienio-
wym (rys. 1) i rysunkami oznaczonymi duzymi
literami. Rysunki te zawierajg wybrane zespoly
stojaka, ukazujg ich wzajemne polgczenie | wspol-
pracg z innymi czgSciami. Ten sposob oznaczenia
umozliwia uniknigcie drobiazgowego opisywania
poszczegblnych czedci i ich wspélpracy z innymi

- elementami.

Numeracja elementéw urzgdzenia na wszystkich
rysunkach jest zgodna z numeracjy zamieszczong
w wykazie elementéw stojaka wiertarskiego.

Jak wynika z rysunku zestawieniowego, konstru-
kcje podstawy, stupa i suwaka z dZwignig mozna
zastosowad do kazdego typu wiertarki.

Podstawa stojaka, a zarazem st6t, wykonana zo-
stala z ceownika. Pomimo znacznego cigzaru pod-
stawy mozliwe jest jej przesuwanie si¢ po stole
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Wykaz slementow stojaka wiertarskiego

Lp,  Nazwa czescl Material i wymiary  Sat.
(w mm)
1. Podstawa ceownik 200x 300 1
2. Uchwyt podstawy katownik 40x40x30 4
3. Kolumna - slup rura stalowa 1 x450 1
4. Podstews slupa stal 0 70%12 1
B, Podkladka sprezysta stal 8
6. Sruba MBx25 stal 6
7. Korpus suwaka ceownik 14060 1
8. Tulejs prowadzgca gorna  rura stalowa o 40x40 1
9. Tuleja prowadzqca dolna  rura stalowa o 40% 35 1
10, Tuleja diwigni stal @ 20x60 1
11. Tuleja prowadnika rura stalowa o 40x40 1
12, Prowadnik ceownik 4040 1
13. Plytki tulei prowadnicy blacha stalowa 4x16x30 2
14, Sruba diwigni krotkiej $ruba M12 1
16. Listwa prowadzgca plaskownik stalowl
Bx30x110 1
16. Wkrat MBx15 stal 4
17. Kolek ustalajgcy stal 0 6x15 4
18, Uchwyt wiertarki kgtownik stalowy
120x120xB0 1
19. Tuleja mocujaca wier-
tarke rura stalowa o 50x40 1
20. Plytki blacha stalowa 4x156x15 6
21, Opér dolny rura stalowa 1
22. Wyslegnik oporu
dolnego pratstalowy 16x16x256 1
23. Opor gormy rura stalowa 1
24, Sruba M6x15 : stal 5
26, Podkladka stal 6
26. Sruba M6x 15 stal 4
27, Podkiadka stal 4
28, Kolek ustalajacy stal 0 Bx156 4
1 29. Diwignia krotka plaskownik stalowy 5x26 1
30, Diwignia diuga plaskownik stalowy
6x 26360 1
31, Sruba M10x70 stal 1
32. Podkiadka stal 1
33, Nakrgtka M12 stal 1
34. Podkiadka stal 1
35, Sruba M8x 256 stal 1
36, Podkiadka stal 1
137, Nakrgtka M8 stal 1
38, Sprazyna drutstalowy 03lub35s 1
39, Sruba M10x50 stal 1
40, Korek pomocniczy stal 1
41, Wiertarka 1

w czasie wiercenia. Azeby tego unikng¢, musimy
mie¢ mozliwo§¢ mocowania podstawy do stohu.
W naszym przypadku uzyskamy to przez przyspa-
wanie czterech katownikéw w spodzie podstawy
(wg rys. A) umozliwi to nam mocowanie podstawy
do stolu §rubami przez wywiercone otwory, lub tez
zamocowanie podstawy do stolu za pomocg éciskéw
stolarskich lub innych.

Rys. B pokazuje spos6b polgczenia stupa z pod-
stawg za pomocg §rub. Polgczenie stupa z podstawg
za pomocg spawania jest niewskazane.

