
СТАНКИ

22
( 112)

► *



Для третьей пионерской ступени

Ч А С Т Ь  П Е Р В А Я

Работая в учебных мастерских или в цехах предприятия, к которому прикреп
лена школа, юные техники работают на настоящих станках. А для занятий в круж
ках или дома можно сделать самому простейший станок и механические 
приспособления.

Всем юным техникам надо уже сейчас учиться механизировать свой труд, 
изучать устройство и принцип действия машин, сначала простых, потом все более слож
ных. Надо учиться строить машины и пользоваться ими. Наша брош ю ра должна по
мочь вам в этом.

Кроме описанных станков и приспособлений, юные техники могут сами кон
струировать станки или усовершенствовать те, которые предлагаются в брошю ре.

ПРОСТЕЙШИЙ ТОКАРНЫЙ СТАНОК

Заводские станки собираются целиком из металлических частей, изготовленных 
путем отливки, поковки, штамповки, холодной обработки. В нашем станке можно 
использовать и детали из дерева. Конечно, основные работающие части делаются из 
металла. За образец мы возьмем станок, изготовленный юными техниками Голоб- 
ской средней школы Волынской области. Общий вид этого станка показан на рис. 1. 
Попутно мы дадим некоторые советы по усовершенствованию отдельных его узлов.

Разберемся в устройстве станка. Он состоит из прочной станины, на которой 
укреплена основа — два горизонтальных параллельных бруска, называемых 
параллелями.

Самодельныестанки



них концов выдолбите свеоху гнезда для шипов стоек 
разм ером  100 ) 30 мм, а с ни>ьней стороны на расстоя
нии 20 мм от концов — по два гнезда для шипов но
жек 6 размером 60 30 мм. На брусках предназна
ченных для ножек 6, сделайте шипы размером 
80 '60 '30 мм и вырезы для планок 7 — шириной 50 мм 
и глубиной 35 мм

Очень ответственная работа — изготовление оси 
(шпинделя 16) со ступенчатым шкивом 15 — для перед
ней бабки.

Шпиндель можно сделать из отрезка водопроводной 
трубы или круглого стального стержня диаметром
20—25 мм, с резьбой на одном конце Эта ось долж
на вращаться в шарикоподшипниках (рис. 3). Поэтому

Слева расположены две стойки, на которых укрепле
ны: внизу — маховое колесо (маховик), вверху, над па
раллелями,— ось (шпиндель) и ступенчатый шкив (пе
редняя бабка), укрепленный неподвижно.

Справа находится задняя бабка; она может передви
гаться по параллелям и закрепляется на них клином 
или болтом с прижимной гайкой. Эта бабка имеет 
центр — горизонтальный стержень, поставленный на 
одной высоте со шпинделем передней бабки.

Между передней и задней бабками установлена под. 
ставка — подручник, на который упирают резец во вре
мя работы. Подручник может двигаться по паралле
лям. Он закрепляется в нужном положении при по
мощи клина или болта с прижимной гайкой.

Шпиндель приводится в движение маховым колесом 
и педалью. Когда нажимают ногой на педаль, то при
ходит в движение шатун и вращается маховик. Посред
ством ремня это вращение передается шкиву. Вместе 
со шкивом начинают вращаться шпиндель и кусок де
рева, зажатый между шпинделем и центром задней 
бабки. На подручник опирают резец  и точат им д е 
рево

С какой скоростью вращается шпиндель? Это зави
сит от соотношения диаметров маховика и шкива, кото
рые представляют собой цилиндрические колеса, при
способленные для ременной передачи. Обратимся к 
законам движения.

ховика привинтите металлические муфты. В одной из 
них нужно просверлить отверстие и нарезать резьбу 
для контрящего (то есть закрепляющего маховик на 
оси) винта. Крепление маховика на оси показано на 
рис 6.

Ось маховика — коленчатый (вал 17 — сделайте по 
рис. 1 из стального прута диаметром 20—25 мм (мож-

колес, связанных одним ремнем, всегда
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Иными словами, число оборотов в минуту, которое 
совершат два вала, обратно пропорционально радиусам 
насаженных на них колес, которыми они соединяются 
друг с другом.

