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Wykonywanie wielu elementow wymaga-
jacych toczenia jest dla modelarzy niematym
problemem, ze wzgledu na brak na rynku
odpowiednich urzadzen. Pozostaje zatem
najczesciej reczna obrobka co znacznie wy-
dtuza czas wykonania niezbednych modela-
rzowi elementéw oraz utrudnia lub wprost
uniemozliwia wvkonywanie pracy z wie-
kszg dokladnoscia.

W opisie tym przedstawiamy Czytelnikom
propozycje wykonania przystawki do wier-
tarki, umozliwiajacej toczenie niewielkich
elementow z mosiadzu, aluminium, tekstoli-
tu, szkla organicznego itp. Wielkos¢ toczo-
nych elementow ograniczona jest wielkoscia
uchwytu wiertarskiego w jaki wyposazona
jest wiertarka. Oproécz toczenia przy uzyciu
proponowanej przystawki mozna wiercié
otwory .z konika" co umozliwia centryczne
wykonanie otworow w stosunku do zewne-
trznej srednicy toczonych przedmiotow.

Przystawka przygotowana do pracy poka-
zana jest na rys, 1, jest to zestaw umozliwia-
jacy oprocz  toczenia takze wiercenie.
W przypadku, gdy nie ma potrzeby wierce-
nia wygodniej jest nie ustawiac¢ prawej pod-
stawy (poz. 6). Przy przygotowaniu do tocze-
nia, lewa i prawa podstawa (poz. 11 6) muszg
by¢ mocowane na rownym stole co zapewnia
wspolosiowosc obu podstaw, Jest to konie-
czne przy wierceniu ,,z konika.

Musimy jednak na wstepie powiedziec, ze
budowa przystawki-suportu (pokazanej
w stanie rozlozonym na rys. A) jest bardzo
trudna, wymagajaca dokladnosci i staran-
nosci w wykonaniu wszystkich poszezegdl-
nych elementow. Natomiast wykonanie ko-
nika jest latwe ze wzgledu na jego proste
elementy. Przewidywane wiercenie matych
otworow umozliwia reczne dosuwanie na-
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rzedzia, co tylko upraszcza i ulatwia zada-
nie. Elementy konika sg pokazane na rys. 2
i 3 a ich wzajemne polozZenienarys. 1 orazna
fotografii.

Przystawka-suport umozliwia przesuwa-
nie noza w dwoch kierunkach, co zostalo
osiagniete przez umieszczenie suwaka na
dwoéch rownoleglych walkach, Pokrecanie
sruby pociagowej powoduje przesuwanie
suwaka.

Prace przy wykonaniu przystawki powin-
nismy rozpocza¢ od przygotowania dwaoch
odcinkow ceownika (80), z ktorych bedzie
wykonany gérny i dolny wspornik (poz. 18
i 29). Ceownik nalezy poddaé¢ dokladnej ob-
rébee, najwiecej trudnosei sprawi wywier-
cenie otworow. Dlatego tez czynnosé te po-
winno si¢ wykonaé¢ na frezarce. Wiercenie
otworow powinno by¢ wykonane jednoczes-
nie z otworami w suwaku (poz. 27). W przy-
padku gdy takie wiercenie okaze sie niemoz-
liwe z powodu znacznej odleglosci Scianek
ceownika, moze sie okazac celowym wierce-
nie otworow w plytkach, ktore nastepnie
zostana na stale polaczone z ptaskownikiem,
w sposob pokazany na rys. 12. Rdéznice
w rozstawieniu otworow wspornika dolnego
i gornego maja na celu utatwienie montazu
oraz usztywnienie calego zespolu. Naciecia
na wspornikach oznaczone grubg linig na
rys. A stuza jako wskaznik do ustawienia
skali sruby podczas toczenia.

W glownych plaszezyznach wspornikow
wywiercone sa otwory, co zostalo pokazane
na rys. A (nie jest widoczne na rys. 5). Dolny
wspornik mocowany jest czterema srubami
do podstawki (poz. 13), wobec czego otwory
w obu tych elementach muszg by¢é wiercone
jednoczesnie, wierttem o srednicy 5,2 mm, po
czym otwory w podstawce (poz. 13), powie-
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| ksza sie do wymiaru 6,2 mm, a otwory we
wsporniku gwintuje sie. W gérnym wsporni-
ku wywiercony jest tylko jeden otwor do
mocowania imaka nozowego.

Wskazane jest, aby prowadnice (poz. 19)
przedstawione na rys. 6 byly utwardzone.
Sruby pociggowe (poz. 21) wraz z pokrettem
i rgczka pokretla zrobimy wg rys. 7. W miej-
scu oznaczonym strzatka, obwaod dzielimy za
pomoca dokladnego cyrkla na dziesie¢ row-
nych czeSei i w miejscach wyznaczonych
znakéw robimy naciecia malym przecina-
kiem.