Na rys. C pokazujemy, w jaki sposéb rozwigzane
jest pionowe przesuwanie po stupie zespolu mocujg-
cego wiertarkg. Jest to zesp6l bardzo wazny i dlate-
go musi by¢ wykonany ze szczeg6lng starannoscig.
Zespol ten, oprécz plynnego pionowego przesuwu
po stupie, nie moze mie¢ zadnych wahafi na hoki.

musi zatem przesuwaé si¢ pionowo, dokladnie
w tym samym miejscu.

Korzystniejsze byloby rozwigzanie, w ktérym
moglibyémy uzyé d#wigni z zebatkq. Poniewaz
wykonanie zgbatki w warunkach amatorskich nie
wchodzi w rachube, a kupienie jej ,,na zlomie”
nalezy uznaé za wyjatkowe szczeécie, dlatego wspo-
minamy tylko o takim rozwigzaniu jako jednej
z mozliwosci, bez podania opisu.

W naszym opisie zagadnienie to zostalo rozwigza-
ne w ten sposob, ze do tulei prowadnika, ktéra jest
zaciskana na slupie za pomocg érub (24) jest przy-
spawany prowadnik (12) wykonany z ceownika.
Wewnetrzny zarys ceownika musi by¢ bardzo sta-
rannie obrobiony i dopasowany suwliwie z listwg
prowadzgcg (15).

Listwa prowadzgca zamocowana jest do korpusu
suwaka (7). W ten sposéb mamy zagwarantowane
przesuwanie calego zespohu po shupie bez mozliwos-
ci niepozadanych skrecefi na boki.

W przypadku mozliwosei zdobycia preta o prze-
kroju szeSciokgtnym lub kwadratowym, o doklad-
nie prostych i réwnych powierzchniach, mozna
zastosowad taki stlup, co uprosci konstrukeje. Jedy-
nym zadaniem bedzie wtedy rozwigzanie pionowe-
go przesuwu, co moze byé wykonane w sposéb
podany w opisie.

Samo rozwigzanie zamocowania wiertarki jest
pokazane na rys. D. Uchwyt wiertarki (18) jest
z katownika, w ktérym, wykonamy duZy otwor,
W otwér ten zostanie wspawana tuleja, mocujgea
wiertarke, wykonana z kawatka rury. '

Prezentowany stojak zostal przystosowany do
wiertarki dwubiegowej produkcji CELMY. Nie
oznacza to jednak, aby posiadacze wiertarck innych
typ6éw nie mogli wykona¢ podobnego stojaka, nale-
#y wtedy uwzgledni¢ wymiary wiertarki i dobrac
odpowiednie materialy.

Na rys. E. pokazany jest inny uchwyt wiertarki.
O wyborze odpowiedniego uchwytu bedzie decydo-
wacé gtéwnie wielko$¢ posiadancj wiertarki,

Oczywifcie sam uchwyt wiertarki mozna zamo-
cowaé do korpusu suwaka za pomocg $rub, jak
pokazano na rysunkach, moZna tez uchwyt przy-
spawa¢ do korpusu suwaka na stale, wybér zamoco-
wania pozostawiamy jednak wykonawcy.

Po zgromadzeniu potrzebnych materialéw, pracg
rozpoczniemy od wykonania slupa przedstawione-
g0 na rys. 2 (nie jest to moze zbyt prawidlowe, ale
podyktowane naszymi prymitywnymi warunkami
warsztatowymi). Stup musi by¢ wykonany bardzo
dokladnie tak, aby nie wykazywal zbieznosci i owa-
lu, a przy tym powierzchnia jego musi by¢ gladka,
odchylki wymiarowe stupa na calej jego dhugosci
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powinny miesci¢ si¢ w granicach 0,02 mm. T'rzeba
przy tym zachowa¢ prostopadlos¢ Srednicy zewng-
trznej stupa do jego podstawy.

