Wielu majsterkowiczéw marzy o pesiadaniu wiertark
PRCb /1B 8/10 lub PRCb 1l 6/10 produkowanej w Zakia-
dach Elektromaszynowych ,,Celma" w Cleszynie. Jest
ona jednak w dalszym ciggu bardzo rzadke spotykanym
narzedziem w handlu detalicznym, latwie] natomiast ku-
pl¢ wiertarkg PRCd 10 Jub PRCd 13. Wym|enione wiertarki
jednoblegowe, maja duzq moc (450 W) | doéé dobrg
predkoséé obrotowa. Jednak, ze wzgledéw konstruk-
cyjnych nlemozliwe jest ich uzycie do napedzania pray-
stawek z zestawu EMA-COMBI. Proponowane rozwia-
zan|e usuwa tg niedogodnosé,

Wykonanie przerdbki wiertarkl wymagaé bedzie za-
pewnienia soble dostepu do tokarkl, frezarki, szliflerki do
watkow oraz mokliwoscl przeprowadzenia obrébki clepl-
nej wykonanych elementéw. W trakcie wykonywania
czgécl nalezy uwzglednié naddatk| na szlifowanie tych
powlarzchni, ktdre majq zaznaczone klasy chropowatosc|
np.: 0,63 - oznaczenie¥. Na rysunku 1 wystepuje kilka
érednic, ktdre 83 nie wymiarowane; nalezy przyjaé, e sg
one o cketo 0,6 mm mnlejsze od wymiaru nominalpego,
a szerokosé tych miejsc wynosi 1+1,5 mm. Podtoczenla
te maja na celu uzyskanie prawidiowego przylegania
fozysk, lub umoillwiaja nacigcie gwintu do wkrgcenia
sprzqgta ,,do oporu” - bez zjawiska zaciskania nakratki
na koficdwce gwintu. Naddatki na szlifowanie powinny
wynosl¢ 0,3 + 0,6 mm w odniesieniu do wymiaru nominal-
nego, np.: wymiar ,.na gotowo" |est Z18, to po operacij
toczenia powinno py¢ 18,3 + 18,5 mm. Ta garéé informa-
cji technologicznych powinna zabezpieczyé Czytelnikow

przed rozczarowaniem z powodu nleuwzglednienia wy-

magan technologil wykonywania wrzeciona.

Istotnym takie problemem jest zdobycie ., wzorca"
gwintu kohcéwki wrzeciona, gdyz jest to gwint calowy,
drobnozwojowy | praktycznie nie sg dostepne ani narzyn-

ka, ani gwintownik do nlego. Zachodzl wige konlecznosé .

wykonania gwintu nozem, na tokarce uniwersalnej, Jako
wzorca gwintu mozemy uzy¢ sprzegletka, ktére czasami
moina kuplé np.: wsklepach C8H, lub tez nasadki z zesta-
wu EMA-COMBI, ktéra ma gwintowane wrzeciono (na-
sadka udarowa, nasadka sprzegajgca) do mocowania
uchwytu wiertarskiego.

Gdy jesteémy jut zacpatrzeni we ,wzorzeg' gwintu
i zgromadzillémy materiaty zgodnie z rysunkami 1, 2, 8, 4,
mozemy zabraé siq do wykonywanla czescl ,.zamien-
nych' do wiertark| PRCd.

Wrzeciono wykonuje sig z kawatka stali o wymiarach
@ 28%116 mm (uwzglednione zostaly niezbgdne naddatki
na obrdbke). Plerwszg operacjg jest toczenie ksztattu
I naciecie gwinty z uwzglednieniem uwag podanych
wezedniej, Nastqpnie frezuje sig kanal na wpust w korfico-
we| czesci wrzeclona zgodnie z danym| na przekroju A-A
oraz sptaszczenia czgécl o érednicy 20 mm zgednle
z przakrojem B-B. Gdy te wszystkie operacje sg wykona-
ne, nalezy przeprowadzi¢ obrébke cieping zgodnie z da-
nymi na rysunku 1. Potem wykonuje sig sto2ek do mogo-

