W okresie, gdy w sklepach pelno bylo
wszelkich zmechanizowanych urzgdzen do-
mowych takich jak pralki, odkurzacze, fro-
terki itp., sprzet przestarzaly lub uszkodzo-
ny wynosilo sie po prostu do piwnicy
(,,8zkoda wyrzucié, moze sig jeszcze przy-
da") i kupowalo si¢ nowy. Obecnie nadeszla
pora, aby przejrze¢ kilka lat lezace bezuzy-
tecznie rupiecie i zbadaé ich przydatnosé do
nowych celéw.

Najcenniejszym zespolem kazdego urza-
dzenia jest silnik, przeniesienie napedu czy
wylacznik, W biezgcym numerze ,,MT" za-
mieszczamy opis wykonania prostej frezarki
do drewna, napedzanej silnikiem od odku-
rzacza, a w jednym z nastepnych numeréw
znajdzie sie opis pilarki tarczowej, napedza-
nej silnikiem od popularnej pralki wirniko-
wej ,,Frania” lub , SHL",

Do prototypu wykonanego w pracowni

Mtodego Technika" wykorzystano silnik -

SK 56 o mocy 250 W i 15 000 obr/min.
Mozna jednak zastosowaé silnik innego typu
o podobnych parametrach. By¢ moze wtedy
zajdzie potrzeba przekonstruowania zamo-
cowania silnika do plyty stolika frezarki.
Spos6b zamocowania frezu na osi silnika
powinien by¢ taki, jak w proponowanym
przez nas opisie. Stanowczo odradzamy mo-
cowanie uchwytu od wiertarki do silnika,
a w uchwycie frezu. Przy tak duzych obro-
tach kazdy gram nie wywazZonej masy powo-
duje niebezpieczne drgania i w rezultacie
gniszczenie maszyny, nie moéwige jud
o urwaniu sie frezu, ktéry moze trafi¢ w nie-
fortunnego konstruktora.

Silnik powinien by¢ sprawny, Sprawdza-
my wiec stopiel zuzycia lozysk tocznych
i w razie wykrycia luzéw, wymieniamy je na
nowe. Lozyska §ciggamy za pomocg Scigga-
cza. Nie wolno zbijaé ich miotkiem, gdyz
mozna zgiaé o$ lub uszkodzi¢ uzwojenie wir-
nika. Nowe lozyska mozna wprasowat

Frezarka przygotowana do pracy
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Rys. 1. Konstrukecja napedu frezarki: 1-silnik, 2-ksztattka oporowa, 3-nit, 4-kolnierz siinika, 5-wkret mocujgey kotnierz
«silnika do plyty, 8-podkiadka skosna, 7-podkiadka pod uszczelke, B-uszczelka osi, 9-wkrgt mocujacy uszczelke, 10-08
silnika, 11-nakrgtka, 12-tulejki dystansowe, 13-frez. 14-tulejka oporowa, 15-lozysko, 16-stolik frezarki

w imadle, lub nabi¢ na os poslugujgc sie
odpowiednig tulejka. By¢ moze trzeba be-
dzie jeszcze wymieni¢ szezotki, oezyscié ko-
mutator, wymieni¢ kondensator przeciw-
zakl6ceniowy. Nowe lozyska napeiamy
smarem typu LT-4. Nalezy réwniez spraw-
dzi¢ omomierzem czy uzwojenie silnika nie
jest zwarte z jego masg.

