WHodzi technicy 7 Zespohy Sokal Ga reh v Chorzowie podozas 2ajec w pracowni elektronic




o ——
-
R T S —

e T - —

e e

" nA nhnuunw;ﬂ,—--_ o

STOLOWA WIERTARKA

Cheemy preedstawic tutaj propozycie wykonania
uniwersalne) stolowe] wiertarki z napedem elekiry-

cznym., whasnymi sitami i prey stosunkowo niewiel -

kich kosztach. Opis mogna trakiowad jako gotowy
wzdr do jei wykonania lub ez zachete do posauki-
wan lepseyeh rozwigean. Opis ten na pewno nie
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zadowoli wszystkich, gdv jest uproszceony, §wia-
domie jednak preyiglismy rozwigzanie modliwie
najmniej skomplikowane, a prey tym ograniceajac
do minimum korzystanic = ushyg warsstatu mecha-
nicnego.

Prezentowana wiertarka zostala wykonana w do-
mowych warunkach » maerialiw odpadowych,
prey zalodeniu, #e cena jej wykonania mosi by
muodliwie najnidsea, a sama wiertarka maksymalnie

WYKAT ELEMENTOW WIERTARKI |
|
Lp Mazwa Mataria st |
1 Kolumna s ez sow 34" = 400 1 !
2 Korpis i b e 1 = 110 1
3 Wepomik gormy FERES R R (O 1
A Wepaanik dalmy o1 33 % 66 x 135 1
5 Wraoeciennik ASta FowBnowaa Tyina 1
B Wirraciong stal @ 10 = 165 1
7 Usnwt wiertansii 1
| B Wkret M3 x & wtal lub mogisdz 36
3 Koky pasowe takstolit jub surmirdem 1
10 Oesdona Bl g1 @& 1 = 40 > 150 1
11 Phythn gtal s 12 20 = 15 1
12 Konsola bl 51 # 3 = 90 = 100 '
13 Silnik olokis 1
14 Ondnna silmika sk po sokil pormidoaowTT 1
15 Kido psim stop bk 11
16 Pam klincwoy 1)
17 Sprghyna drut siakawy o 2 1)
18 Opd rura b srveu 17 % 50 1}
| 19 Py stal #12 % 20 x 25 1
20 Pyrki ghal 7 & = 20 = 20 2
21 Sriba M8 stal 4
22 Dewignia stal 1
23 Diwignia stal 1
24 Wispaenik stohs rura b sown 1 = 0 1
25 Phyvka wep. stoh b s g x B0 x 00 1
26 Sadd . wiycinok oocemika o pow, 50 < 100 4
27 Nakrgtha M 8 atal 2
2 SubaME @Al 3
29 Suba M E aaal 1
30 Sauba M E stal 1
T Kobek o & HY st i
37 Podstawa kolummy  blst # 5 < 70= 70 1
0 SobaMb $ial 4
34 Podstawa witnarki  deewno 30« 200 « 270 1
] T F
[ 36 Proehyenik prrviicanik natynkowy 1
| 37 Gniando qpniardo natynkowes 1
| 58 Wiyerka Wiytrka oiecivwn i
| 3% Preewid pramaetn] dwelibglowy ol 30 om 1
| & Preewid praeetd brijiyfclany ok, 150 cm i
| 41 Wiyoeka WiVCEkD rciown T useEonien 1
A2 Kolok prowsdegey  stal i
43 Tulajks pomocnczs  stal 1
|4 Wizeckono sl stal 8 22 x 50 1
| 45 Tarcza docisioas stal o d0 x 4 1
| 46 Tarcea dociskowa stal o 40 4 1
| AT Kradek I‘hBﬂnI'I 7
| 48 Tarcza cierna
| 49 Makratia M0 1 mal- 1
1

prosta. Elementami, ktore trzeba zakupic sq: tylna
piasta rowerowa, pasek klinowy iuchwyt wiertarski
od wiertarki recene,

Osobny problem stanowi nabycie silnika. Silniki
nowe 53 dos¢ drogie lub trudno dostgpne, trzeha
wipe poszperad w starociach lub w rlomie, a na
pewno zrajdzie sig oog, co spelni nasye wymagania.
Moie to by silnik od starego odkurzaces (raki
silnik zostal smstosowany w opisywane] wicrtarce),
ale poniewaz silniki tego typu majg wysokie obroty,
trzeha je wige praez od powiednic preclodenic zredu-
kowaé, Silnik powinien mied moc w granicach
250-500 W, a whsnie o mkicj mocy silniki sg
instalowane w ndkurzaceach,

Pozostate elementy podane 55 w tabeli 2 wysacre-
golnieniem materialy 1 orientacyinych wymiardw.
Poniewa w opracowaniu tvm ograniczylismy sig
tylko do pedstawowych wymiardw, e wagledu na
modiwod zastosowania roénorodnych materialiw,
wykonawea wiertarki sam musi ustali¢ wymiary
poszczegilnych elementow.