Jeden pelny obrot sruby powoduje przesu-
niecie suwaka o 1 mm, jedna dziatka na skali
ma 0,1 mm, jak wiec widzimy podzielenie
obwodu pierscienia sruby na jeszcze drob-
niejsze dzialki, moze zwiekszy¢ dokladnos¢
przesuniecia nawet do 0,05 mm.

Czytelnicy majacy wieksze wymagania
dokladnosci obrobki moga zastosowacé sruby
z gwintem o skoku 0,5 mm, wtedy dla prze-
suniecia suwaka o 1 mm trzeba wykonac
dwa pelne obroty $ruby. Pokretlo ze sruba
taczymy koleczkiem (poz. 26).

Suwak po umieszezeniu na prowadnicach
powinien sie swobodnie przesuwac, jezeli
tak jest, to oznacza to, ze otwory dla prowad-

nic zostaly wykonane poprawnie. Srodkowe
otwory, w ktérych bedg przesuwac sie sruby
wierci sie poczatkowo wierttem o $rednicy
6,9 mm w celu przeniesienia otworu na na-
kretke (poz. 28). Jest to konieczne z tego
wzgledu, ze poprawne oddzielne wykonanie
nakretek jest zupelnie niemozliwe. Musza
one by¢ wykonane w zestawie z suwakiem.
Sposob przygotowania nakretek i tok poste-
powania przy ich wykonaniu uwidoczniony
jest na rys. 13. -

Do gniazd suwaka (218 x 13 mm) dopaso-
wujemy mosiezne wateczki o srednicy 18 mm
i dhugosci okolo 15 mm (rys. 13b). Na suwaku
i waleczkach zaznaczamy rysy uniemozli-
wiajace zamiane miejsca polozenia walecz-
ka w otworze suwaka. Po wlozeniu mosigz-
nych waleczkéw w otwory suwaka, mocuje-
my go w imadle narzedziowym i na wiertarce
przenosimy otwor z suwaka na waleczki.
Nastepnie otwor w suwaku powiekszamy do
srednicy 7,6 mm i po wloZeniu w otwor
oznakowanego waleczka gwintujemy w nim
otwér przez otwér w suwaku, gwintowni-
kiem nr 1 (rys. 13c), po czym ponownie
powiekszamy otwor i gwintujemy gwintow-
nikiem nr 2 (rys. 13d). Dopiero teraz otwory
w suwaku powiekszamy do $rednicy 8,5 mm
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(rys. 13e). Natomiast nakretki suwaka obni-
zamy na tokarce ponizej wym. 13 mm tak,
aby ich powierzchnie byly nizsze niz powie-
rzchnia suwaka. Nastepnie z drugiego konca
nakretki obnizamy takze o 0,1 mm (rys. 13e).
Na suwaku i nakretkach w oznaczonych
miejscach wybijamy ceche oznaczajgcg po-
lozenie nakretek w suwaku.

Imak nozowy, w ktérym bedzie mocowany
noz do toczenia, zrobimy wg rys. 10. W ima-
ku mozliwe jest jednoczesne mocowanie
dwaoch nozy. W otwory mocujgce noz, wkre-
camy sruby z tbem szesciokgtnym, to samo
dotyezy sruby mocujacej imak. Bardzo wy-
godne jest uzywanie do przykrecania tych
érub kluczy nasadowych (opis wykonania
takich kluczy byl zamieszczony w ,,MT"
1/80).

Dla zabezpieczenia przed zanieczyszcze-
niem prowadnic i $rub wiérami z toczonego
przedmiotu, musimy jeszcze dodatkowo wy-
konaé¢ oslone-daszek, ktorg zrobimy ze sta-

lowej blachy grubosei 1 mm wg rys. 1L
Ostone te przykrecamy do gérnego wsporni--
ka od strony wrzeciona wiertarki czterema
wkretami M3x5 mm w sposob widoczny na
fotografiach.

Wymiary oznaczone na rysunkach
gwiazdkami nalezy traktowac jako przybli-
zone i dokladnie ustali¢ je po wykonaniu i
zlozeniu przystawki.

Do toczenia najlepiej stosowaé noze ze
stali szybkotnacej o wymiarach 6x6 lub 6x4
mm, gotowe pétfabrykaty w sztabkach moz-
na kupi¢ w sklepach narzedziowych. Diu-
goséé sztabek nie ma wiekszego znaczenia,
poniewaz mozna je pocig¢ na mniejsze od-
cinki. Odpowiednie naostrzenie nozy jest
dosyé trudne i wymaga odpowiedniej prak-
tyki i dogwiadezenia, dlatego ich wykonanie
nalezy powierzy¢ zaprzyjaznionemu toka-
rZOwi.

Do dokladnego ustawienia noza w osi to-
czonego przedmiotu mozemy uzywaé pod-
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ktadek. Podkladki takie mozemy wyciac
z blachy o réznej grubosci, tnac ja na paski
szerokosci 6 mm i diugosei 30 mm.