Пользуясь этой формулой и зная число оборотов 
одного из колес, легко определить число оборотов 
другого колеса. Предположим, что первое колесо (ма
ховик) делает 100 оборотов в минуту, имея радиус 
280 мм. Требуется узнать, сколько оборотов делает 
второе колесо (шкив), если радиус его равен 70 мм.

Подставляем числовые значения в последнюю ф ор
мулу и решим задачу относительно

Рис. 3 П ередняя бабка

Число 4 : 1, показывающее отношение радиусов ко
лес, называется передаточным числом. Оно позволяет 
решать задачи для определения числа оборотов одно
го колеса, если известно число оборотов другого. Для 
этого достаточно число оборотов умножить на переда
точное число.

К этим расчетам придется прибегнуть, определяя 
размеры ступенчатого шкива.

Приступим теперь к заготовке частей станка. Для 
этого понадобится хорошее дерево — сухое, без тре
щин и сучков, непременно твердых пород: дуб, бук, 
в крайнем случае, береза. Д ерево хвойных пород не 
годится

Заготовьте три бруска для стоек 1, 2 и 3 размером 
960X100X80 мм; три бруска (подставки 4 для стоек) — 
640X100X80 мм; два бруска (для параллелей 5) — 
1400X120X40 мм; шесть брусков (ножки 6 для под
ставок)— 275 100X80 мм; две планки 7, соединяю
щие ножки,— 1400X 50 X 35 мм; один брусок для зад
ней бабки 8 — 550 100X80 мм; два бруска для под
ручника 9 и 10 — 250 Х50Х20 мм и 400 60 50 мм; 
круглый валик 11 для подручника — диаметром 50 мм 
и длиной 320 мм; три бруска для педали 12 — 
1000X80X40 мм, 960 X80 X40 мм и 530X80X40 мм- 
два зажимных клина 18 — каждый толщиной 20 мм, 
длиной 250 мм и шириной с одного конца 40 мм, 
с другого — 50 мм.

После того как все бруски будут заготовлены, при
ступайте к разметке (рис. 1) и дальнейшей обработ
ке их.

На нижних концах брусков, предназначенных для 
стоек 1, 2 и 3, сделайте шипы размером 100' 80X30 мм 
На расстоянии 315 мм от верхних концов сделайте вы
резы для параллелей 5 — 120 мм ширины и 25 мм глу
бины. На расстоянии 100 мм от верхних концов стоек 
1 и 2 просверлите отверстия для шпинделя 16 и сде
лайте выемки для шарикоподшипников (по их размеру). 
На расстоянии 140 мм от нижних концов этих же стоек 
просверлите отверстия для оси маховика (коленчатого 
вала 17) и также сделайте выемки для шарикопод
шипников, через которые будет проходить эта ось.

После этого, в брусках 4, предназначенных на под
ставки для стоек, на расстоянии 365 мм от их перед-

лучше всего сначала достать подходящие шарикопод
шипники, а уж потом, по их внутреннему диаметру, 
подобрать или выточить ось. Если же шарикоподшип
ники найти не удастся, то поставьте скользящие под
шипники. Их можно сделать из отрезков бронзовой 
или медной трубки.

Шкив 15 лучше выточить из металла, но можно сде
лать его и из твердого дерева. Он плотно насажи
вается на шпиндель и закрепляется контрящим винтом

Профиль шкива зависит от того, каким приводным 
ремнем вы воспользуетесь. Для плоского ремня де
лают цилиндрический шкив, для круглого — желобча-

Шкив не обязательно делать ступенчатым, то есть со
стоящим из двух или трех колес разного диаметра. На 
описываемом станке ступенчатый шкив поставлен в 
расчете на то, что со временем к станку будет сде
лан электрический привод. На станке с ножным при
водом можно поставить одинарный шкив.

Теперь нужно решить, с какой скоростью должен 
вращаться шпиндель, и в зависимости от этого опреде
лить диаметр шкива (или трех цилиндрических колес, 
образующих ступенчатый шкив). Тут надо принять во 
внимание прочность и устройство станка и размеры 
деталей, которые будут на нем обрабатываться.