M rys. 1 (zestawieniowym) pokazana jest wier-
tarka w widoku bocznvim. Kolorowymi ramkami
objeto  poszczegline glowne zespoly wiertarki,
oznaczenia literowe sg odsvlaceami do szczegido-
wych szkicow, Tylke te rysunki zostaly awymiare-
wane, gdae bylo 1o konieczne.

Mumery czgéci na rys. | =3 zgodne 2 numerami
porsgdkowymi w tabeli materiabow. Zasadniczo
rysunki powinny wyvjasnié wszysiko, ale niezalenie
od tego, opiszemy kolejno elementy i problemy
najwainiejsee,

Na rysunku nie ma oznaczen elementdw 4349,
gdvz dotvez one odrgbnegn zespolu wiertarki -~
preystawki selifierskie (zespdl F), kudry zostanie
OPISANY W MESIEPNYM NUmerse,

Decydujge si¢ na wykonanie wiertarki, musimy
najpierw smopatreyd sig we wrzeciennik (piasia ro-
werowa) i silnik, do ktdrego bedddemy musicli
opracowad sposdb umocowania. Majae zgromadzo-
ne materialy wg zamieszczone] tabeli, przysigpuje-
my do pracy,

Roepoceniemy budowe wiertarki od wykonania
kolumny. Uzyjemy na nig rury kanalizacyine) stalo-
wei bex spwu 34 musimy wybraé odcinek rury
prosty, bez wgniecen i uszkodzes. W opisywanej
wiertarce kolumna zostala obrobiona bez pomocy
tokarki, jednak ze wegledu na trudnods wykonania,
polecamy przefoczenie rury na  tokarce, co
moszceedzi nam dugo pracy | zapewni jedno-
creénie  najlepsze  efekay. Na o jednym  kodcn
kolumny przyspawamy plytke ze stalowej blachy
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grubagcl & mm o wymiarach 70 < 70 mm z wywier-
conymi i nagwintowanymi w rogach otworami M6,
W drugim koficu (gdrnym) kolumny, w odleglodci
&0 mm od kofica wywiercimy otwir pod gwint Mo
dla koltka prowadzgcego. Majac gotows kolumng
pravstepujemy do wykonania zespoldw A, D, E.
Prvgotowujemy wige trey odeinki sialowe] rury 17
bew sewn o diupoédciach 110, 501 70 mm. Rurki e
préetaczamy wewngtrz na tokarce na wymiar o (01,3
mm mnicpsey od drednicy kolumny. Poniewai do
rurck tych bedeemy spawal inne elementy, dla
uniknipcia odkszalcen zostawioony nadmiar 0,3 mum
usuwamy po spawaniu oewiertakiem nasawnym
pasujge je # kolumng suwliwie, bes luadw,
Ormawianie elementow zacenieny o zespotu A,
ktory wraz 7 zespodami B, C i konsola silnika tworey
ghéwny zespdl wiertarki. Pondewad zespoly te musi-
my potacad w jedng calod’, bedziemy zatemn wyko-
nywat jo rasem. Rozpocrniemy od wykonania
wapornikiw: gornégo (3 i dolnego (4 wgrys. 213,
pasujac otwory do grednic wreeciennika i zewngtrz-
e frednicy korpusu (2). Wymiary oznacaone gwia-

zdky, majg saczegoine snaczenie i muszg by¢ zacho-
wane bardzo dokladnie. Orwory pomocnicze stuza
do zamocowania pomocnicre] tubejki dla rownole-
ghego ustawienia wapornika gdrnego i dolnego pod-
cras spawania wojedng calod¢, Preed spawaniem
previrecamy do dolnego wspornika wkrgtami M3
wrzeciennik, po ceym wspornik gomy wiuwamy
wycieciem szerokodcl 16 mm na wreeciennik,
a w otwory srodkowe wspormikiw wsuwamy rurg
korpusu. Nastgpnie do dodatkowych pomocni-
ceych otwordw we wspornikach praykrecamy po-
mocnicza tulejke (rvs. 4), po czvm wraciennik
przykrecamy do garnego wspornika trzema whrg-
tami.

Preyvpominamy o koniecenodcd bardzo staranne-
go wykonania tych prac, bo jest to warunek popraw-
nego deiatania calego urzgdzenia. Poniewad ten
pespil mamy just przygotowany do spawani , priy-
stepujemy do przygotowania zespolow D i E, azeby
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mezna bylo jednoceeinie wszysikie clementy oddac
dir zakiadu spawalniczego.

