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1. WPROWADZENIE

Poradnik ldzie Ci pomocny w nabywaniu umggposci z zakresu metod maszynowe]
obrébki drewna i tworzyw drzewnych, rodzaju stosoyeah narzdzi, a take klasyfikacii,
budowy, zasady dziatania i obstugi obrabiarek dewaha.

Jednostka modutowa ,Wykonywanie maszynowej obrolkiewna i tworzyw
drzewnych” jest jedm z podstawowych jednostek dotycych procesu technologicznego
wytwarzania elementow.

Poradnik zawiera:

- wymagania wsipne, czyli wykaz nieziinych umiegtnosci, ktére powinieng posiada,
aby przysipi¢ do realizacji tej jednostki modutowej,
- cele ksztalcenia jednostki modutowej, ktore @&lag umiegtnosci, jakie opanujesz

w wyniku procesu ksztatcenia,

- material nauczania, ktory zawiera informacje négirie do realizacji zaplanowanych
szczegotowych celow ksztalcenia, uttiia samodzielne przygotowaniegsio ¢wiczen

i zaliczenia sprawdzianow. Wykorzystaj do poszeiaviedzy wskazanliteratug oraz

innezrodia informaciji. Obejmuje on réwnie

- pytania sprawdzage wiedz niezlgdna do wykonaniawiczen,

- ¢wiczenia z opisem sposobu ich wykonania oraz wyjmsa stanowiska pracy,

- sprawdzian pogpow, ktéry umaliwi sprawdzenie poziomu Twojej wiedzy po

wykonaniuéwiczen,
- sprawdzian oggnig¢ w postaci zestawu pyissprawdzajcych opanowanie umignosci

z zakresu calej jednostki. Zaliczenie jest dowodelobytych umiejtnosci okreslonych

w tej jednostce modutowej,

- wykaz literatury dotyczcej programu jednostki modutowe;j.

Jezeli masz trudnéci ze zrozumieniem tematu ludlwiczenia, popr® nauczyciela lub
instruktora o wyjénienie i ewentualne sprawdzenie, czy dobrze wykesrmidan czynna¢.
Po przyswojeniu materiatu sprobuj zaliézgprawdzian z zakresu jednostki modutowej.
Wykonujac sprawdzian pogbow powiniené odpowiada na pytania takub nie, co oznacza,
ze opanowalemateriat lub nie.

Bezpieczdéstwo i higiena pracy

Przy obstudze obrabiarek do maszynowe] obrébki deewnusisz przestrzega
regulaminéw, przepiséw bezpieéstwa i higieny pracy oraz szczegoétowych instrukcji
opracowanych dla kalego stanowiska. Ogolne przepisy bhp, ochrony prpezarowej oraz
ochrony s$rodowiska obowdzujace podczas pracy w zakladzie stolarskim zostaty
przedstawione w jednostce modutowej 742[01].01.01.
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. WYMAGANIA WST EPNE

Przystpujac do realizacji programu jednostki modutowej powirg umiet:
wykonywa i odczytywa& szkice, schematy i rysunki,

postugiwa si¢ dokumentagj technicza,

rozpoznawé gatunki drewna i rodzaje tworzyw drzewnych,
wykonywa rysunki podstawowych konstrukcji geometrycznych,
postugiwa si¢ dokumentagj technicza,

organizowa stanowisko pracy do obrobki drewna,

postugiwa sie przyrzadami do trasowania,

wykonywa reczm obroblke drewna i tworzyw drzewnych,
postugiwa sie przyrzdami kontrolno-pomiarowymi,

stosowa racjonalm gospodark materiatami, narglziami i energi,
stosowa przepisy ochrony przeciwparowej,

okreslac wptyw szkodliwych czynnikow zwazanych z obrobka drewna

drzewnych nd&rodowisko.

