Miatem zapytania odnosnie wykonania zabezpieczenia otworu w podstawie maszyny, ktory odstania
sie w czasie ruchu stotu wzdtuz osi Y. Ostony tego otworu opisatem w swoim opracowaniu
,Modernizacja wiertarko-frezarki ZX7016” , ktére mozna pobrac tutaj.

Zabezpieczenie tego otworu jest zwykle sprawg pilng, gdyz usuwanie z niego widréw i opitkéw jest
uciazliwe. Na stronie 5 pokazatem tam ostone przednia a na stronie 6 tylng. Wykonatem je w bardzo
prosty sposéb. Ostony te to kawatki ryflowanej gumy, ktérg kupitem w sklepie DIL Waldemar Kupisz —
Wyroby gumowe, we Wroctawiu na ul. Karmelkowa 41 bud. 11. Takg gume stosuje miedzy innymi do
wyktadania dna szuflad z narzedziami, choéby szuflad stotu pod ZX7016 jak i stotu warsztatowego,
ktdry jest widoczny na stronie 30 (Fig 29).Taka gume doskonale tnie sie nozycami do blachy. Wedtug
mego doswiadczenia najlepszymi (do ciecia blachy oczywiscie) okazaty sie nozyce NEO 31-065, ktére
dosyé trudno kupié, ale warto poszukac.

Ostona przednia ma wymiary 19x4,4 cm a tylna 19x14 cm. Do usztywnienia gumy i przymocowania jej
do stolika maszyny uzytem kawatka aluminiowej listwy wykonczeniowej do glazury, uzywanej do
zabezpieczania krawedzi ptytek ceramicznych.

Jest to rodzaj katownika nieréwnoramiennego. W ostonie przedniej usungtem boczne czesci
szerszego, perforowanego ramienia, zostawiajac jedynie dwa srodkowe okienka, ktére postuzyty do
przykrecenia ostony pod zderzakiem stotu koordynacyjnego maszyny (zdjecia s3 w moim
opracowaniu, do ktérego link jest na poczatku). Gume przynitowatem do wezszego ramienia petnymi
nitami aluminiowymi o srednicy 2 mm, podktadajac pod spodem na catej dtugosci paseczek blachy
ocynkowanej, takiej, jakg stosuje sie do krycia dachéw. W moim przypadku byty to odpady pozostate
z wykonywania szuflad, rowniez do stotu pod ZX7016. Warto tutaj wspomnie¢, ze blacha pozwala na
wykonanie szuflad pojemniejszych niz gdyby byty wykonane z drewna (ciensze $cianki). Szuflady


https://www.dropbox.com/s/gq7u4wr2hzjou74/Modernizacja%20wiertarko-frezarki%20ZX7016_2.pdf?dl=0

zostaty wykonane bardzo prosto, ale to juz inny temat. Warto tutaj moze powiedzie¢ co$ o nitowaniu
nitami petnymi, bo zapewne nie wszyscy wiedzg jak to sie robi a sg one, jak w tym przypadku, bardzo
praktyczne i fadnie wygladaja. Poza tym sg mocniejsze od nitéw zrywanych. Wykonanie pofaczenia
nitowego polega na wykonaniu otworu w taczonych elementach, wstawieniu w ten otwdr nitu i
wykonaniu drugiego tba, tak zwanej zakuwki. Odbywa sie to nastepujaco: w tgczonych elementach (w
naszym przypadku sg trzy — listwa, guma i blaszka) wykonuje sie otwdr, w ktéry zaktada sie nit,
ktorego teb opiera sie o przypdr (2). Na trzon nitu naktada sie dociskacz (1) i uderzeniami mtotka w
dociskacz dociska sie do siebie tgczone elementy (rys A)
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1- dociskacz, 2-przypdr, 3-nagtéwnik, 4-zakuwka, 5-teb

