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Tuleje (41) dla wrzeciennika trzeba wyko-
. na¢ wg rys. 12, po czym przygotowane juz
elementy skreca sie¢ w calo§é, weiska tozy-
ska, a nastepnie w tozyskach umieszcza sie
wrzeciono (44) przedstawione na rys. 13. Na
wrzecionie osadzone jest kélko pasowe (45) -
rys. 14, Klin (46) zabezpiecza przed obrotem
kola pasowego na wrzecionie, natomiast
wkret (47) uniemozliwia zsuwanie sie kétka
z wrzeciona, a dodatkowo, przez skosne na-
ciecia na wrzecionie, powoduje dociskanie
do tozyska — zapobiega to poosiowemu luzo-
wi wrzeciona w lozyskach.

éciagacz (48) wykonamy z czesci przed-
stawionych na rys. 15, ktore nastepnie potg-
czone zostang w calosé, co umozliwia osz-
czedne gospodarowanie materialem. .

Plytka (49) i sruba (50) stuza do umocowa-
nia wrzeciennika ustawionego na prowadni-
cach.

Konik D wykonuje sie podobnie jak wrze-
ciennik, nalezy tylko pamieta¢, o czym juz
pisalismy, zeby blachy wspornika utozyé
w kolejnosci i stronami wg naniesionych
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oznaczeri. Wsporniki (51) z lgcznikiem (52)
lgczy sie wkretami (53), a nastepnie przykre-
ca tuleje (54) wykonang wg rys. 16, érubami
55). Gotowy konik mozemy zamocowac na
prowadnicach przez plytke (57) za pomocg
dwdéch érub (58). Przeznaczeniem konika jest
miedzy innymi pomoc podczas wiercenia
otworéw w toczonych przedmiotach, cozna-
cznie ulatwia ich centryczne wykonanie.
Stuzy do tego trzpien (56) przedstawiony na
rys. 17.

Drugg wersje wykonania wrzeciennika
i konika przedstawia rys. E i F. Wykorzysta-
no tutaj tylng piaste rowerowsg i chociaz jest
to rozwigzanie o mniejszej dokladnosci tozy-
skowania, jednak dla wielu operacji wyko-
nywanych na tokarce bedzie do rozwigzanie
zupelnie wystarczajgce.

Do zrobienia wspornikéw (59), (60) i (76)
postuzy stalowy katownik, a Ze beds po-
trzebne nam tylko male kawalki wiec nie
powinno by¢ zadnych trudnosci zich zdoby-
ciem. Kgtowniki te trzeba przygotowaé wg
rys. 18, po czym przykrecié¢ do nich plytki
bazujgce: do wspornika (59) ptytki (61), a do
wspornika (76) — plytki (79). Nastepnie
gwintowany koniec piasty wsuwa sie
w otwoér wspornika (59), naktada podkladke
(65) i wkreca nakretke (66) wykonang wg
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rys. 20, z zebatki rowerowej, po czym drugi
koniec piasty wsuwa si¢ w otwoér wspornika
(60) i obydwa wsporniki lgczy sig¢ razem
wkretami oraz zabezpiecza przed wzajem-
nym przesunigciem kotkami. Bardzo wazne
" jest, aby 0§ wrzeciennika byla ustawiona
réwnolegle do osi prowadnic. Zwracamy na
to szczegdlng uwage, bo od tego bedzie zale-
zala prawidlowa wspétpraca z konikiem. Tg
zaleznoéé w prosty sposéb mozna osiggnac
przez ustawienie wspornika w stosunku do
polozonego na prowadnicach katownika ze
stopka, wg rys. 24. Stopke opiera sig 0 jedng
z prowadnic.
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Wrzeciennik mocowany jest na prowadni-
cach, podobnie jak poprzednio opisany, za
pomocy plytki (72) i sruby (74), przy czym
plytka bazujaca (61) wchodzi migdzy pro-
wadnice, co od razu zapewnia dobre usta-
wienie wrzeciona. Wigkszy natomiast pro-
hlem sprawia samo wrzeciono, tj. oéka pias-
ty (70), poniewaz jej Srednica wynosi 9,5 mm,
a skok gwintu 0,977 (jest to gwint rowerowy)
natomiast uchwyty od recznych wiertarek
majg gwint M10x1 mm, wobec czego pozos-
tawienie oryginalnej oski w piascie jest malo
przydatne do naszych celéw. Wobec tego
nalezy wykonaé nowg oske dtugosci podob-
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nej jak oryginalna alezgwintem M10x1. Na
jednym jej konicu trzeba zrobi¢ zakonczenie
o przekroju kwadratowym, ktory moze by¢
potrzebny przy wkrecaniu lub odkrecaniu
uchwytu. Wykonanie nowej ogki pocigga za
sobg koniecznosé zmiany gwintu w konu-
sach. Konusy poddajemy wiec operacji wy-
zarzania, wkladajac je do paleniska kuchen-
nego, gdzie przetrzymujemy je okolo 2-3 h
i pozostawiamy w gasngcym palenisku do
catkowitego ostygniecia. '

