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WIELOFUNKCYJNA TOKARKA STOLOWA

Czeséc 1

Wykonywanie roznorodnych prac mode-
larskich jak i uzytkowych, tradycyjnymime-
todami, przy uzyciu recznych narzedzi jest
niezwykle pracochlpnne i ucigzliwe. Nato-
miast mechanizacja tych prac zwigzana jest
z duzymi wydatkami na zakup odpowied-
nich narzedzi. Modelarze i majsterkowicze
radzg sobie zatem w rézny sposéb, wykonu-
jac samodzielnie urzadzenia ulatwiajace
prace. Takim urzgdzeniem jest proponowa-
na nizej tokarka do samodzielnego wykona-
nia, na ktdrej oprécz toczenia mozna wyko-
nywa¢ wiele innych ¢zynnosci.

Przed rozpoczeciem budowy tokarki autor
zalozyl sobie pewne wymagania stawiane
obrabiarce:

a) powinno to by¢ urzadzenie wielofunk-
cyjne,

b) prosto zbudowane (modulowo),

¢) przy uzyciu latwo dostepnych mate-
rialéw,

d) musi odznaczac¢ sig¢ nieskomplikowana
obrébka czesci sktadowych,

e) umozliwia¢ wykorzystanie réznych la-
two dostepnych elementéw od urzadzen
powszechnego uzytku,

Ogélny widok tokarki gotowej do pracy




Zmontowany suport

Widok konika tokarki

f) i byé tanie.

Jak tatwo zauwazy¢ sa to duze wymagania
i zrozumiale, ze pogodzenie wszystkich zalo-
zonych warunkdéw nie zawsze jest mozliwe,
co musi znalez¢ odbicie w jakosci, albow ce-
nie urzgdzenia. A nalezy pamiegtad, ze sta-
rannosé i dokladnosé wykonania
poszczegélnych czesci ma zasadnicze zna-
czenie dla funkcjonowania urzadzenia
i oczywiscie dla uzyskiwanych nalezytych
efektéw w obrdbce.

Zamieszczony opis dotyczy urzgdzenia
wykonanego przez autora, jednakze wiele
elementéw tokarki mozna wykonac¢ inaczej,
Omawiana obrabiarka charakteryzuje sie
tym, Zze mozna jg jeszcze dalej rozbudowy-

. waé, tzn. zwiekszaé jej funkcjonalnosé przez

wykonanie dodatkowych moduléw.

Na rysunku 1 pokazana jest tokarka
z przodu. Dla przejrzystosci poszezegélne
moduly tokarki zostaly ujete w ramki i ozna-
czone duzymi literami alfabetu, przy czym
Zrezygnowano z oznaczania numerow czesci
na gléwnym rysunku. Dla utatwienia w ta-
beli wymienione sg wszystkie czesci urzg-
dzenia, material, z jakiego nalezy je wyko-

naé, liczbe sztuk oraz nr rysunku lub modu- |

tu, w ktérym wystepuja.

Budowe tokarki rozpoczynamy od przy-
gotowania korpusu wg rys. 2. Stalowy ceow-
nik (1) dlugosci 400 mm, nalezy obrobic na
frezarce tak, by otrzymaé réwna, przynaj-
mniej gléwna, duzg powierzchnie oraz prze-
ciwlegle powierzchnie ramion, do wymiaru
okolo 40 mm. Wskazane jest takze obrobie-
nie bokow, co utatwi ustawienie i przykrece-
nie innych elementow.

Jezeli nie bedzie mozliwosci skorzystania
z frezarki, trzeba bedzie poprzesta¢ na do-
ktadnym szlifowaniu powierzchni ceownika
plétnem sciernym nawinietym na drewniany
klocek. W tym jednak przypadku znacznie
trudniej bedzie przymocowaé ceownik do
podstawy (2).

Na korpusie (1) ustawione sa wsporniki (3,
4, 5), ktére nalezy wykonaé wg rysunku 3
i ustawié na korpusie wg rys. 2 i 4,

Wystepy na wspornikach utrudniajg ich
wykonanie, natomiast ulatwiajg ich usta-
wienie na korpusie. Ostatecznie mogg by¢
pominiete. Wsporniki musza by¢ wykonanie
dokladnie, dotyczy to zwlaszeza otworéw
@ 16 dla prowadnic, ktére powinny by¢
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wywiercone jednocze$nie we wszystkich
wspornikach. Poniewaz rysunek podaje do-
kladne wymiary wspornikéw, pomijamy za-
tem szczegélowy opis ich wykonania.