Средняя скорость вращения для станков с ножным 
приводом составляет приблизительно 300 оборотов в 
минуту (станки с электрическим приводом обычно дают 
700—1500 оборотов). При обработке мелких деталей 
число оборотов может быть увеличено; при обработке 
крупных деталей шпиндель должен вращаться медлен
нее. При большом числе оборотов, болванка может 
вырваться и ударить работающего.

На станке голобских юных техников, при диаметре 
маховика в 570 мм, шкивы имеют диаметры в 140, 100 
и 70 мм. Значит, передаточные числа равны прибли
зительно (с округлением) 4 :1 ,  6 :1  и 8 ,5 :1 . Если
предположить, что скорость вращения маховика со
ставляет 80 оборотов в минуту, то при передаточном 
числе 8,5 : 1 шпиндель будет вращаться со скоростью 
680 оборотов в минуту. Такая скорость для станка с 
ножным приводом великовата. Лучше ограничиться 
шкивом, рассчитанным на передаточное число 4 : 1 
(или, если шкив ступенчатый, то на передаточные 
числа 4 : 1 ,5 : 1  и 6 :1 ). Пользуясь этими числами опре
делите диаметр шкива сами.

Ширина каждого из трех колес, образующих сту
пенчатый шкив, равна 35 мм, следовательно, общая ши
рина шкива— 105 мм.

Диаметр маховика 14 — 570 мм, ширина 95 мм (воз
можны и другие размеры). Для изготовления махови
ка надо подобрать и хорошо выстругать сухие доски 
толщиной 20—25 мм и склеить из них три или четыре 
(в зависимости от толщины досок) квадратных щита. 
Для склеивания щитов понадобятся так называемые 
цвинки — те же струбцины, но более длинные Сделай-

ки для закрепления подшипников. Укрепите контря
щим винтом маховик и проверьте, вращается ли он 
строго в одной плоскости, не перекошена ли ось. Пе
рекос оси можно устранить, расклинивая подшипники 
маленькими гвоздями. Когда достигнете правильной 
центровки оси с маховиком, закрепите подшипники 
стальными пластинками, а вал — двумя металлическими

Р ис. 6 Установка м аховика на станке

но подобрать подходящий по диаметру длинныи болт 
и отпилить у него головку). Самому выгнуть такой вал 
трудно, лучше обратитесь за Помощью в кузницу или 
механическую мастерскую.

Рис. 7 С оединение концов рем ня:  
а  — плоского; О — круглого

муфтами с контрящими винтами или шпильками. Под 
них тоже нужно подложить шайбы.

Соедините кривошип вала с шатуном 18. Здесь так
же понадобятся шпильки и шайбы.

Смажьте все трущиеся части вазелином и проверьте, 
хорошо пи действует ножной привод.

В таком же порядке соберите части передней баб
ки: вставьте подшипники в выемки, насадите шкив на 
шпиндель, проверьте центровку и все закрепите. Для 
того, чтобы шпиндель не мог перемещаться в продоль
ном направлении, насадите на него две металлические 
муфты, заполняющие промежутки между шкивом и 
подшипниками. Закрепите муфты контрящими винтами.

Теперь наденьте приводной ремень 20 и проверьте 
передачу вращения от маховика на шкив и шпиндель.

Для цилиндрических шкивов берется плоский ре
мень шириной в 20—25 мм. Для желобчатых шкивов 
применяют скрученный сыромятный ремень — супонь. 
Натяжение круглого ремня отрегулировать легко: до
статочно сильнее скрутить его.

Плоский ремень сшейте тонким сыромятным ремеш
ком. Круглый ремень сшейте скобкой из толстой сталь
ной проволоки (рис. 7). Чтобы ремень не скользил,

те их из брусков. Вложите в две цвинки доски, пред
варительно смазав их ребра (кроме наружных) горя
чим столярным клеем, и зажмите двумя клиньями, за
колачивая их один навстречу другому. Все это показа
но на рисунке 4.