Autor wyzarzanie przeprowadzil na kuch-
ni gazowe] kladac na palenisku obydwa ko-
nusy, po dwdéch godzinach ogrzewania pal-
nik zostal wylgczony. Po catkowitym wysty-
gnieciu konusy przegwintowano gwintow-
nikiem M10% 1. Nie jest to sposéb najdosko-
nalszy, gdyz skok gwintu rowerowego rézni
sie od skoku gwintu proponowanego o 0,021
mm, poniewaz jednak dlugosé¢ gwintu jest
stosunkowo nieduza, mozemy sobie darowaé
popelniony btad.

Teraz pozostaje nam ponowne zahartowa-
nie konuséw. Ogrzejemy je wige w palenisku
do czerwonosci, po czym szybko ostudzimy
w wodzie. Zahartowane konusy musimy
sprawdzi¢ na twardos¢, czego dokonamy za
pomocy gladzika. Pilnik nie powinien pilo-
waé (lub pilowa¢ minimalnie), lecz slizgaé
sie po powierzchni stali. Bieznie kulek konu-
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- séw dokladnie polerujemy bardzo drobnym
" papierem gciernym, polerowanie musimy
jednak wykonaé¢ podezas wirowania konu-
séw umocowanych w uchwycie tokarki lub
~ wiertarki. Po tak dokonanej przerébce moz-
na wrzeciennik zlozyé.

Na gotowe wrzeciono wkrecamy kétko pa-
sowe (71) wykonane wg rys. 21, z tekstolitu
lub aluminium.

Z kolei zabieramy sie do wykonania koni-
ka (76). Otwér w katowniku konika musi by¢
dokladnie na tej samej wysokosci co otwor
w katowniku (59). Dla prawidlowego przy-
mocowania plytek bazujacych do wsporni-
kéw potrzebny bedzie dodatkowy, pomocni-
czy bolec, wykonany wg rys. 28, umozliwia-
jacy wzajemne ustawienie wrzeciennika
i konika (rys. 25) wzgledem prowadnic. Ptyt-
ki bazujace nalezy mocowac do wspornikéw
jeszeze przed montazem wrzeciennika. Po
przykreceniu i skotkowaniu plytek bazujg-
cych mozemy przykrecié tuleje (77). W tulei
tej bedzie umieszczony trzpien konika (56)
uzywany takze w opisanym wczesniej koni-
ku w pierwszej wersji. Na stozku trzpienia
mozna osadzi¢ maly uchwyt wiertarki, co
umozliwi mocowanie nawiertakéw, wiertel,
rozwiertakéw itp. w czasie obrébki.

Pozostaje nam jeszcze do wykonania na-
ped. Do korpusu (1) przymocowana jest pol-



ka (85) zrobiona ze stalowego katownika, do

ktérego w miejscach oznaczonych przyspa- =

wana jest blacha grubogci 5 mm, w celu
powiekszenia jednej z powierzchni kgtowni-
ka. Po wyréwnaniu spawow i wyprostowa-
niu, péike mocuje sie trzema §rubami (86) do
korpusu. Na pdlce ustawiony jest silnik na-
pedowy; autor zastosowatl silnik od maszyny
do szycia. Poniewaz mogg by¢ stosowane
i inne silniki, spos6b mocowania silnika po-
zostawiamy czytelnikom. Poniewaz pdtka
jest dostatecznie duza, wiec z powodzeniem
zmiesci sie na niej i znacznie wigkszy silnik.

Mozemy powiedzieé, ze nasza tokarka jest
juz prawie gotowa, pozostaje nam teraz juz
tylko wykonanie wyposazenia umozliwiajg-
cego toczenie, a takze wykonanie zespoléw
umozliwiajacych wykorzystanie tokarki
w innych zastosowaniach.