wania uchwytu wiertarskiego zgodnie z rysunkiem 2;
umozliwia on mocowanie uchwytu wiertarskiego typu
PTRk 10 lub 13. Wykonuje sig stozek podobnie jak wrze-
cleno, nie wystepuje tu jednak operacja frezowania, gdyz
jest on zrobiony z preta o przekroju szeéciokatnym. Waz-
ne jest, aby wrzeciono | stozek w powierzchniach czolo-
wych mialy wykonane nakietki umozliwiajace szlifowanie.
Operacja ta musl by¢ wykonana w zespole, tzn. stozek
nakrgeony na wrzeclono ,.do oporu'' | razem szlifowane,
W trakcle tej operac|| konieczne jest pasowanie stozka do
uchwytu wiertarskiego, azeby uzyskaé prawidiowe zacis-
nigcle yuchwytu na stozku. Niedopuszczalne jest wystepo-
wanie zjawiska bicia promleniowege po zamontowaniu
wrzeciona do wiertarki.

Jesli nle ydata nam siq kupi¢ sprzegietka, to nalezy je
wykonaé zgodnie z rysunkiem 3.

Ostatnim elementem, ktéry wykonujemy catkowicie sa-
modzielnie, jest tulejka redukcyjna, Ktdra umozliwia za-
ktadanie nasadek EMA-COMBI. Otwor w nasadkach ma
érednjce 43,3 mm, natomiast koricdwka wiertarki §redni-
cg 40 mm. Tulejke wykonujemy zwijajac pasek blachy
mosiazne| zgodnie z rys. 4.

Gdy mamy juz wszystkie czeéci mozemy zabraé sig do
modernizac| nasze] wiertarki. Plerwszg czynnoécig jest
zdjqe|e uchwytu wiertarskiego, ktory naley zbié ze stoi-
ka w sposob bardzo delikatny. Aby nie uszkodzié uchwytu
uderzac trzeba przez kawatek twardego drewna, lub inne-
go materlatu. Po zdjeciu uchwytu demontujemy czeéci
korpusu. Nalezy odkreci¢ dwie druby za pomocy kiucza
nasadowego nr 8. Po zdjgciu pokrywy mamy wewnatrz
niej wrzeciono wraz z kotem zebatym. Kolo zebate zabez-
pleczane jest plerscieniem Segera. Zdejmuje sig go spe-
cjalnymi kleszczami; przy bardzo duiej wprawle mozliwe
|est zdjacie go za pomocawkretaka. Po pierécieniu éciaga
si§ 2 wrzeciona koto zgbate, trzeba przy tym jednak
uwazac na klin, ktorytkwi w kole | wrzecionie, zeby sie
nam nie zgubil. Teraz mozemy |uz wyja¢ wrzeciono z po-
krywy razem z toZyskiem, po czym zdejmujemy lozysko
wzdiuine (tzw. oporowe). Wazne jest tu zapamiatanie
kolejnoéci zakladania biezni to2yska. Gdy juz mamy wezy-
stko rozmontowane wymieniamy wrzeciona | montujemy
wiertarkq wykonujgc czynnoécl w odwrotne| kolejnodci:
fozysko, wrzeciono w pokrywe, koto zgbate.., itd.

Uchwyt moina nablja¢é tylko po nakrecenlu stoika na
wrzeclono; czynnodéé te wykonujemy bardzo starannie.

Gdybyémy nie posiadali kiucza nasadowego nr 8, moz-
na go wykonac ze sruby imbusowsj M10 (tzn. wewnatrz
tba éruby jest otwor szedciokatny). Do czgsci gwintowanej
dopasowuje siq kawalek stalowego preta np. @8 x 120
mm, petniacego role diwigni przy odkrecaniu, na koniea
zaé oszlifowuje sig teb éruby, nadajac mu ksztaft, kivcza
nasadowego, Ponadto konieczne jest zaopatrzepie sig
w klucze piaskie o rozmiarach 18-22 | 14-17, konjeczne
przy montatu | demontazu osprzetu dodatkowego wier-
tarki.

Tak przygotowana wiertarka umoz)iwi nam eksploata-
cjq wszystkich przystawek z zestawy EMA-COMBI z jed-
noczesnym zachowaniem jej podstawowych cech uiyl-
kowyeh,

Marek Kolasa,
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' Ulepszyt cieplnie 30+32 HRC

~ Ulepszye cieplnie do 32 HRC