Do toczenia stozkow skrecamy calg pod-

stawke — przystawke na korpusie (5), luzujac
a nastepnie po odpowiednim ustawieniu, do-
krecajac srube (poz. 15).

Pewng wada przystawki jest brak mozli-
wosci dokladnego katowego skrecenia przy-

stawki do toczenia stozkéw, jednak zrez)

gnowano z tego w celu uproszczenia calej
konstrukeji.

Niewielka dlugos¢ toczenia moze by¢ nie-
wystarczajgca, zwlaszeza dla bardziej wy-




magajacych modelarzy. Mozna jednak zwie-
kszyé ja przez wykonanie gérnego wsporni-
ka (poz. 29) z ceownika [ 100, spowoduje to
jednak koniecznos$é¢ zmiany wymiarow pro-
wadnic i sruby pociggowej, ale umozliwi to-
czenie o ditugosci 40 mm.

Zastosowanie srub z prawym gwintem jest
znacznym ulatwieniem podczas wykonania
przystawki, lecz przy poprzecznym toczeniu
musimy pamietac i przyzwyczaic sie do tego,
ze obrét sruby w prawo powoduje odsuwa-
nie noza od obrabianego przedmiotu, nato-
miast przy wzdluznym toczeniu pokrecenie
sruby w prawo powoduje przesuniecie noza
w strone uchwytu.

Poniewaz nakretki kontrujgce na srubach
(poz. 23) musza by¢ dokrecone w taki sposob
aby srube mozna bylo obracaé¢, na srubie
powstaje pewien luz (okolo 0,2 mm). Dlatego
podczas toczenia, gdy pokretlo pokrecimy za
duzo niz zamierzaliSmy, musimy srube cof-
nac o pelny obrét i dopiero wtedy powtornie
nastawi¢ na zadany wymiar, w ten sposéb
kasujemy luz jaki jest na srubie.

Przystawka oprocz glownego przeznacze-
nia jakim jest toczenie moze by¢ z powodze-
niem stosowana do wiercenia na wiertarce,
Przystawke wraz z podstawka (poz. 13) mo-
cuje sie srubg do stolika a w miejsce imaka
nozowego mocuje przedmiot, w ktorym

chcemy wiercié otwory. Na rys. 14 pokazuje-
my prosty uchwyt do mocowania okrgglych
przedmiotéw. Takze w tym przypadku za-
stosowanie obrotowego stolika z podzialem
katowym znacznie zwigkszyloby zakres za-
stosowania przystawki w doktadnych wier-
ceniach,

Czytelnicy, ktorzy podejma sie budowy
przystawki na pewno wprowadzg wiele
wilasnych usprawnien i ulepszen. Opis fen
niech postuzy zatem za wskazowke lub za-
chete do podjecia tego trudu.

W opisie nie zajmujemy si¢ problemem
doboru nozy i procesem toczenia, odsylajac
Czytelnikéw do dostepnej literatury z zakre-
su tokarstwa.

Stefan Zbudniewek
(Prawa sutorskie zastrzezone)
Wykaz czeéci przystawki
Lp. Nazwa czesci Material Sz RAyd
1 Podstawa lewa Patrz MT 2/80 - =
2  Wiertarka PRCri10/6 11 B - =
3 Uchwyt wiertarki " - =
4 Prowadnica Patrz MT 2/80 - =
5 Korpus Patrz MT 4/81 - -
6 Podstawa pr.-konik Patrz MT 2/80 1 2
"7 Tuleja prowadzaca stal 1 3
8 Trzpien prowadzacy stal
9 Kolko pokrgtio od zaworny 1
10 (hydraul.)
Podktadka stal 1
11 Wkret M5 x 10mm 1 -
12 Uchwyt wiertarski stal : -
13 Podstawka PTRk & 1 -
14  Podkladka stal 1 -
15  Sruba M10x 25 mm| . stal 1
16 stal 4
Podkladka
17 Sruba M8 x 10mm | stal a] -
18 Wspornik dolny stal 1 5
19 Prowadnica ceownik st. [ 80 sl 8
20 Wkret M5 stal 4| s
21 $ruba stal aal 2l 3
22  Podkiadka stal 2
23 Nakrgtka M5 stal al -
24 Pokretio stal 2 7
25 Raczka pokratia stal 2 7
26  Kolek stal 2 -
27  Suwak stal 1 8
28  Nakretka ' mosigdz 2 9
29 Wspornik gormy ceownik st. [ 80 1 5
30 Imak nozowy stal 1 10
31 . Sruba M6 stal 1 -
32 'Podkladka stal 1 ¥
33 SrubaM5x10mm | stal 4l =
34  Noi tokarski stal szybkotnaca i =
35 Oslona-daszek bl. st. = 1 mm 1 1
36  Wkret M3 x 5 mm stal il L
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