Do czesci wyposazenia mozemy zaliczy¢
tarcze zabierakows (87) zrobiong wg rys. 27,
umozliwiajgca obrébke wiekszych przed-
miotéw, czesto o ksztattach niemozliwych
do umocowania w innym uchwycie, trzpien
(88) — rys. 28, na ktérym mozemy mocowaé
uchwyty od recznych wiertarek, trzpien (89)
—rys. 29, za pomocg ktorego bedziemy tgczy¢
walek gietki z wrzecionem tokarki. W opisie
tym ograniczymy sie do przedstawienia
czedci potrzebnych do potgczenia walka, na-
tomiast sposéb wykonania walka gietkiego
byt juz opisywany w ,,MT"” 3/83 oraz 3/84.
Opis watka znajdzie czytelnik réwniez w to-
miku Biblioteki Mltodego Technika pt.
»WARSZTAT MLODEGO MAJSTERKO-
WICZA". )

Prace rozpoczynamy od wykonania
wspornika (90) — rys. G, 30. W pierwszej fa-
zie blache o wymiarach 2 X 90 X 170 mm,
zaginamy pod katem prostym oraz wy-
ginamy boki na prowadnicach, co unie-
mozliwi przemieszczanie i skrecanie wspor-
nika. Dla wyznaczenia otworu we wspor-
niku, umieszczamy we wrzecionie tokar-
ki trzpieA (88) z nakreconym uchwytem
wiertarskim i zamocowanym nawiertakiem
lub wierttem, a na prowadnicach ustawiamy
wspornik (90) i po uruchomieniu wrzeciona
przysuwamy wspornik do obracajgcego sig
nawiertaka, ktéry wyznaczy nam srodek
otworu. Nastepnie wyznaczamy i wiercimy
otwér o Srednicy 16 mm, wiercimy takze dwa

otwory @ 6,5 mm w dolnym ramieniu wspor-
nika do jego umocowania na prowadnicach.

Tuleje (91) robi sie wg rys. 31 i praykreca
czterema wkretami M3 do wspornika, z za-
chowaniem wspétosiowosci.

Przygotowanie do pracy walka gietkiego
polega na zamocowaniu we wrzecionie (44)
trzpienia (89), ustawienie na prowadnicach
(6) wspornika (90) i zamocowanie go za po-
mocg ptytki (93) i dwdch srub (95). Na gwint
tulejki wkrecamy nakretke waltka gietkiego,
prostokatny bolec watka gietkiego wchodzi
przy tym w otwor trzpienia (89). Warto przy
tym wiedzieé, ze do otworu w trzpieniu (89)
pasowac bedg niektore linki szybkosgciomie-
rzy, uzyte do budowy walka gietkiego. Bar-
dzo dobre sg tutaj linki od motorowerdw
MZ, linki te majg bardzo lekkie, elastyczne
pancerze. W przypadku jednak zastosowa-
nia linek z bolcem o przekroju kwadrato-
wym, musimy zastosowadé trzpien z otworem
kwadratowym przystosowanym do linki.
Zastosowanie watka gietkiego umozliwia
wiercenie otworow, szlifowanie §ciernicami
trzpieniowymi w trudno dostepnych miej-
scach i dlatego w wypasazeniu tokarki warto
mie¢ to urzgdzenie. .

Podczas pracy na tokarce tepia sig zarow-
no noze, jak i wiertla, a zatem jedne i drugie
trzeba ostrzy¢. Najczesciej do tego celu uzy-
wa sie zwyklej ostrzarki stolowej, podobnie
bedzie i w naszym przypadku, z tg tylko
roznicy, ze u nas Sciernica mocowana bedzie
w specjalnej oprawce (96), osadzonej we
wrzecionie tokarki (rys. H). Oprawke ze
sciernica, po wyjeciu z wrzeciona poprzed-
niego trzpienia, wklada sie w stozkowy
otwor wrzeciona i mocuje sciggaczem.

Oprawke (96) wykonujemy wg rys. 32,
miedzy tarcze oprawki a sciernice muszg by¢
wlozone krazki wyciete z karlonu w celu
zniwelowania nieréwnosci sciernicy i zapo-
bieZzenja powstawaniu szkodliwych napre-
zen. Bardzo wygodnie jest mie¢ kilka takich
oprawek z rdoznymi sciernicami, dobrze ob-
ciggnietymi, unika sig w ten sposéb kazdora-
zowego wyrownywania sciernicy po jej wy-
mianie w oprawce, a poza tym oszczedza sig
w ten sposob duzo czasu.

Stefan Zbudniewek
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