FREZYDODREWNA

Staly wzrost zainteresowania domowym
majsterkowaniem wywotal zwigkszony po-
pyt na narzedzia ulatwiajace prace przy ob-
robce metali, drewna czy tworzyw'sztucz-
nych. .

Jednym z ciekawszych i bardziej efektyw-
nych sposobéw obrdbki drewna jest frezo-
wanie. Jednakze sposob ten wigze sie z ko-
niecznoscia posiadania odpowiednich urzg-
dzen (pisaliSmy juz o tym w ,,MT") a takze
frezéw o roznych profilach i ksztalttach.

Wprawdzie w sklepach z narzedziami
mozna juz kupié¢ frezy o prostych ksztaltach,
jednak zaopatrzenie w niedrogie frezy profi-
lowe, tarniki obrotowe itp. jest praktycznie
zadne. Ta trudna sytuacja narzedziowa sklo-
nila nas do powtornego podjecia tematu
zwigzanego z frezami, w dalszym ciggu maj-

sterkowicze musza sami wypeiniaé lukiryn-
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kowe samodzielnie wykonywanymi narze-
dziami. Nalezy pamietaé, ze dobre wyniki
mozna uzyskaé wylgcznie przy duzej staran-
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nosci wykonania narzedzia oraz przy zasto-
- sowaniu dobrej jakosciowo stali.

Jest to problem wecale nietatwy do poko-
nania, nie ma bowiem zadnych mozliwosci
zakupu odpowiednich gatunkéw stali.
W zwigzku z tym autor z pozytywnym skut-
kiem wykorzystuje do budowy narzedzi stal
przeznaczong do zbrojenia betonu.

W budownictwie uzywane sg prety glad-
kie i Zzebrowane. Prety zebrowane majg te
przewage nad gladkimi, ze mozna po ksztal-
cie uzebrowania rozpozna¢ gatunek stali, co
jest zupelnie niemozliwe w przypadku pre-
tow gladkich. A poniewaz gléwnym miej-
scem zaopatrzenia w taka stal sa zbiornice
zlomu, wiec najlepiej stosowac prety zebro-
wane. Raz ustalone warunki obrobki ciepl-
nej bardzo ulatwiajg prace i w innych przy-
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padkach, gdy z tej stali bedziemy chcieli
wykonac¢ inne przedmioty, natomiast dla in-
nych nie znanych gatunkoéw stali, kazdora-
zowo0 musimy robié¢ proby hartowania.

Autor przeprowadzil préby hartowania
stali zbrojeniowej 34GS, 60GS i 18GS, wy-
grzewajae ja w temperaturze okolo 850°C,
z chlodzeniem w wodzie, przy temperaturze
odpuszczania okolo 250°C. Na probkach
uzyskano twardosé w granicach 47-50 HRC.

Frezy wykonane ze stali 18G2 wykazaly
zupelnie dobrg przydatnosé do obrobki
drewna w warunkach domowego, nieprofes-
jonalnego majsterkowania.

Dla naszych celow mogg by¢ wiec przy-
datne stale 18G2 i 34GS, poniewaz §rednice
rdzenia (po usunieciu karbéw) tych pretow
wynoszg 32 mm, co juz zupelnie wystarcza.
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Na rysunku 1 pokazany jest ksztalt zeber
stali gatunku 18G2, nalezy jednak zwrocié
uwage na to, ze podobny ksztalt zeber ma
takze stal gatunku St50B, prety z tej stali
majg dodatkowo nawalcowane zeberka
wzdiuzne (rys. 2), pomiedzy zeberkami skog-
nymi po jednej stronie preta, rozmieszczone
na dlugosdci preta w odleglosciach odpowia-
dajgeych obwodowi walca. Natomiast Czy-
telnikéw pragnacych dokladniej zapoznaé
sie z gatunkami stali zbrojeniowej a takze
ich wymiarami odsylamy do normy PN-
T4/H-93215.

Umiejge rozpoznawaé gatunkistali, z kto-
rej chcemy zrobi¢ odpowiednie frezy, moze-
my zabraé sie do roboty. Sposéb wykonania
prostych, scinowych frezéw tarczowych zo-
stal pokazany w tabelce, mamy nadzieje, ze
taki system przedstawienia problemuumoz-
liwi czytelnikowi wykonanie narzedzia bez
dodatkowego opisu.

Chcemy réwniez zwrdécié¢ uwage, ze moze-
my takze w prosty i niekosztowny sposéb
wykonaé frezy profilowe z uzebieniem po-
dobnym do tego, jakie jest na tarnikach
(pilniki do drewna), przykladowe ksztalty
i wymiary takich frezéw podane sg narys. 4.
Do nacinania zebéw trzeba przygotowaé
waskie nacinaki, bardzo dobre sg noze ze
stali szybkotnacej o wymiarach 4 X 6 mm lub
podobne. Nacinak szlifujemy tak, zeby kat
wierzchotkowy wynosit okolo 50°. Przygoto-
wany tj. wytoczony wg szkicu zadany ksztalt

freza nalezy mocno zamocowac¢ w imadle
przez przekladki z blachy aluminiowej w ce-
lu unikniecia uszkodzenia bocznych powie-
rzchni przez szczeki imadla. Nacinanie zé-
béw nie jest trudne, warto jednak najpierw
troche poéwiczy¢ wykonanie nacigé na in-
nym, podobnym, okraglym precie. Pozwoli

to na nabranie odpowiedniej, a potrzebnej

wprawy. Na rys. 5 pokazany jest w widoku
bocznym ksztalt nacietego zeba i nacinaka,
na powierzchni rozwinietej, w powieksze-
niu. Natomiast na rys. 6, w widoku z géry,
pokazane sg naciete zeby na okraglej, wy-
puklej powierzchni,

Po zakonczeniu nacinania zebow frez mu-
si by¢ poddany obrobcee cieplnej, pomijamy
tu dokladny opis tego procesu, majgc na-
dzieje, ze czytelnikowi jest to juz znane, lub
potrafi sobie znalez¢ na ten temat odpowied-
nig literature.

JAby gotowy frez mogt by¢ uzyty, trzeba go
odpowiednio zamocowaé. Na rys. 7 przed-
stawiony jest trzpien do mocowania tych
trezow. Latwo zauwazy¢, ze trzeba przygo-
towaé sobie dwa takie trzpienie, jeden z wy-
miarami bez nawiasdw, a drugi o wymiarach
podanych w nawiasach. Umozliwi to moco-
wanie frezéw o roznych grubosciach. Nato-
miast w jaki sposob powinien by¢ umocowa-
ny frez na trzpieniu przedstawia rys. 8.
Oczywiscie zeby, freza muszg by¢ skierowa-
ne w kierunku obrotow freza.

Stefan Zbudniewek



