PRIYRZIADY DO WYKRAWANIA
KOLEK PROFILOWYCH I DREWNA

W pracy amatorskiej milodych
technikéw i w pracowniach szkol-
nych zachodzi czesto potrzeba uzy-
cia — do budowy wozkéw, samo-
chodzikéw lub innych pojazdow
mechanicznych — koélek drewnia-
nych o réznych wielkosciach 20—
—50 mm) i profilach.

Toczenie takich koélek na tokar-
kach jest doé¢ trudne i pracochlon-
ne, gdyz wymaga posiadania nie
tylko tokarki z odpowiednim wypo-
sazeniem, ale i umiejetnosci tocze-
nia drewna, co na ogdél wsérod
amatoréw zdarza sie rzadko.

Znacznie prostszym i latwiejszym

sposobem wykonania potrzebnych
kélek z drewna jest wykrawanie
ich z odpadéw drzewnych na wier-
tarce stolowej mechanicznej za po-
mocg wlasnorecznie wykonanych
svecjalnych przyrzadow, tzw. wy-
krawaczy (rys. la, b, ¢. d).
. Wykrawanie koélek za pomocg
tych przyrzadéw jest czynnodcia
tak prostg, jak wiercenie otworow
w drewnie, wymaga jedynie w cza-
sie wykrawania wolniejszego prze-
suwania dZwigni wiertarki do dolu
i lepszego wyczucia wilaSciwoSci
drewna, .

Nie ma réwnieg trudnosdci z uzys-
‘kaniem materialu drzewnego do
wykrawania koélek, gdyz mozna do
tego celu wykorzystaé nawet naj-
mniejsze odpadki desek albo lis-
tew.

Wykrawanie kolek, zaleinie od
ich przeznaczenia, grubosei i ksztal-
tu, moze byé jedno- lub dwustron-
ne, Kolka proste, w ksztalcie wal-
ca, moina wykrawaé jednostron-
nie, natomiast kolka profilowe
{(wklesto-wypukle lub inne) trzeba
wykrawaé dwustronnie. -

Do  wykrawania dwustronnego
stosuje sie material nieco grubszy

) Zastrzega si¢ prawa autorskle przy
podjeciu produke}i seryjnej,

niz do jednostronnego. Wykrawanie
kolek jest tym szybsze i doklad-
niejsze, im szybsze sy obroty wier-
tarki, totez zaleca sie uzycie wier-
tarek mechanicznych szybkoobro-
towych, osiggajacych od 6 do 12
tysiecy obrotéw na minutg (np. rx
typ WSy).

Szybko§¢ wykrawanja kolek za-

‘lezna jest réwniez od rodzaju drew-

na, ostrofci wykrawacza i wprawy
wykrawajgcego. Samodzielne wy-
konanie wykrawaczy nie jest trud-
ne, ale wymaga dokladnej znajo-
moscl obréobki $lusarskiej i tokar-
skiej metali oraz odpowiedniej to-
karki i narzedzi (tokarki do meta-
lu, szlifierki karborundowej poél-
okraglej, kompletu nozy tokarskich,
suwmiarki 1 pilnikow iglakow
o roznych profilach).

Do wykonania przyrzagdéw po-
trzebne bedsg kawalki blachy sta-
lowej twardej (ze stali narzedzio-
wej) grubosci 2 mm (mogg byé
z uszkodzonych pil tarczowych) na
czeSci tngce wykrawaczy; odeinki
pretéw stalowych poéltwardych o
@ 16—20 mm dlugosci 80—100 mm
na uchwyty oraz nity o ¢ 3 mm
(rys. 2a, b, ¢). _

Wymiary plytek stalowych na
czesel tnace wykrawaczy zalezeé
bedg od wymiaréw zaprojektowa-
nego wykrawacza, a proporcje jak
na zalaczonych rysunkach la, b, ¢, d.

Diugosé stalowych pretow na

I uchwyty nalezy dostosowaé do gle-

bokosci uchwytu wiertarki, a ich
grubosé do wielko§ci rozwarcia
szeczek w uchwycie. W precie na-
cinamy pilg do metalu wglgbienie
odpowiadajgce grubosei plytki. Gle-
bokoié wglebienia powinna odpo-
wiadaé 1/3—1/2 dlugodci plytki (za-
leznie od formy  wykrawacza)
(rys. 3). :

W goérnej czesci plytki, dokladnie
posrodku, robimy pila wyciecle gle- -
bokosci 3—4 mm, odpowiadajace
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grubofci uchwytu (rys. 4). Plytke
i uchwyt po dokladnym dopasowa-
niu lgczymy wycieciami na nakiad-
ke, tj. wsuwamy wycigele plytki
w wyciecie trzpienia i dokladnie
dociskamy (rys. 5).
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Nastepnie, po napunktowaniu,
wiercimy w uchwycie i plytce pro-
stopadle otwér o @ 3 mm na nit,
Wyloty otworu z obu stron rozwier-
camy stozkowo i oba elementy, ni-
tujemy (rys. 6).
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Jesli rozporzadzamy wiertarks
o uchwycie mieszczgeym wiertla o
wigkszej $rednicy, np. 16 mm lub
wiecej, to uchwyt tylko zaokragli-
my na koficach, pozostawiajac jego
gruboéé bez zmian., Przy mniejszym
uchwycie wiertarki, np. do 13 mm,
gorna czesé trzpienia obtaczamy na
tokarce do ¢ 6—10 lub 23 mm
(rys. 7).