I tworzyw
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutowejpgniene umiec:

— scharakteryzow@ruchy robocze i posuwowe oraz ichegkos¢ podczas maszynowej
obrébki drewna,

— rozpozna podstawowe ggci maszyn i mechanizméw,

— rozpoznéa zespoty i gtbwne c&ci obrabiarek,

— ocent stan silnikdw elektrycznych oraz elementéw instaklektrycznej,

- wyjasni¢ zasady dziatania instalacji pneumatycznych,

- wyjasni¢ zasady dziatania podstawowych elementow sterowambrabiarkach,

— dokon& manipulacji oraz trasowania drewna i tworzyw dragah,

— dobr& narzdzia do maszynowej obrobki drewna i tworzyw drzeamy

— ocent stan techniczny oraz przygotofvaarzdzia do obrobki maszynowej,

— zamocowa narzdzia w zespotach roboczych,

— scharakteryzow@abudowe podstawowych obrabiarek do drewna,

- rozr&ni¢ maszyny tworzce linie i gniazda obrébkowe,

— dobr&a obrabiarki do okrdonych operacji technologicznych,

— dobr& parametry obrobki: gpdkos¢ obrotows narzdzi, prdkos¢ mechanicznego
I recznego posuwu, grubéskrawanej warstwy,

— nastawé obrabiarki do wykonania ok§i®nych operacji technologicznych,

— obstuwy¢ obrabiarki do drewna,

— ocent jakas¢ wykonywanej pracy, usal ewentualne usterki,

— zamocowa oraz dokonaregulacji uradzea ochronnych i zabezpiecaaych obrabiarek,

- dobra oprzyradowanie obrébkowe do okilenych operacji technologicznych,

— postwy¢ sie przyrzmdami pomiarowymi i sprawdzianami, zinterpretéwavyniki
pomiarow,

— dokona& oceny jakéci obrébki,

- wykon& konserwagj obrabiarek i urzdzen,

— postwy¢ sie przyrzadami pomiarowo - kontrolnymi,

— zastosowaurzadzenia transportu wewtrzzaktadowego,

— okreli¢ zagraenia zwazane z uytkowaniem obrabiarek i ugdzen,

— zastosowaracjonala gospodark materiatami, nakgdziami i energi,

— zastosow& zasady bezpiecznej obstugi maszyn, ademx produkcyjnych
i transportowych,

— zastosowaprzepisy ochrony przeciwparowe;.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Podstawy mechaniki

4.1.1. Material nauczania

Rodzaje czs$ci maszyn

Nawet proste maszyny skladasiec z wielu czsci polaczonych w zespoty czy
mechanizmy. Sposob peZzenia i maliwos¢ zmiany wzajemnego patenia stanowi
podstaw rozr&niania czsci spoczynkowych i ruchowych. Ze wzdu na funkai petniora
W maszynie mgzna rozr@ni¢ czesci przenosace nagd, ostony, hamulce itd.

Pofaczenia

Pokczenia waza ze sol czesci maszyn lub innych konstrukcji czy wyrobdéw. Badenia
nierozhczne (nitowe, spawane, lutowane, zgrzewane, klejoprey probie roziczenia
ulegap zniszczeniu. Pgtzenia roziczne (gwintowe, wpustowe, wielowypustowe, klinowe,
kotkowe, sworzniowe) miana wielokrotnie roziczat bez ich uszkadzania.

Potaczenia nierozhczne

Polczenia nitowe gstosowane dagzenia ze sapblach, ceownikdéw, &ownikéw oraz
ogniw faacuchdéw plytkowych. W budowie maszyn i zbiornikbwtyninormalne s
zastpowane spawaniem. Rozszerzag sstosowanie bardzo zndicowanych nitow
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Rys. 1. Pohczenia nitowe: a) nit normalny z tbem kulistym —zeu i po zamkriiu,
b) nit rurkowy, c¢) nitokotek radetkowany, d) pokenie nitowe naktadkowe
dwustronne symetryczne [3, s. 22]

Polaczenia spawangowstaj w wyniku spawania gazowego lub elektrycznego pejieggo
na hczeniu metali (gtdwnie blach) przez ich miejscowepgenie. Grub& blach oraz ich
wzajemne usytuowanie decydup wstpnym przygotowaniu kragdzi blach do spawania.
W budowie maszyn jest szeroko stosowane spaware&trgizne w ostonie gazow
ochronnych (argon Ar, dwutlenek egla CQ lub ich mieszanki); proces jest ¢sto
automatyzowany. [3, S. 22]
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Rys. 2. Pokczenia spawane: a) spoina czolowa bezpveigo przygotowania kramzi blach —
przed i po spawaniu, b) spoina czotowa ukosowan¥,r@ spoina pachwinowa z licem
wypuktym, d) pokczenie zakladkowe, e) pmizenie przyktadkowe [3, s. 23]

Polaczenia lutowane przenosace wkksze obcizenia wymaga stosowania tzw. lutow
twardych (mosidz, srebro i stopy srebra z miegziLutowanie jest szeroko stosowane do
produkcji i regeneracji nagdzi z nakladkami z wglikdw spiekanych.