W przykreconych wkretami (9) do korpu-
su (1) wspornikach (3, 4, 5) — rys. A—umiesz-
cza sie prowadnice (6). Do wykonania ich
wykorzystano pret stalowy ciggniony @ 16
mm po wczesniejszym, doktadnym wygla-
dzeniu go drobnym plétnem Sciernym.

Srube gléwna wykonujemy wg rys. 5.
Sklada sie ona z dwéch zasadniczych czesci:
éruby (11) i gtéwki (12). Srube wykonujemy

Rys.1

ze stalowego preta ciggnionego @ 12 mm,
nacinajgc gwint narzynka na tokarce, a do-
piero potem laczymy jg z oddzielnie zrobio-
na glowka:

Wykonanie sruby z jednolitego preta 2 30
mm niepotrzebnie podwyzszyloby koszt ma-
szyny, dlatego zdecydowano sie na Srubg
z dwoch czesci.

Skalg na gléwce mozna zrobi¢ przez po-
dzielenie jej obwodu na dziesieé réwnych
czesci i naciecie linii malym przecinakiem,
dodatkowo nalezy linie ocechowa¢ cyframi
od 0 do 9.
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_SPis CZEscl

Lp. Nazwa Materiat Szt | Nrrys. Lp. Nazwa Materiat Szt.*| Nrrys. "
1 |Korpus ceownik st. 1 |2 50 [Sruba M10x50 fstal 1 |cC
2 |Podstawa bl. st 4 51 Wspornik bi. st. (poz. 38) 2 |D
6x 150420 1 |2 52 lLacznik tal 1 |D, 1
3 | Wspornik stal + 53  Wkret M6x15 tal 4 |D
15x40x 86 1123 54 [ruleja tal 1 |D 16
4 | Wspornik stal 58 PBruba M8x40 tal 2 |D
#15x40x86 1123 56 [Frzpief tal (patrz ,MT"
5 |Wspornik stal # 82, czeéd 8) 1 |D, 17
15x40x86 1 ]238 56.1 Kotko od zaw. wod.) 1 |17
6 | Prowadnica pret st. ciagnio- 56.2 Podktadka tal 1 117
© | @ 16xds0. | 2 f2 |56.3 Wkret Max12 bt 1|17
7 |Nézka guma 4 1A 57 Piytka tal $5x40x75 | 1 |D
8 | Whret stal 4 1A 58 Pruba M8x50  btal 2 |o
9 |Sruba MBx20 |stal -6 A 59 Wspornik 1al katownik ;
10 | Podktadka spr. |stal 6 |A 00x75x 80 1 |E 18
1 |Sruba stal 1 |AS 60 Wspornik 1al katownik
12 | Gidwka $ruby stal 1 [AS 00x75x52 1 |E, 18
13 | Kotek @ax17 stal \ 1 |AS 61 Plytka bazujgca ptal i |E 18
14 | Pierscien stal 1 |AS 62 Kolek @4x25 tal 2 |E
15 |Kolek Z4x21 stal 1 1A 63  Wkret M5x25 tal 4 |E
16 | Wkret M3x5 stal - ) 1 1A 64 Wrzeciennik iasta rowero-
17  [Kdétko od zaw. wod. 1 |A wa tylna 1 |E~
18 |Klin stal 1 |A 65 Podkiadka al 1 E, 19
19 | Podkiadka stal 1 A 66 Nakretka @batka rower. 1 |E 20
20 | Whkret M5x12 stal 1 |A 67 Wkret M3x8 tal 3 |E
21 Odka stal 1 A 68 Konus cz. skiad.
22 | Rekojest tekstolit, biasty) E
drewno 1 ]|A 69 Nakretka cz. skiad.
23 | Sanki suportu | stal 1 16,7 piasty) E
24 | Tuleja prowad- | mosigdz (rura) 70 Péka Btal ‘1 |E
nic 2 1|87 71 Kotko pasowe  fekstolit, alumin, 1 |[E21