Po znitowaniu plytki z uchwytem
rysujemy na kawalku papieru do-
kladny profil wykrawacza, nakle-
jamy go na plytke (od uchwytu w
dél) [ obrabiamy plytke z grubsza
na szlifierce (rys. 8). Dokladny pro-
fil wykrawacza wytaczamy na to-
karce (za pomocg odpowiednich no-
zy) mocujgc go w-uchwycie tokar-
ki. Wytaczanie profilu jest pewniej-
sze przy uchwycie grubszym (nie~
obtoczonym). Zewnetrzny ksztalt
wykrawacza obrabiamy czeSciowo
na szlifierce, a wykotficzamy na to-
karce. Ukoéng faze (krawedZ tna-
ca) formujemy pilnikami iglicowy-
mi o réznych profilach (rys. 9) albo
na drobnoziarnistej tarczy szlifier-
skiej niewielkiej grubosci.

Po wykonczeniu wykrawacza u-
twardzamy ‘jego cze$é tnacy przez
rozzarzenie jej do jasnozdltej bar-
wy i ostudzenie w oleju, z odpusz-
czeniem do barwy niebieskiej.

Po utwardzeniu szlifujemy
krawedZ tnaca wykrawacza na
drobnoziarnistych tarczach - karbo-
rundowych az do osiggniecia dosko-
nale gladkich powierzchni ostrza,
co bedzie mialo szczegdlne .znacze-
nie dla osiggniecia gladkosci po-
wierzchni wykrawanych koélek. Kra-
wedzie tngce formujemy na prze-
mian z jednej i drugiej strony wy-
krawacza poczynajac od czeéci §rod-
kowej.

Na rys. 1 ,a” podano przykiad
wykrawacza do koélek walcowych
prostych, ktére przy jednostronnym
wykrawaniu ich z grubszego drew=-
na bedsg mialy krawedzie lekko za-
okraglone i otwér osiowy od goéry
stozkowo rozszerzony.

Elementy zakreskowane na rys. 1
a, b, ¢, d, ilustrujg ksztalt kélek
w przekroju o profilach odpowiada-
jacych profilom wykrawaczy.
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Na rys. 1b podano przyklad wy-
krawacza do kolek o powierz-
chni wypuklej z poszerzonym u gé-
ry otworem osiowym. Caly profil
wykrawacza z wyjatkiem czesci
$rodkowej ma krawedZ ostra (ing-
cg). Material drzewny dobieramy
do tego typu wykrawacza nieco
grubszy niz do wykrawacza ,a".

Zaokraglenia oznaczone na prze-
krojach kélek (rys. la) liniami prze-
rywanymi przedstawiajag kélka wy-
krawane jednosfronnie, a na rysun-
ku 1b i ¢ — dwustronnie.

Na rysunku lc podano przykiad
wykrawacza do kélek o profilu zbli-
zonym do przekroju két samocho-
dowych ogumionych. Wrykonanie
krawedzi ‘ngcej tego wykrawacza
jest nieco trudniejsze, ale efekty
jego pracy sg znacznie ciekawsze.

Na rys. 1d podano przyklad wy-
krawacza do kolek o profilu stoz-
kowym, ktore przy wykrawaniu
dwustronnym (z grubszego mate-
rialu) bedg mialy profil podwéjne-
go stoika &cietego.

Czeé¢ prowadzaca kazdego wWy=-
krawacza, zwana kolcem, powinna
byé czworoboczna, jak to widaé na
rys. la (przekréj C—D), gdyz ulat-
wia to (dzieki ostrym krawedziom)
wywiercenie otworéw w kélkach.

Wewnetrzne krawedzie tngce wy-
krawaczy powinny byé lekko od-
chylone na zewngtrz, a kolec zwe-
zony do dotu, aby koélka lekko scho-
dzily z wykrawacza po skonczonym
wierceniu.

Zakreskowana c¢ze$¢ plytki na
rys. la wzdluz linii AB oznacza
jej grubos&é.

Zewnetrzne krawedzie wykrawa-
czy sg rowniez zaostrzone (do pew-
nej wysokosci), aby przy cieciu
drewna nie zwiekszaly oporu i nie
powodowaly rozgrzewania sie na-
rzedzia.

Podane  profile wykrawaczy s3
przykladowe i nie ograniczajg moz-
liwodci tworzenia innych, bandziej
zlozenych i lepiej odpowiadajacych
ré6znorodnym potrzebom modelar-
skim (np. kélka do modeli latajg-
cych, do traktoréow, do bloczkow,

~do paséw cigglych itp.).
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