На заготовленных таким способом щитках разметьте 
круги. При этом нужно предусмотреть, какой ремень 
будет применен на вашем станке. Если плоский, то все 
круги должны быть одинакового диаметра, если же 
круглый, то диаметр средних (внутренних) кругов дол
жен быть меньше примерно на 30—40 мм Очень акку
ратно выпилите круги и наложите друг на друга так, 
чтобы доски первого круга перекрещивались с доска
ми следующего круга и т. д. Склейте круги вместе и 
для прочности свинтите шурупами. Но прежде чем 
делать это, подумайте о том, как утяжелить маховик. 
Сделать это можно несколькими способами.

Первый способ таков. Во внутренних кругах, как мож
но ближе к краю, выдолбите или высверлите несколько 
одинаковых отверстий, располагая их равномерно по 
всей окружности (рис. 5, а). Эти отверстия залейте свин
цом. Вместо свинца можно вложить в них одинаковые 
куски металла, например большие гайки.

Для утяжеления маховика по второму способу, меж
ду наружными кругами помещают не сплошные кру
ги, а маленькие кружки в центре и кольца по окруж
ности (рис. 5,6). В этом случае все круги и кольца 
надо сначала соединить между собой, а затем про
сверлить в боковой стенке отверстие и через него за
полнить полое пространство внутри маховика сухим 
песком. Не забывайте при этом встряхивать маховик, 
чтобы песок улегся более плотно.

Очень важно, чтобы маховик был уравновешен, то 
есть чтобы груз был равномерно распределен по его 
окружности

В центре маховика просверлите отверстие по диамет
ру оси (коленчатого вала 17) По обеим сторонам ма-

Рмс. 5 Утяжеление маховики

Этот вал должен вращаться в подшипниках врезан
ных в стойки 1 и 2 (рис. 6) Кривошип вала соедините 
шатуном 18 с педалью 12. Шатун можно сделать и из 
дерева, и из металла. Устройство шатуна и педали и 
соединение их ясны из рис. 1.

Теперь приступим к сборке станка.
Сначала соберите все три стойки с подставками 

вставьте шипы стоек в гнезда подставок, а затем, пос
ле подгонки, можете их вкпеить. В вырезы стоек 
вставьте бруски — параллели 5 (нередко их называют 
салазками) и закрепите болтами, с гайками и шайбами. 
Расстояние между стойками 1 и 2 должно составлять 
130 мм, между стойками 2 и 3 — 1000 мм. Вклейте
шипы ножек в гнезда подставок 4, а когда клей хо
рошо высохнет, то скрепите их планками 7

Помните, что для скрепления частей станка можно 
пользоваться столярным клеем, шурупами, небольшими 
болтами, но только не гвоздями.

Соберите педаль 12 и прикрепите ее (например, 
дверными навесками) к передней планке 7.

Вложите в выемки на стойках 1 и 2 подшипники, по
местите между стойками маховий и вставьте коленчатый 
вал. Не забудьте надеть на него две стальные пластин-

насыпьте под него на шкив и маховик немного кани
фоли в порошке.

Осталось собрать заднюю бабку и полручник. Это — 
очень ответственные детали, особенно бабка.

В нижнем конце бруска 8, предназначенного для 
задней бабки, сделайте два выреза размером 
220 X 80 X 25 мм с таким расчетом, чтобы после за
чистки эта часть бруска плотно входила между парал
лелями В этой же нижней части, отступя от конца на 
60 мм, продолбите отверстие для зажимного клина. 
В верхней части бруска (на расстоянии 100 мм от кон
ца) просверлите отверстие для прижимного винта (19) 
с центром и рукояткой.

Прижимным винтом может служить болт с загнутым 
концом; другой конец его должен быть заточен на 
конус. Он вращается в двух гайках, укрепленных в бру
ске (так же, как вы укрепляли подшипники).