==

Rys. 3. Pohkczenie lutowane — nakladka zeglikow spiekanych paktzona
z brzeszczotem pity; linia przerywanznaczono lutowig[3, s. 23]

Pofaczenia klejowe sa ostatnio coraz e#ciej stosowane dgki rozwojowi chemii
i technologii. Kleje zapewniajniekiedy wytrzymaté¢ polaczen wicksz niz otrzymywan
innymi sposobami.

Pofaczenia rozhczne

Pokczenia gwintowe & najszerzej stosowanymi w budowie maszyn, bardzo
réznorodnymi podczeniami rozicznymi.

Linia srubowa rys. 4 nazywa sikrzywa przestrzens powstas przez nawinicie na walec
o srednicy d przeciwprostaknej BC trojlata prostoktnego ABC, ktérego przyprostataha
AC jest rowna obwodowi podstawy wal@a* d, a druga przyprostakna AB = h — jest
wysokascia walca. Kat y (gamma) jestdem wzniosu linisrubowej.

tgy:i
™ d
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Kierunek nawijania

¥
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Rys. 4. Pogcia podstawowe dotygze gwintu: a) liniasrubowa prawoskitna, b) powstawanie
gwintu zewntrznego, c) gwint zewgirzny prawozwojny, jednokrotny, trapezowy,
symetryczny [3, s. 24]

Wielkos¢ h nazywa s skokiem linii srubowej. Oznaczony na rys. 4 kierunek nawijania
daje link srubowa prawosketna, przeciwny — lewosktna. Jeli nie ma oznaczenia gwintu
lewozwojnego LH, to nalegy rozumi€, ze gwint jest prawozwojny (nie oznacza %o
zadnym symbolem).

Istoty polkczer Srubowych jest wspélpraca wygtdw gwintu  (grzbietow)
uksztattowanych na zewtnznej powierzchni walcowej (nérubie) z wgbieniami gwintu
(bruzdami) uksztattowanymi na wegtrenej powierzchni walcowej, tj. n&ianie okagtego
otworu (w naketce).

Jezeli do tworzcej walca z limh srubowa przystawimy promieniowo (rys. 4b) trajk
rownoboczny Elub trapez F i przesuniemy tigure wzdtuz linii srubowej, to opisze ona na
walcu bryk o zarysie tréjta lub trapezu, zwangwintem. Wielkdcia charakterystyczn
gwintu jest jego podziatka P; §e skok linii srubowej h = P, to gwint nazywa ¢si
pojedynczym; j&i h = 2P, to gwint nazywa &i dwukrotnym. Gwint dwukrotny
uzyskalibymy wg rys. 4 przesuwag wzdtw linii sSrubowej dwa tréjkty E; i Eo. Na rys. 4c¢
pokazano gwint trapezowy symetryczny jednokrotrgnazza s go symbolem Tr; jdi np.

D =40 mm, a P = 6, to oznaczenie gwintu ma zapl®x6.

Gwinty s1 znormalizowane. Powszechnig@ stosowane gwinty metryczne o zarysie
trojkata rownobocznego, jednokrotne, prawozwojne. Dlangwizwykiego, w ktorym np.
srednicy zewntrznej D = 20 mm odpowiada jedna oloma podziatka P = h = 2,5 mm,
oznaczenie gwintu ma zapis M20; dla gwintu drobrgmego, np. dla P = 1,5, oznaczenie
ma posta M20xI,5.

