W wielu konstrukcjach modelarskich z napgdem
elektrycznym trzeba stosowacd przekladnie zebate
w celu redukowania obrotow silnikéw elektrycz-
nych. Dobér odpowiednich kélek na przekladnie
powoduje nieraz duzo klopotu, a czasem nawet
uniemozliwia zmontowanie zaplanowanej konstru-
keji. Aby poszerzyé swoje mozliwosci w projekto-
waniu i montazu przekladni zgbatych, zbudujemy
prosta frezarke do nacinania kélek z¢batych z popu-
larnych tworzyw sztucznych (patrz rysunek zloze-
niowy ).

Frezarka zbudowana jest ze stalowej podstawy
(plaskownik o wymiarach 6 %55 x 110 mm), do
ktérej za pomocg $rub M8 przymocowany jest
stalowy klocck o wymiarach 16 x 25 X 55 mm.
Sluzy on jako wrzeciennik dla [reza i jako zaczep osi
dwdéch ramion dZwigni, migdzy ktorymi osadzane
jest kotko przenaczone do frezowania. DZwignie
polaczone sa z klockiem za pomocy Sruby M 6,
z drugiej zas strony — §ruba M 12, na ktéra nalozona
jest tulejka odleglo$ciowa zapewniajaca réwnolegle
polozenie dzwigni. W srodkowej czgsci Sruby M 12
wykonany jest otwor i gwint M6 przeznaczony dla
sruby regulujacej docisk frezowanego kolka. Jako
frez zastosujemy zwykly gwintownik maszynowy
M12, osadzony w otworze wywierconym pionowo
w stalowym klocku. Otwor dla cylindrycznej czgsci
gwintownika spelnia rolg lozyska slizgowego. Dla
zapobiczenia przesuwu gwintownika w kierunku
poosiowym zaklada si¢ na niego dwie tulejki; jedng
przy czesci roboczej, druga z przeciwnej strony
lozyska. Ta druga tulejka zaopatrzona jest we wkret
MS5 ustalajacy jej odpowiednie ustawienie. Na koii-
cu cze$ei chwytowej gwintownika zaloZzona jest
korba.

Utrzymanie w pozycji pionowe] frezowanego kol-
ka reguluja odpowiedniej grubosci plytki przykre-
cane do ramion dZwigni za pomocg wkretow MS.

Budowe frezarki rozpoczniemy od obrébki ele-
mentéw przedstawionych na rys. 1 do 10. Elementy
przedstawione na rys. 3 i 9 wykonamy w dwdéch
egzemplarzach. Nastgpnie przeprowadzimy mon-
taz zachowujac nastgpujacy kolejnosé. Do podstawy
(rys. 1) przykrecimy stalowy klocek (rys. 2). Naste-
pni¢ za pomocg §ruby M6 x 30 mm przykrecimy
dZwignie (rys. 3). Na trzonek gwintownika maszy-
nowego M 12 nalozymy tulejke (rys. 4), cylindrycz-
ng cze$¢ gwintownika wsuniemy w otwoér klocka, na

wystajaca po drugiej stronie klocka cz¢sé gwintow-
nika nalozymy druga tulejke (rys. 5) i przykrecimy
ja wkretem M5 ustawiajyc w takim poloZeniu, Zeby
ograniczy¢ poosiowy przesuw gwintownika (pozos-
tawiajac mu swobodny obrét w tozysku). Z kolei
polaczymy za pomocg sruby M 12 dzwigni¢ w przed-
niej czesci. Srube przelozymy przez otwory w ra-
mionach dZwigni i przez otwor tulejki dystansowe)
(rys 7) umieszczonej migdzy ramionami. W na-
gwintowany otwdr, prostopadle do osi sruby M12
wkrecimy korbke (rys. 8), do ramion dZwigni za§
przykrecimy podkladki (rys. 9). Wreszcie na czgsc
chwytowy gwintownika nalozymy korbe (rys. 10).

Po przeprowadzeniu montazu, gwintownik za-
mocowany w lozysku nie powinien mie¢ duzych
luzoéw zaréwno w kierunku osiowym, jak i promie-
niowym, lozysko nalezy posmarowac olejem maszy-
nowym. Ramiona dZwigni powinny by¢ tak skreco-
ne, aby zachowywaly réwnolegle polozenie, a przy
tym, by mozna je bylo swobodnie odchyla¢ w gére
i w dol. Zmontowana frezarke umocujemy w szczg-
kach imadla, chwytajac ja za podstawe, lub przykrg-
cimy jg do stolu.

Przed przystapieniem do frezowania, przygotuje-
my odpowiedniej wielkosci kélka, np. z winiduru,
grubosci 6 mm. Mogg by¢ one obtoczone, ale
wystarczajaca dokladno$¢ uzyskamy réwniez opilo-
wujgc kolka pilnikiem zdzierakiem wg rysunku
wykonanego cyrklem. W srodku kolka wywiercimy
otwér 4 mm, po czym zalozymy je migdzy ramiona
dzwigni, mocujac kotko na osi ze stalowego drutu.
Korbka (rys. 8) doci$niemy kotko do zgbow gwin-
townika, korbg za$ (rys. 10) uruchomimy gwintow-
nik., Ruch korby w prawo powoduje nacinanie
zebdéw na kolku i jednocze$nie samoczynne przesu-
wanie kotka wokél osi. Proces nacinania prowadzi-
my stopniowo dociskajgc kélko do gwintownika.
Dobrze nacigte kélko powinno mie¢ zgby na calym
obwodzie réwnomiernie rozmieszezone i dobrze
uksztattowane.

Naciete kolko z¢bate bedziemy nazywac §limacz-
nica, do wspélpracy z nig potrzebny jest jeszcze
limak. Wykonamy go z kawalka sruby M12, w ki6-
rej centrycznie wywiercimy otwor @ 4 mm, w otwo-
rze za$ osadzimy 0§ ze stalowego drutu. Slimacznice
wykonane za pomocg freza z gwintownika M12
maja drobne uzgbienie odpowiadajace skokowi
gwintownika 1,75 mm. Dla uzyskania §limacznicy
o grubym uz¢bieniu bedziemy postugiwac sig fre-
zem wymiennym, kiéry wykonamy z wkretu do
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drewna z Ibem kwadratowym stosowanym czgsto
w polaczeniach mebli gietych. Wkret przeznaczony
na frez musi byé¢ prosty i z prawidlowo nacigtym
gwintem. We wkrecie spitujemy leb, wzdluz osi zas
napilujemy kilka kanaléw wzorujac sig na gwintow-
niku. O§ wkretu nalezv przedhuzy¢ stalowym pre-
tem odpowiadajgcym gruboscia czesci chwytowe)
gwintownika zastosowanego w naszej frezarce. N
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cinanie gwintu wykonanym frezem odbywa sig
analogicznie jak przy zastosowaniu [reza z gwintow-
nika. Wspolpracujgey §limak w tym przypadku
musi by¢ wykonany z wkretu do drewna, odpowia-
dajacego wymiarami zastosowanemu frezowi.
Na wykonane frezarce mozemy nacinac zgby
§limacznic o §rednicy 15 do 80 mm.
Ludwik Ossowski