Po zdjeciu dociskacza mozna ewentualnie skréci¢ trzon nitu, jezeli jest zbyt diugi. Nie zalecam
wczesniejszego skracania, jezeli nie potrafimy (lub nie dysponujemy odpowiednim narzedziem)
skrécic trzon tak, aby go nie odksztatcié, gdyz inaczej nie wstawimy go w otwér. Po zdjeciu dociskacza
uderzeniami miotka ksztattuje sie zakuwke (rys B) i wykancza jg nagtéwnikiem (rys Ci D). Nie bede sie
tutaj rozwodzit nad réznymi aspektami potgczen nitowanych, pragne jedynie podpowiedzie¢ jak
poradzi¢ sobie z nitowaniem w warunkach amatorskich. Trzeba bowiem powiedzieé, ze bardzo
trudno zakupi¢ cate odpowiednie oprzyrzgdowanie i zwykle nie jest tanie. Trzeba tez wzigé pod
uwage polskie warunki. Sprzedazg zajmujg sie czesto ludzie bez wyksztatcenia technicznego i nie
dbajg o skompletowanie catego niezbednego wyposazenia (pewnie nie wiedzg co jest potrzebne) i
nazywajg to, co sprzedajg w sposéb zupetnie dowolny. Spotkatem na przyktad nagtéwnik nazwany
dtutem do nitowania i tym podobne kwiatki, co utrudnia wyszukiwanie narzedzi w Internecie. Mtotki
oczywiscie kazdy posiada. Trzeba tylko dobra¢ odpowiednig jego wielkos¢ do wielkosci nitu.
Dociskacz w naszym przypadku nie bedzie potrzebny, bo nie zalezy nam na mocnym docisnieciu
elementdow, co mogtoby miejscowo nadmiernie Scisng¢ gume i zdeformowac ostone. Gdy jednak
bedziemy faczyli jedynie elementy metalowe przyda sie dociskacz, ktéry tatwo wykonaé z kawatka
preta wiercac w nim odpowiedni otwdr. Gorzej jest z nagtdwnikiem (czasami zwanym
nagtéwniakiem) i przyporem, ktére muszg mie¢ odpowiednie zagtebienia. Wykonujemy je w
nastepujgcy sposéb. Przypdr w zaleznosci od ksztattu tgczonych elementéw moze byé walcem
(pretem), ptytka, ptaskownikiem itp. Chodzi o to aby mozna byto go umiesci¢ pod spodem. Na
nagtéwnik wybieramy zwykle walec. Do wykonania potgczen przy montazu opisanych oston
wykonatem zaréwno nagtéwnik jak i przypdr ze srub o odpowiedniej Srednicy (przypor mocowatem w
imadle). Metal ten nawiercamy samym koricem wiertta o srednicy rdwnej srednicy tba nitu. Powstaje
w ten sposéb stozkowate zagtebienie. W zagtebienie to wktadamy kulke tozyskowg o srednicy tba
nitu (mozna teraz kupié takie kulki). W kulke uderzamy z wyczuciem, aby uformowac pétkoliste dno
wgtebienia. Czesto sprawdzamy, aby zagtebienie nie byto ani zbyt ptytkie, ani zbyt gtebokie, tylko
réwne wysokosci tha nitu (sprawdzamy to wktadajgc teb nitu w zagtebienie).



Oczywiscie tak wykonane oprzyrzadowanie bedziemy mogli wykorzystywaé wielokrotnie. Trzeba
tylko pamieta¢, ze do kazdej Srednicy nitu potrzebny jest inny komplet. Jezeli nie mamy kulki lub nie
zalezy nam na tadnym ksztatcie zakuwki, mozemy poprzestaé jedynie na nawierceniu wgtebienia, ale
jezeli bedziemy uderza¢ zbyt mocno to mozemy odksztatci¢ teb nitu. W przypadkach, w ktérych nie
zalezy nam na uformowaniu zakuwki w ksztatcie pétkolistego tba postepuje sie nieco odmiennie.
Wstawia sie nit od strony, z ktorej bedzie sie uderzato nagtéwnikiem a z drugiej strony podstawia sie
ptaski przypor.
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Ten sposob jest czesto stosowany do tgczenia blach aluminiowych (duraluminiowych) przy
amatorskiej budowie samochoddw, todzi lub samolotédw. Specjalistyczne zestawy o napedzie
pneumatycznym oferujg na przyktad firmy amerykanskie. Przypdr w tym przypadku jest dosyc
masywnym kawatkiem metalu, ktory przyciska sie jedng rekg a z drugiej strony tgczonych blach
uderza sie w teb nitu nagtéwnikiem specjalnego miotka pneumatycznego. Przy pomocy petnych
nitdw mozna uzyskaé szczelne potaczenie blach. Trzeba jednak pamietac, ze nitami petnymi mozna
taczy¢ jedynie elementy, do ktérych jest dostep z obu stron. Gdy nie ma takiej mozliwosci trzeba
zastosowac nity zrywane lub na przyktad wybuchowe. Jezeli chodzi o dobdr dtugosci trzonu nitu to w
przypadku formowania zakuwki kulistej powinien on posiada¢ naddatek ponad tgczng grubos¢
taczonych elementéw wynoszacy (1,25 do 1,5) d, a w przypadku zakuwki ptaskiej (0,8 do 1,2) d, gdzie
d to Srednica trzonu. Rozpisatem sie moze zbyt szczegétowo, ale sadze, ze jezeli zamieszcza sie
porady, to powinny umozliwi¢ bezproblemowe skorzystanie z nich.