25 |igcznik stal, kotek ) 72 Plytka mocuja-  pt. st. 6x30x75
Ix5 2 |7 ba 1 |E
26 | Nakretka mosigdz 1 |6 73 Podktadka 1 |E
27 | Pytka mocuja- | bl. st. # 74 Bruba MBx40 1 |E
ca 14x60x75 1|7 75  Uchwyt 1 |E
28 | Ptytkataczaca | bl. st. # . 76 Wspornik
4x65x110 1 (7.8 konika T
29 | Os obrotu stal, kotek 77 [uleja 1 |F 23
% | Wspomik dol 5’:?9&! - 1|78 78 Wkret M4x10 4 |F
spomil : rZ, ; i
P ™ |52, czesé 18) | 1 |7.8 78 Piviki bazuios s |F
31 | Wkret M5x8 stal 4 |8 80 Wkret M4x 15 4 |E
32 Sruba M5x 10 stal 2 7 181 katak 4 F
33 | Wieiyczka stal 1 |9 82 Podkiadka 2 |F
34 |$ruba M6 stal 1 g 83  Bruba M6x40 2 |F
35 |Podkiadka stal 1 1o 84 Pytka
36 | Nakretka M6 stat 1 19 i 1 |F
37 | Sruba M5x12 | stal 8 |9 85 1 |26
38 | Wspomik bl. st. ¢ B6 3 |26
3x90%130 4 |C, 10 87 1 |27
39 | Lacznik stal 1 |cn 88 1 |28
40 | Wkret M6x15 | stal 4 |C a9 1 129
41 | Tuleja stal 1 |C 12 90
42 | Sruba M8x40 | stal 2 |C 1 |30, G
43 | Lozysko 6003 |35x17x10 2 |C o1 1 131, G
44 | Wrzeciono stal 1 |C.13 92 1 |G
45 | Koto pasowe stal, aluminium, 93
tekstolit 1 {C, 14 1 lGg
46 | Klin stal 1 |C 94 2 la
47 | Wkret M5x10 stal 1 |{C 95 2 |G
48 | Sciggacz ! 1 |C.15 96
48.1 | Tulejka stal 1 15 1 |H, 32
48.2 | Sruba stai 1 |15 96.1 1 ]32
48.3 | Gatka stal 1 115 96.2 1 ]32
484 | Kotek @4x16 stal 1 15 96.3 1 |32
49 | Plytka . stal #5x40x75 | 1 |C 97 1 |32
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Skok éruby 1,5 mm sprawia, ze przy jed-
nym obrobie §ruby uzyskuje si¢ przesunigcie
suportu o 1,5 mm.

Na prowadnicach (6) umieszczone sg san-
ki suportu (23) przez tuleje prowadzace (24).
Nakretka (26) osadzona w sankach suportu
umozliwia przesuwanie ich po prowadni-
cach za pomoca §ruby (11) - rys. 6.

Sanki suportu (23) wykonuje sig wg rys. 7
Tuleje prowadzgce zrobione sg z rury mo-
sieznej @ 20 x 2 x 70 mm, tuleje te powinny
sie swobodnie przesuwaé po prowadnicach,
w razie potrzeby nalezy rozwierci¢ otwory
rurek rozwiertakiem.

Laczniki (25) zabezpieczaja przed niepo-
zadanym przesuwaniem si¢ tulei wzgledem
sanek (spelniaja tylko te role).

Nakretka (26) jest dopasowana z minimal-
nym luzem, natomiast jej dhugos¢ i wysokosé
musi by¢ mniejsza od wymiaréw prostokgt-
nego otworu w sankach. Warunek ten jest
wazny, poniewaz w razie niedokladnosci

-wykonania sruby (11) lub jej niewielkiej

krzywizny, nakretka ma mozliwos¢ prze-
mieszczania sie w sankach. Stale, ciasne
osadzenie pakretki zmusitoby do bardzo do-
kladnego wykonania $ruby, co w tym przy-
padku nie jest wcale konieczne.