Rys. 2 podaje informacje, w jaki spos6b przygo-
towa¢ slup do obrébki, a wigc po wyszukaniu
odpowiednio prostej rurki, do jednego jej korica
przyspawamy krgzek grubosci okolo 12 mm, w kié-
rym uprzednio wywiercimy i nagwintujemy otwory
do zamocowania do podstawy. W drugi koniece
rury pasujemy pomocniczy korek (40), wykonuje
si¢ go na tokarce z kawalka stali, a stuzy¢ bedzic jako
pomoc przy toczeniu zewngtrznej powierzchni ru-
ry. Nakielki nawiercone w plytce i korku bedg
stuzyly jako baza do toczenia w klach shupa, a takze
podstawy przyspawanej plytki.

Oczywiscie prace t¢ musimy wykona¢ w warszta-
cie rzemiedlniczym, z uslug warsztatu bedziemy
musieli skorzystaé takze przy wykonaniu kilku
innych czedci, do ktérych nalezy wleje prowadzgce
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(8 i 9). Tuleje te wykonamy jako jednolitg rure
dlugosci okolo 180 mm, w kibrej wytoczymy otwor
o okoto 0.3 mm mniejszy od zewnetrznej §rednicy
stupa; w tulejach powinny byé wykonane rowki
smarne.

Do wykonania stupa autor uzyl rury instalacyj-
nej, a do wykonania tulei zostala uzyta rura o $redni-
ey zewngtrznej 40 mm i grubogei Scianki 5 mm,

Majac juz wytoczong tulej¢ przysigpujemy do
wykonania zespolu suwaka. W tym celu przygoto-
wujemy odcinek ceownika dtugosci okoto 60 mm,
kiéry ‘starannie prostujemy i wyréwnujemy duzg
powierzchnig zewnetrzng, a nastgpnie na hokach
ccownika trasujemy otwory, ktérych $rednica jest
réwna zewnetrznej Srednicy tulei.

Poniewaz wykonanie tak duzych otwor6w jest
wrudne, poradzimy sobie w ten sposéb, e wywierci-
my szereg olworow wewngirz wytrasowanego okre-
gu, a po wybiciu obwierconego kragzka, dokladnie




wypilujemy otwér, Otwory muszg by¢ wypilowane
W ten spos6b, Zeby mozna bylo wsungé w nie tuleje
2 zachowaniem réwnoleglodci osi tulei do gléwnej
powierzchni ceownika.
Tak przygotowany korpus suwaka spawamy z tu-
leig w jedng caloé¢ wg rys. 3; do korpusu suwaka
wamy jeszcze tuleje dzwigni (10). )
Na rys. 3, linig przerywang zostaly oznaczone
ki przyspawane do tulei, takie rozwigzanie
oZliwi nam pelne wykorzystanie odcinka tulei.
yeigte kawatki rury poshuzg nam jako ograniczni-
ki suwaka,na kolumnie, oznaczone jako opér dolny
gérny wg rys, 516,
Pospawany juz zespét powinnismy odprezyé
7 celu usunigcia powstalych w procesie spawania
Fprc:aen i odksztalceri. Zrobimy to w sposéb pry-
i

itywny, ale z zupelni¢’dobrym skutkiem. Zespdt
kiadamy do paleniska kuchennego i podgrzewa-
1y do temperatury okolo 600°C, Wygrzewamy wtej

temperaturze, po czym zostawiamy w palenisku do
powolnego wystygnigcia. (Barwa zarzenia ciemnob-
runatna do brunatnoczerwonej oznacza temperatu-
r¢ w granicach 520-650°C).

Po odpreZeniu przystepujemy do najtrudniejszej
czynnosci - rozwiercenia otworu w tulei i dopaso-
wania jej do stupa. Tuleja i shup muszg by¢ spasowa-
ne ze sobg suwliwie, tzn. ruleja musi swobodnie
przesuwac si¢ po shupie, ale bez nadmiernych lu-
z6w. Rozwiercanie wykonamy rozwiertakiem na-
stawnym.