Prace rozpoczniemy od wycigcia plyty sto-
lika, Najlepsza jest plyta z duralu grubosci
4-5 mm i o wymiarach 200 mmx400 mm.
Jedli sg klopoty ze zdobyeiem duralu to mo-
Zemy uzyé ptyty stalowej grubosei 3 mm.
wNogi" stolika réwniez najlepiej zrobié
z typowych katownikéw duralowych,
o przekroju 30 X 30 X 4 mm, dajg sie ore
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latwo i szybko obrabiaé. Czasem kagtowniki
takie sg w sprzedazy w sklepach zmateriata-
mi niezelaznymi. Oczywiscie mozna je zastg-
pi¢ katownikami stalowymi — musimy sie
wtedy liczy¢ ze znacznym wzrostem masy
naszego urzadzenia,

Do plyty przymierzamy silnik i wiercimy
w niej otwor o srednicy osi silnika. Naklada-
my plyte na silnik, i od spodu ostrym rysi-
kiem obrysowujemy zarys jego obudowy.
Teraz z kawalkow blachy duralowej wycina-~
my trzy ksztattki (2) mocujgcee silnik z boku;
ksztaltki nitujemy wpuszczanymi nitami
aluminiowymi @ 5 mm do plyty (rys. 1). Teraz
w pokrywie silnika i w plycie wiercimy trzy
otwory @ 5 mm i przykrecamy pokrywe do
plyty wkretami z tbami wpuszezanymi (5).
Pod nakretki nalezy wypitowaé skosne pod-
kladki (6) poniewaz pokrywa jest zaokraglo-
na i sruby bez podkladek zZle by trzymaly
silnik.

Na os silnika nakladamy frez i rysujemy
na plycie kolo o érednicy 0 4 mm wiekszej niz
srednica frezu. Zdejmujemy silnik i nawier-
camy na narysowanym okregu (wewngtrz
kola) szereg otworkéw wiertlem o @ 4 mm.
Nastepnie wylamujemy srodek i obrabiamy
otwor okrgglym pilnikiem. Taki sam otwdr
wycinamy w ksztaltce z plyty duralowej (7).

Prowadnica frezowanego drewna od strony roboczej

Prowadnica frezowanego drewna od tylu - widoczna
plytka wzmacniajgca mocowana nitami | wkretami




nakretka (11)

imm } 12
frez (13)

Rys. 3. Elementy mocujace frez i zabezpieczajace lozysko
silnika przed zanieczyszczeniem trocinami
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Grubosé blachy powinna wynosi¢ minimum
5 mm. Taka samg kszlaltke, ale z otworem
o srednicy 13 mm, wycinamy z tekstolitu (8).

Teraz musimy zwrocié sie o pomoc do
zaprzyjaznionego tokarza. Potrzebne nam
beda tulejki dystansowe (12) do podnoszenia
i opuszezania frezu (13) oraz tulejki dystan-
sowo-oporowe (14). Przy srednicy oski silni-
ka 10 mm, grubosé scianek tulejek powinna
wynosié¢ 1,5 mm (zewnetrzna @ 13 mm).

Przykrecamy ponownie silnik od plyty
i mierzymy wysokosé oznaczong literg h.
Jest to odleglosé od dolnej powierzchni
ksztaltki (7) do powierzchni lozyska (15)
i takg dlugosé powinna mie¢ tulejka oporo-
wa (14). Dlugosci innych tulejek ustalamy
na: 1 mm, 2 mm, 4 mm, 8 mm, 16 mm.

Podkladajac tulejki pod frez, moZemy go
podnosié do géry. W ten sposéb mamy regu-
lacje podnoszenia i opuszczania frezu sko-
kowo co 1 mm. Nie jest to regulacja plynna,
ale zupelnie wystarczajgca do naszych ce-
16w, natomiast zapewnia ona bardzo sztyw-
ng konstrukcje.

Teraz zabierzemy sie do zbudowania pod-
stawy (rys. 2). Katowniki duralowe nitujemy
nitami @ 5 mm wg rysunku. Najlepsze s nity
z tbami wpuszczanymi. Gdy i to mamy za
soba, wygltadzamy powierzchnie plyty stoli-
ka papierem $ciernym, a nastepnie poleruje-
my do polysku czesé robocza plyty za pomo-
cq pasty Sciernej. Zapobiega to zaczepianiu
sie obrabianego drewna o powierzchnie sto-
lika. Skrecamy juz ostatecznie silnik ze sto-
likiem. Uszczelniajgca plytka tekstolitowa,
kiérej otwor dopasowany jest dokladnie do
zewnetrznej srednicy tulei dystansowej, za-
pobiega dostawaniu sie trocin do lozyska
silnika.