Для того чтобы задняя бабка была более устойчи
вой, привинтите к ней две опорные планки. А чтобы 
прижимной винт не мог отойти во время работы, 
приделайте стопор из выгнутого толстого гвоздя или 
стального прутка с нарезкой и гайкой Все эти части 
задней бабки показаны на рисунке 8
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Два колеса, соединенные друг с другом ремнем 
(рис. 2) будут обладать одинаковой линейной ско
ростью, так как любая точка ремня в каждую едини
цу времени проходит одно и то же расстояние; следо
вательно, и любая точка, взятая на окружности каж 
цого колеса, движется с такой же скоростью. Далее 
известно, что длина окружности колеса равна величи
не 2пиR. Если колесо делает столько-то оборотов в ми
нуту, то каждая точка его окружности проходит в ми
нуту путь, равный 2пиR1n1 метров. Но на основании 
первого положения, каждая точка окружности второго 
колеса должна совершать такой же путь в тот же про
межуток времени. Поэтому при радиусе R2 оно сде
лает другое число оборотов. Это выражается форму
лой:

Отсюда вытекает очень важное положение: у двух



Смонтированную заднюю бабку установите на парал
лели (салазки) так, чтобы центр ее прижимного винта 
приблизился к центру шпинделя. Острия центров 
должны совпасть; если это не произойдет, необходи
мо отрегулировать положение задней бабки на парал
лелях.

На бруске 10 для подручника сделайте с двух сторон 
вырезы размером 2004'2 0 X 50 мм. В широком конце 
бруска продолбите отверстие 25X50 мм; в него вставь
те брусок 9 и закрепите маленьким клином. Верхнюю 
часть бруска 9 срежьте под углом (как показано на 
рис. 1) Прочно привинтите к ней дощечку длиной 
220 мм, обитую жестью (для большей прочности). 
В валике 11 сделайте два прямоугольных отверстия по 
50X20 мм; расстояние между ними — 110 мм. Через 
верхнее отверстие продевается брусок 10, в нижнее 
вставляется зажимной клин 13.

Теперь нужно оборудовать шпиндель для крепления 
обрабатываемых заготовок разных размеров. Вспомога
тельными частями для этой цели служат вилка план
шайба и патрон.

Лучше, если шпиндель сделан из трубы. В этом слу
чае планшайбой может служить фланец, навинчиваю
щийся на трубу. В качестве патрона удобно использо
вать соединительную муфту, так называемую «пере
ходную»— с разными диаметрами. Вилку легко сде
лать из короткого отрезка трубы, ввинченного в муф
ту до половины; конец ее  нужно сплющить и обрабо
тать напильником по рисунку 9.

Р и с. 12 Р азм еточны е и  изм ерител ьны е инструменты : 
а  — циркуль; 6  — кронцир кул ь: в  — нутром ер; г — ш аблон  
д л я  разм етки; я  — ш аблон д л я  к онтроля при точении; 

е  — ш аблон д л я  пров ер ки  диам етра

Р и с. 10 К р еп л ени е вадней бабк и  и  п одруч н и к а болтам и  
с  приж и м н ы м и  гайкам и

другую машину или модель, почаще обращайтесь за 
разъяснениями к знающим взрослым людям; и никог
да не спешите писать и отсылать вопросы в централь
ные технические консультации, в редакции журналов и 
газет. Во-первых, никакой письменный ответ не может 
заменить живого словз учителя, мастера, механизато
ра. Во-вторых, на месте легче и проще выяснить все 
вопросы, возникающие в ходе работы.

ИНСТРУМЕНТЫ ДЛЯ РАБОТЫ 
НА ТОКАРНОМ СТАНКЕ

Для работы на токарном станке применяются раз
личные реэцы.

Для первоначальной грубой обработки служит полу
круглый (желобчатый) резец  или рейер (рис. 11, а). Он

Кроме того, твердо усвойте несколько простых, но 
очень важных правил:

1. Всегда будьте осторожны при работе.
2. Во время работы на станке не носите свободную 

одежду, то есть такую, которую может захватить 
шпиндель или болванка. Рукава (если они без манжет 
с пуговицами) завяжите у кистей рук. Девочки долж
ны убирать волосы под косынку.

3. Не прикасайтесь руками к воащающимся махови
ку, шкиву, шпинделю и обрабатываемому предмету, 
а также к движущемуся приводному ремню.

Не пытайтесь затормозить руками вращающуюся де
таль. Прекратите движение педали и подождите пока 
станок остановится сам.

4. Следите за чистотой и порядком на рабочем ме
сте. Не кладите инструменты и другие предметы на 
салазки, подручник и бабки.

5. Не наклоняйтесь низко к станку, иначе можно 
засорить глаза.