Aby uniemozliwi¢ obracanie si¢ suwaka na stu-
pie, suwak musi mie¢ prowadzenie, temu celowi
stuzy zespét prowadnika,

Po zespawaniu wszystkich clementéw w jedng
calod¢ (rys. 4), rozwiercamy starannie otwér w tulei
prowadnika. Tulej¢ prowadnika moZemy wykona¢
z takiej samej rury jak tuleje prowadzgee. Wewngtrz
rurg przed spawaniem przetaczamy, zostawiajgc



Kolejne fazy wykonania suwaka. Od gory — korpus suwaka

2 wypitowanymi otworami na tuleje, w Srodku -zespawane

elementy suwaka, na dole - suwak ztulejami prowadzacymi
i dwie tuleje oporowe

nadmiar 0,3 mm. Ksztatt wewn¢trzny prowadnika
pasujemy suwliwie z listwg prowadzgea (15).

Boki prowadnika (oznaczone na rysunku) musz3
byé réwnolegle do osi tulei, dlatego najwlasciwsze
byloby frezowanie prowadnika.

Majac juz gotowy caly zespol z rys. 4 przystepuje-
my do zamocowania listwy prowadzcej ( 15) do
korpusu suwaka (7). W tym celu wkladamy na
kolumng suwak i prowadnik, w ktérym umieszcza-
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Uchwyt wiertarki ze stalowego katownika i Fury z przyspa-
wanymi plytkami zaciskowymi

my listwg prowadzgeg. Po zaciénigciu tulei prowad-
nika na slupie, mocujemy listwg prowadzgcg do
korpusu suwaka za pomocg Sciskow glusarskich
i wiercimy otwory pod wkrety, ktérymi beda pols-
czone obydwa elementy. W podobny spos6b postg-
pujemy przy wierceniu i nastepnie rozwiercaniu
pod kolki ustalajace. Kotki ustalajgce trzeba dopa-
sowaé na lekki weisk. Na rysunkach brak dokiad-
nych wymiaréw listwy prowadzgcej i prowadnika,
ktore nie sa istotne, wazne jest natomiast, azeby
miedzy tymi elementami nie bylo nadmiernego
luzu.

Wykonanie uchwytu wiertarki jest stosunkowo
proste, po wyszukaniu odpowiedniego katownika
wycinamy w nim otwér o wymiarach odpowiadajg:
cych zewnetrznej §rednicy tulei mocujacej. Ponie:
waz jest to otwér duzy, musimy jak zwykle w takich
wypadkach wierci¢ szereg otworoéw w celu usunigs
cia krazka, po czym otwor rozpifowac pilnikiem do
zadanego wymiaru,

W gotowy olwor wstawimy przygotowany tulejg
mocujacg wiertarke i razem zespawamys do tule
spawamy takze plytki (20).

Dla unieruchomienia wiertarki, wiercimy dwi
otwory w boku tulei, a nastgpnie pitkg do metalt
przecinamy tuleje do polgezenia razem z otworam
(szczegbt D), tuleje przecinamy takze migdzy plyt
kami.

Poniewaz spawanie powoduje pewne deformacil
taczonych czgdel, tuleje mocujaca (19) mozna wyko
na¢ 7 kolnierzem i mocowaé z katownikiem wkrg
tami.

Po przygotowaniu wszystkich opisanych wy#
zespoléw przystgpujemy do polgczenia uchwyy
wiertarki z korpusem suwaka. Poniewaz o tule
(19) mocujgcej wiertarke musi by¢ réwnolegla d



osi stupa, dlatego wzajemne ustawienie tych zespo-
l6w powinno si¢ odby¢ po naloZeniu zespohu suwaka
na shup.