Larwo muwazyd rdEnicg W roEwigzanin mocowsa-
nia zespolow 1) i E na kolumnie. Mocowanie to
w obu sespolach ridni sig znacenie migdzy sobg, nie
emaczy to pednak, e treeba wykonad je tak, jak jest
to pokazane na rvsunku. Doskonalsey jest sposib
pokxzany woespole D, jednak sposdb pokazany
w zespole E jest hardzief prosty | mnie) pracochlon-
ny. Moina pravigd do wykonania jeden albo drugi
wariant, jeden @ drgl spelnd w nasze] wiertarce
wystarczajaco dobrze swoje wadanic. Rurkg (18)
w respole [ preecinamy dopiero wiedy, gdy bedzie-
my mieli skofickone spawanie 0raz rogwiercony
i dopasowany do kolumny otwor, W aespole E do
rury (24) preyspawamy phiky (25) bee #adnych
otwardw, otwory wywicrcimy dopiero po spa-
winiu.

Majac w ten sposoh preyvgntowane wsevstkic
clementy sespotdw A, D, E. preystgpujemny do
spawarkia, najlepiej elekiryezncgo.

Pospawane zespoly trzeba dokladide opilowad
i oceyicid, po civm rozwicrcimy otwory, kidre
trzeba tak dopasowad do kolumny, aichy cale 2e-
spoly preesuwaly sig po kolumnie bez lusow, (Roz-
wicrtak lepicj wypoeyezvd, zakup 1akiego rozwier-
taka ze wrgledo na jego ceng, zniweceytby catbowi-
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cie masze zamiereenin wykonania taniego wreg-
dzenia.) ;

Worspole A musimy jesacie wypifowad lub
majlepic] wyfrezowad kanal prowadegey dla kolka
(427, kwdry mmsi bwvd wylonany hardzn staranmie
1 dokbadnie weeledem osi korpusu.

Fanim preystapimy do ostatecmego ustawicnis
i zamocowania wrreciennika, musimy pracrobic
wrreciono. Poniewaz w produkefi rowerdw siosuje
sie pwinty rowerowe, 3 gwint osi tylnej pasty ma
grednice 9.5 mumn, skok tego gwintu zaf wynosi
0,977 mm. w abkupionym natomiast uchwycle jest
gwint M10= 1, modna postgpad dwojako: albo wy-
komad nows rulejke, polkazang na rvs, 5, w kidrg
trzeba nacigé gwint rowerowy jak dla osi piasty
(o by jednalk radnoded 2 weyskaniem gwinow-
nikdw = gwiniem rowerowym), albe et wykonad
nowy 08k - wrzectono. Mows of wylionamy zestalb
8 10 wg rys, 6; kwadrat na jedoym kofcn wrrecions
mode byl potrzebny prey nakrpeaniu nchwyi lub
przy  mocowsnin  albo  wyimowanin - wiertds
7 uchwyiu.

Wiykonanic nowej osi pociaga #a sohg koniece-
nodd smiany gwinm w konusach. Konusy poddaje-
my wiec operacii wyzarzania wkiadajge je do paleni-
ska kuchennepo, pdae przctrevmujemy je okobe
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£-3 goddz, 1 #ostawiamy w o gasngoym paleniska do
calkowirego ostygnigcia. Prey budowie proweypo-
wej wicrtarki wyzarzania wykonano na kuchni ga-
zowej kladgce na painiku obydwa konusy, po dwach
gndeinach ogrzewania »aé palnik zostal wykczony.
Po catkowitym wysiudzeniu konusy preegwiniow-
jemy gwintowhikiem M0 = 1. Nie jest to sposdh
majpdnskonalszy, gdyz skok gwintu rowerowego od
gwintu proponowanego rodnd sic o 0,021 mm, ale
poniewaz dlugndd pwintu jest siosunkowo nieduda,
wige mkemy sobie darowad popelniony blgd. Te-
raz pocnstaje nam ponowne znhartowanie konuséw.
Opreewamy je wige w palenisku do ceerwonoded, po
crvm szvbko studzimy w wodzie, Zahartowane
konusy musimy sprawdzic na twardodS, ceego do-
konamy # pomocg pilnika gtadadka, pilnik nie
powinien pilowad (lub prlowaé bardso minimalme),
lews dlizgac sig po powierachni. Bicinie kulek konu-
siw dokladnie polerujemy harden drobnym papie-
rem Sciernym, polerowanie musimy jednak wylo-
nadé podozss wirowania konuscw na tkarce lub
wicrtarce,
Po tak wykonane] preeriboe moserny jui skiadaé
wrreciennik.
(g dalsey w nastepoyvm numense)
Stefan Zbudniewek
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