6. Не пускайте станок в ход, если возле вас само-

сдвинуться с места или выскочить. Следите за правиль
ностью установки болванки: центр вилки шпинделя,
ось болванки и центр задней бабки должны составлять 
одну прямую линию.

Установите подручник так, чтобы резец во вре
мя работы плотно прижимался к нему и как можно 
ближе к обтачиваемой болванке, чтобы точка опоры 
резца лежала далее его центра.

Резец держите двумя руками. Правая рука обхваты
вает ручку резца, а левая — самый инструмент. Опи
раясь на подручник, эта рука дает резцу твердую точ
ку опоры. Правая рука управляет инструментом, как 
этого требуют обточка вещи

Сначала лезвие резца должно как бы скользить по 
обрабатываемой поверхности; оно направляется под 
некоторым углом к болванке. Затем осторожно при
поднимайте ручку до тех пор пока лезвие не начнет 
снимать стружку достаточной, но не очень большой 
толщины. Не стремитесь снимать слишком голстую 
стружку: резец  будет дергаться, а болванка может 
выскочить, что очень опасно.

ъТпрон из муфты

Обычно мазель держат на подручнике так же, как 
и рейер. Но при мелких работах удобнее обхватить 
клинок мазеля пальцами левой руки, а указательным 
пальцем захватить подручник и плотно прижимать 
инструмент к его ребру.

Мазель держите несколько наклонно (рис. 14) так, 
чтобы направление лезвия составляло угол около 45' с 
направлением обтачиваемого цилиндра. Тупой угол ма
зеля обращается в сторону движения. Держите мазель 
твердо и следите, чтобы он не скользил по обтачивае
мой поверхности и не отталкивался от подручника.

Мы рассказали о точении цилиндров. Перейдем к бо
лее сложным операциям.

Если торец цилиндра нужнб закруглить, делайте это 
мазелем, как показано на рисунке 15; ведите работу 
медленно и осторожно, постепенно срезая и закругляя 
угол. Если же торец должен быть плоским, то срезай
те его мазелем, поставленным на ребро тупым углом 
кверху. Резец немного углубите в дерево, потом пе
ренесите вправо и сделайте косой подрез, направлен
ный к первому прямому надрезу (рис. 16). Чередуйте 
эти приемы, пока не останется цилиндрик диаметром 
10—12 мм. Глужбе резать нельзя, иначе цилиндрик мо
жет сломаться и изделие соскочит с центров. Оконча
тельно выровняйте торец, сняв последнюю, тонкую 
стружку. Остановите станок и приложите к плоскости 
торца ребро угольника. Если торец обточен ровно, то 
просвета не должно быть. Снимите изделие со станка 
и срежьте оставшийся цилиндрик острой стамеской 

Займитесь теперь тренировочными работами

Р и с. 11 Токарны е резцы : а  — рейер; б  — мазель; в — грабш тихели и  крю чки; г — р учка д л я  р езц а

похож на обычную полукруглую стамеску, только не
сколько длиннее и прочнее ее. Рейер заточите полу
кругом только с внешней стороны, с фаской под углом 
в 20—30° Ширина рейеров — от 6 до  50 мм. В пер
вую очередь нужны два рейера: для грубой обточки 
болванок — в 25—35 мм, для более мелких работ — 
в 10—15 мм.

Для гладкой обработки поверхностей служит ма
зель — длинная плоская стамеска с косо срезанным 
лезвием (рис. 11,6). Лезвие мазеля заточите на обе 
фаски под углом в 15—30° Угол заострения зависит от 
твердости обрабатываемого материала. Чем тверже 
материал, тем больше нужно сделать угол, иначе лез
вие будет крошиться. Мазель — основной инструмент 
токаря.

Для перерезки поперек применяют резцы вроде 
мгззелеи, но узкие, с прямо заточенной фаской.

Наконец для всевозможных внутренних и наружных 
выточек применяются резцы разных фасонов — граб- 
штихтели и Крючки (рис. 11, в)

Все резцы плотно насадите на длинные прочные руч
ки с металлическими хомутиками, как показано на 
рис. 11.