Pozostaje jeszcze do wykonania kgtownik
regulujacy glebokosé frezowania. Typowy
katownik jest za niski i dlatego trzeba do
niego dosztukowa¢ kawalek stalowej blachy
(17) o wymiarach 150 mm X 40 mm i grubosci
4 mm. Pasek blachy nitujemy do kgtownika
czterema nitami (18). Od drugiej strony
przykrecamy kawatek plaskownika duralo-
wego (19) czterema wkretami M4 z wpusz-
czanymi tbami.

Przymierzamy katownik do stolika i wyci-
namy w nim otwor takiego ksztaltu, aby
miescil sie w nim swobodnie frez wraz z na-
kretka (11). Na obydwéch konicach kgtowni-

ka wiercimy otwory (21) @ 6 mm. W stoliku




z jednej strony wiercimy otwér réwniez
0 $rednicy 6 mm, a z drugiej strony mocuje-
my katownik do stolika érubami M6, najle-
piej z nakretkami motylkowymi (od dotu).
Poruszajgc katownikiem w lewo i w prawo
regulujemy glebokos‘.é frezowanego rowka.,
Powierzchnie robocza katownika poleruje-
my réwniez tak dokladnie jak powierzchnie
stolika.

Wylacznik silnika mozna zamocowaé do
paska grubej sklejki, przykreconej do nézek
stolika. Moze to by¢ wlacznik typu blyska-
wieznego lub przyciskowego, ale w takim
wypadku powinien on wymagac dosé silnego
nacisku przy wigczaniu maszyny, aby wy-
kluczy¢ jej przypadkowe uruchomienie.

Prototyp frezarki, ktéry widzimy na za-

mieszczonych zdjeciach spisuje sie bardzo
dobrze. Rowki sa wycinane precyzyjnie,
a przy glebokosei frezowania kilku milime-
tréw praktycznie nie wyczuwa sie Zadnego
oporu. Przy pelnej glebokosei frezowania
silnik troche zwalnia i aby go nie przegrze-
waé zalecamy glebsze frezowanie wykony-
waé na dwie raty: najpierw plytsze, a potem
glebsze. Wibracji maszyna réwniez nie ma,
a jesli chodzi o hatas, to stychaé tylko prace
silnika. Pracy frezu praktyeznie sie nie
styszy.
_ Frezarke mozna wykorzystywaé réwniez
przy wszelkich pracach ze sklejki o grubosci
nie przekraczajgcej wysokosei frezu. Obcig-
ta pitka do drewna sklejka jest zawsze troche
postrzepiona. Jesli chcemy miec ciecie ideal-
nie gladkie i proste, wystawiamy ostrze fre-
zu 0 0,5-1 mm i raz lub dwa razy przepusz-
czamy sklejke przez maszyne. Plaszczyzna
cigcia bedzie rowniez dokladnie prostopadta
do plaszczyzny arkusza sklejki.

Na zakonczenie nalezy dodacé jeszeze kilka
uwag o bezpieczenstwie pracy. Wszelkie re-
gulacje (opuszczanie i podnoszenie frezu)
wykonujemy tylko przy wyietej wtyczce
z kontaktu, W czasie frezowania cienkich
listew, przesuwajace si¢ drewno dociskamy
palcami do plyty i do katownika tylko przed
i za frezem.

Do polaczenia silnika z siecig 220 V nalezy
stosowaé wylgceznie przewéd 3-zylowy
i gniazdo z bolcem uziemiajagcym. Wazne jest
to szczegélnie przy pracy na powietrzuiprzy
duzej wilgotnosci powietrza.

Wiadyslaw P. Jablonski