Po wlozeninu nakretki w prostokatny
otwér sanek, a tulejek prowadzacych na 1a-
czniki, i przymocowaniu ich plytka mocuja-
cq (27)i czterema wkretami, sanki umieszcza
sie na prowadnicach i wkreca srube (11), na
ktérej wezesniej umieszeza sie pierscien (14)
wg rys. A, po czym mocuje si¢ za pomocg
kotka (15). Luz miedzy kolnierzem giéwki
sruby (12), wspornikiem (5) a pierscieniem
(14) powinien by¢ minimalny.

Do pokrecania $§ruby shuzy koétko (17)

umocowane na gléwee sruby wg rys. A,
. wkretem (20) i zabezpieczone przed obraca-
niem sig klinem (18).

Na rysunku 7 pokazana jest plytkalaczaca
(28), na ktorej mocowany jest dolny wspor-
nik (30) w trwaly sposéb, za pomocg czterech
wkretéw. Dolny wspornik (30) jest taki sam
jak wspornik (18) przystawki do toczenia,
opisanej w ,,MT"" 5/82, ktérg wykorzystano
w tej tokarce. Pomijamy zatem szczegélowy
opis tej przystawki, odsylajac Czytelnikéw
do wspomnianego numeru ,,MT". Pétkoliste
wyciecia w plytce (23) oraz plytce (28) umoz-
liwiaja wzajemne skrecenie ich na osi obrotu
(29) i zabezpieczenie §rubami (32), jedng od
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goéry, a druga od dolu. Takie rozwigzanie
umozliwia toczenie stozkow.

W przypadku gdy Czytelnik uzna, iz wy-
konanie przystawki jest zbyt trudne, propo-
nujemy wykonanie suportu w sposéb poka-
zany na rys. B, gdzie przesuw wzdluzny po
prowadnicach bedzie zapewniony od Sruby
(11), natomiast przesuw poprzeczny — Srubg
suportu. W tym jednak przypadku nie ma
mozliwosci toczenia stozkéw. Jest to jednak
rozwiazanie znaczme upraszczajace budowe
suportu.

W teowy kawalek wsuwa sie $rubg do
umocowania wiegyczki przedstawionej na
rys. 9. Wymiar pelnej wysokosci wiezyczki
zostal pominiety ze wzgledow praktycznych,
nalezy go zatem ustali¢ dopiero po wykona-
niu suportu oraz wrzeciennika, a wige juz
w koricowej fazie budowy tokarki. Dhugos¢
éruby (34) rowniez bedzie zalezata od wyso-
kosci wiezyczki.

Zamiast prowadnic waleczkowych, przy
budowie suportu mozna zastosowaé pro-
wadnice pryzmowe, bedq one jednak w wy-
konaniu amatorskim znacznie trudniejsze
i bardziej kosztowne.

Wrzeciennik i konik wykonany wg rys.
C oraz D jest pierwsza wersjq tych zespolow,
dalej przedstawiamy jeszcze wersje druga,
oznaczone literami Ei F.

Prace rozpoczynamy od _sporzadzenia
wspornikéw (38, 51) dla wrzeciennika i ko-
nika jednoczeénie, z blachy grubosci 3 mm,
wg rys. 10. Cztery kawatki blachy skrecamy
w pakiet i dodatkowo nitujemy w miejscach,
ktoére poézniej beda odceiete, a nastepnie wier-
cimy 2 otwory 16H7 oraz otwér 40 mm.
Nastepnie pitkg odcinamy nadmiar blachy
wg wyznaczonego ksztattu i starannie opilo-
wujemy. Bardzo wazne jest oznaczenie ko-
lejnosci i strony zlozenia blach przed uloze-
niem ich w pakiet, a potem zachowanie tej
kolejnosei i strony przy montowaniu wrze-
ciennika i konika.

Laczniki (39, 52) do polaczenia blach
wspornikéw wrzeciennika i konieka wyko-
nujemy wg rys. 11. Roéznig sie one miedzy
sobg tylko otworami do zamocowania tych
zespoléw na prowadnicach. bgcznik dla
wrzeciennika ma jeden otwér M10, nato-
miast lacznik dla konika — 2 otwory M8, co
podyktowane jest komecznosaa ominiecia
sruby gloéwnej.

Stefan Zbudniewek