Для разметки и измерении обрабатываемых предме 
тов нужны: стальной циркуль, кронциркуль, нутромер и 
всевозможные шаблоны — деревянные и металличе
ские (рис. 12). Шаблоны для разметки представляют 
собой пластинки с острыми штифтами; шаблоны для 
проверки — пластинки с соответствующими вырезами.

РАБОТА НА ТОКАРНОМ СТАНКЕ
Если вы никогда не работали на токарном станке, 

то попросите кого-либо из взрослых, практически зна
комых с токарным делом, показать вам как стоять 
за станком, как держать резец  и обрабатывать бол
ванку.

го товарищи, а тем более — маленькие дети. Попро 
сите их отойти и не мешать работе; это нужно и для 
их безопасности

Теперь мы расскажем о выборе и подготовке мате
риалов для токарных работ.

Лучший материал для точения — древесина однород
ного строения, совершенно сухая, не суковатая и не 
слоистая. Начинающим следует брать древесину мягких 
пород — липу или осину Сосна и ель хотя и не очень 
тверды, но из-за своей слоистости менее пригодны для 
токарных работ. Обычно они используются для про- Е: 
стых изделий, не требующих чистой отделки. Очень 
хорошо точится ольха, но шлифуется она плохо. Когда 
вы научитесь точить, то сможете пользоваться бере
зой, кленом, грушей, буком; это, пожалуй самые под
ходящие материалы для точения.

Во многих случаях вам придется подготавливать дре
весину (то есть сушить ее), подобрав поленья дров 
соответствующих древесных пород. Для того, чтобы де
рево не трескалось, разделите полено на отдельные 
отрезки, а торцы заклейте бумагой или закрасьте 
Круглое дерево сушите, не снимая коры.

Первые ваши работы на станке — учебные. Сперва 
научитесь точить цилиндры.

Выберите подходящий кусок дерева и обработайте 
(«оболваньте») его топором в виде цилиндра или ше
стигранной призмы. На торцах наметьте центры и по 
этим отметкам установите болванку так, чтобы один ее 
центр приходился на средний зуб вилки шпинделя, а 
другой — на центр задней бабки Закрепите бабку 
клином и зажмите болванку центром прижимного вин
та (рис. 13). Снимите болванку со станка, просверлите в 
ее  центрах отверстия глубиной 6—8 мм, смажьте центр 
задней бабки маслом и снова поставьте болванку на 
станок. Зажмите ее центром прижимного винта и за
крепите этот винт стопором. Помните что крепление 
болванки должно быть прочным, чтобы она не могла

Р и с. 13 У становка болванки на станке

Рис. 14 Р абота м азел ем

Снимайте стружку от середины к концам болванки, 
ставя рейер немного на правде ребро — при движе
нии вправо и на левое — при движении влево. В ту 
ж е сторону отворачивайте ручку резца.

Когда болванка будет обточена почти до  нужного 
размера, отложите рейер и переходите на обработку 
поверхности мазелем. Р ис 16 Торцевание

Подберите нетолстую заготовку длиной около 250 мм, 
поставьте на станок и обточите до диаметра 50—60 мм. 
Торцевать не нужно.

Не снимая цилиндр со станка, разметьте его цирку
лем на несколько равных частей (рис. 17, а) и сделай
те мазелем  надрезы по размеченным линиям, придав 
им форму желобков (оис. 17,6). Тем же инструментом 
сделайте выемки так, чтобы изделие приобрело ф ор
му, показанную на рисунке 17, в Отметьте карандашом 
середину каждой части и точите тупым углом лезвия 
мазеля книзу так, чтобы получился профиль, изобра
женный на рисунке 17, г. Затем, попеременно пользуясь 
мазелем  в высоких местах и рейером в углублениях, 
придайте изделию волнообразную форму (рис. 17, д), 

На другом таком же цилиндре проделайте ряд но
вых работ. Также разделите его на равные части, н» 
сделайте прямые выточки (рис. 17, е), торцуя их сторо
ны и выбирая середину узким мазелем или грабшти
хелем. Теперь попробуйте закруглить выступающие ча
сти (рис 17, ж).

На последующих рисунках (17, з—17, н) изображены 
образцы различных точеных фигур для тренировочных 
работ.