Po wzajemnym dokladnym ustawieniu uchwytu
wiertarki i korpusu suwaka, skrecamy je $ciskami
Slusarskimi i lgczymy wkretami i kolkami ustalajg-
cymi, jak to jest pokazane na rys. 1, lub tgezymy na
stale przez spawanie,

Na rys. 516 zostaly pokazane ograniczniki: dolny
i gorny. Czegsci te zrobimy z wycietych kawatkéw
rury pokazanych linig przerywang na rys. 3.

Dolny ogranicznik potrzebny jest przy wierceniu
otworéw na ustalong glebokos¢, pomocna tu bedzie
roéwniez §ruba oporowa (39).

Gérny ogranicznik bedzie mial zastosowanic
w przypadku koniecznosei unieruchomienia rucho-
mych czedei stojaka,

Fragment stojaka wiertarskiego. Pomigdzy uchwytem wier-

tarki a korpusem stojaka widoczne sg duze klocki-podktadki
zamocowane w celu oddalenia wrzeciona wiertarki od

kolumny stojaka

Rury stalowe ze szwem i bez szwu precyzyjne wg PN-74/H-74207

Grubosé scianki w milimetrach

Srednica
2EWn, 2 25 3 35 40 45 50 65 B 7
W mim - :
Orientacyjny wymiar érednicy wewnegtrznej w mm

M | 9 8

16 " 10 9

16 12 17 10 -] 8

20 18 1B 14 13 12 11 10

25 21 20 19 B 17 16 15

30 26 25 24 23 22 21 20 19 18

32 28 27 28 26 24 23 2 2 2

a5 31 30 29 28 27 26 25 24 23

38 34 33 32 3N 30 28 2 27 28

40 36 35 34 33 32 N 30 29 28 26
a2 3 37 36 35 34 33 32 N 30 28

Dapuszczaine odchytki srednic zewnetrznych dia tych rur wynoszg:
dla rur do 30 mm - 0,30 mm, a dla rur 30 do 50 mm - 0,40 mm.

Jako ostatnie elementy wykonamy dzwignie:
krétka i dhugg (29) 1 (30), dZwignig krétka proponu-
jemy wykona¢ wg rys. 7. Sprezyna natomiast po-
winna by¢ zwinigta z drutu o §rednicy okolo 3,5
mm.

Po zlozeniu stojaka i wykonaniu préb wiercenia,
wykonamy ewentualne poprawki, po czym calog
starannie pomalujemy, z wyjatkiem czesci suwliwie
ze sobg wspélpracujacych,

Jak nietrudno zauwazy¢ na zamieszczonych foto-
grafiach, miedzy uchwytem wiertarki a korpusem
suwaka zostaly zamocowane plytki dystansowe.
Wyniklo 10 z checi zwigkszenia odleglosci osi wier-
tarki od osi kolumny, poniewaz autor przy wykona-
niu stojaka nie dysponowal kgtownikiem o wie-
kszych wymiarach.

. Zamieszczone w naszych artykutach tabele z wy-
miarami rur, stanowig tylko pewne fragmenty wy-
branych norm, dlatego dla zainteresowanych poda-
my ponizej wykaz norm, w ktérych mozna znalez¢
wigcej materiatu dotyczacego tego tematu;

PN-74/H-74200 Rury stalowe ze szwem, gwinto-
wane.

PN-74/H-74207 Rury stalowe ze szwem i bez
SZWU precyzyjne.

PN-73/H-74219 Rury stalowe bez szwu przewo-
‘dowe.

PN-73/H-74240 Rury stalowe bez szwu precy-
zyjne.

PN-73/H-74244 Rury stalowe ze szwem przewo-
dowe.

Poza rurami w opisach naszych wspominamy
takze ksztaltowniki, ale podawanie tabel z ich wy-
miarami byloby niepotrzebng stratg micjsca w nu-
merze, poniewaz materialy te mozna znales¢ w ogél-
nic dostgpnych publikacjach, np. w ,,Malym po-

radniku mechanika™. Stefan Zbudniewek

63