Р ис. 9 В илка, патрон и  планш айба

Таким же способом делают вилку, планшайбу и пат
рон на шпиндель из стального стержня или болта. 
В крайнем случае можно просто опилить конец шпин
деля и превратить его в вилку> но это менее удобно 
для работы.

Хорошая работа самодельного станка зависит от точ
ности частей, аккуратности пригонки их друг к другу, 
прочности соединений. Понятно, станок во время ра
боты не должен шататься, шпиндель бить в подшипни
ках. Маховик должен вращаться равномерно и строго 
в одной плоскости. Наконец, закрепление задней баб
ки и подручника в любом положении должно быть 
жестким, надежным.

Поэтому необходимо правильно установить паралле
ли, прочно соединить их со стойками, точно подогнать 
к расстоянию между ними нижние части подручника и 
бабки. Очень прочно должна быть связана и вся ста- 
нинаь Если стойки будут шататься в пазах, то при ра
боте ремень может соскочить со шкива или, что еще 
хуже, обрабатываемая деталь вырвется из центров 
Придайте жесткость всей системе. Возможно, что наи
более ответственные соединения придется укрепить 
угольниками из полосовой стали.

Для окончательной отделки станка зачистите мелкой 
шкуркой все деревянные части и покройте олифой, 
а потом спиртовым лаком. Металлические части по
красьте эмалевой или масляной краской

Мы не останавливаемся на мелочах и второстепен
ных деталях, так как считаем, что за постройку токар
ного станка, хотя бы и самого простого, следует брать
ся только тем юным техникам, которые уже имеют 
известные знания, умения и опыт.

Постройка станка открывает широкие возможности 
для самостоятельного конструирования, усовершенство
вания отдельных частей и узлов Например, зажимные 
клинья 13 можно заменить болтами с прижимными 
гайками Такая замена показана на рис. 10 При об
работке длинных предметов подручник можно зам е
нить бруском, привинчиваемым к стойкам 2 и 3 в точ
ках «А» (рис. 1) Вместо ножного привода можно сде
лать электрический, пристроив электродвигатель под 
шкивом.

Если на выступающем влево (то есть наружу) конце 
шпинделя нарезать резьбу и подобрать гайки с шай
бами, то на него можно надевать небольшое круглое 
точило или шлифовальный круг

Описание этого станка мы хотим закончить одним 
очень важным советом. Строя станок, как и любую

Рис 15 З акругл ение торца



Внутреннее точение изделий значительно сложнее. В этом, случае вилку шпин
деля надо снять, а вместо нее поставить патрон или планшайбу * зависимости от 
величины изделия и характера его обработки.

В патроне заготовку зажимают (рис. 18), а к планшайбе привинчивают шурупами 
(рис, 19). Нередко делают иначе: привинчивают к планшайбе деревянный диск, а уже 
к нему прикрепляют (привинчивают или приклеиваюг) обрабатываемый предмет. При 
этом нужно следить, чтобы шурупы не попали под резец .

Заготовку, закрепленную в патроне, при наружном точении грижимают центром 
задней бабки. Затем бабку отодвигают в сторону, чтобы она не мешала, и выбирают 
нужное углубление рейером. Подача инструмента должна быть очень небольшом. 
Забирайте стружку концом лезвия, направляя его от края торца к центру. Для этого 
ручку инструмента постепенно приподнимайте кверху и так ж е постепенно отзодите 
вправо. При этом смотрите, чтобы ж елезка рейера не терлась о края выемки.

Примерно так же точат внутреннюю часть изделия, закрепленного на 
планшайбе.

При внутреннем точении годручник ставьте косо к оси центров станка или даж е 
перпендикулярно: так легче работать.

Внутреннюю поверхность, вчерне обработанную рейером, сгладьте грабштихе
лем с закругленным концом (если выемка овальная или круглая) или прямым (если 
стенки выемки поямые).

Готовое изделие, зажатое в патрон, торцуют, но со стороны передней бабки. 
Следовательно, заготовка должна иметь некоторый запас по длине, достаточный для 
того, чтобы можно было свободно делать косые подрезы.

Рис. 18 В нутреннее точение
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Рис. 19 Точение на планш айбе
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