Gwinty trapezowe symetryczne, stosowane w patzeniach silnie obgikonych, jak np.
sruby pocigowe obrabiarekSruba taka powoduje przesgoie czsci pokczonej z i
gwintem wewtrznym — np. suportu tokarki — o | skok h na | dgraby. [3, s. 24]

I\
W

I

—

=7

W

SN

Rys. 5. Przyktady paiczen gwintowych: a)sruba z tbem szeiokatnym, z gwintem krétkim;
nakretka széciokatna; podktadka okgta, b) wket z tbhem walcowym, z gwintem
diugim, ¢) wket do drewna z tbem sthiowym soczewkowym, podktadka tapicerska,
d) wkret samogwintujcy z them stakowym soczewkowym z wgbieniem krzgowym,

e) wkret z them walcowym z gwintem diugim, podktadka tagpgka; nakitka walcowa,
f) nakretka walcowa [3, s. 25]
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Odmienny zarys maj gwinty na wketach do drewna orazsrubach i wketach
samogwintuyjcych (do blach, drewna i innych tworzyw), stosowanw meblarstwie (rys. 5).

Czesci zfaczne (rys. 5), w ktorych wygbuje gwint, tosruby, wkeety i naketki. Czesciami

pomocniczymi dosrub i wkretbw s roznego rodzaju podkiadki i zawleczki. Nagseiej
spotykane ksztalty tbévrub pokazano narys. 6 a+e, a wikw — na rys. 6 f+i.

b) = 0 o) &
HED, e

0O ®

h i
;[ ) ; t)/lf\
HEm i H H

Rys. 6. tby $rub: a) széciokatny, b) czworoktny, c) czworoktny wieacowy, d) walcowy
z gniazdem szeiokatnym, e) radetkowany; tby wktow: f) walcowy, g) stokowy
ptaski, h) stakowy soczewkowy, i) kulisty [3, s. 25]

000
0000000
’00'0000
“‘000 0,0.0.0‘

Sparod r@norodnych nalkgtek najczsciej stosowane pokazano na rys. 7. Aby
rownomiernie roztay¢ nacisksruby czy wketa na wekszej powierzchni lub ochrahite
powierzchng przed uszkodzeniem przy zakaniu i odkecaniu, stosuje sirdzne podktadki.

a}G c}% d)[EEF)

I
|
|

Rys. 7.Nakrtki: a) széciokatna, b) okagta rowkowa, c) okigta otworowa, d) koronowa,
e) kapturkowa, f) skrzydetkowa, g) napipe —rzymska [3, s. 26]
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Do zabezpieczeniadznikow przed odkicaniem s s3 stosowane rozwkania pokazane
przyktadowo na rys. 8.

Przeciwnakretka

a b LD o d) e)Fl

Rys. 8. Zabezpieczeniaa¢znikbw przed odkitceniem: a) przeciwnadédka, b) podkiadk
sprzysta, ¢) zawleczk do naketki koronowej, d) podktadk odginam, e) podkiadk
sprezysta zabkowary [3, s. 27]

Polaczenia wpustowe i wielowypustowey stosowane najgZciej do przenoszenia
momentu obrotowego wrudzy kotem osadzonym na wale a tym watem. Wpusty
I wielowypusty przenoszobchzenia powierzchmniboczm,; pracuj nascinanie.

Rys. 9. Pohkczenia wpustowe i wielowypustowe: a) wpust pryzroaty, b) wpust czétenkowy,
c) wielowypust [3, s. 27]

Polaczenia klinowe map Klin, ktéry jest technicznym zastosowaniem rownoclpytej jako
maszyny prostej do mocowania¢éa ze sol albo do ich przesuwania wzgem siebie
w celu zmiany potgenia lub wywarcia potrzebnego docisku. Najistosrejwielkoscia
charakterystycznklina jest pochylenie, a w przypadku klina dwustrego symetrycznego —
zbieznos¢ jego powierzchni roboczych.

1:100 pochylenig

b)

| _TEW_- ﬁ
\Znak zbienosci

Rys. 10.Pokczenia klinowe: a) klin jednostronny z noskiem,klih dwustronny symetryczny,
c) pohkczenie wzdlane klinem wpuszczanym, d) pokenie poprzeczne klinem
w konstrukcji stojaka stotu [3, s. 27]
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Polkczenia kotkowe i sworznioweg snajprostszym sposobergckenia czsci maszyn —
stuza do ustalenia ich po#nia lub przenoszenia obgzen. [3, s. 28]

b) a-a

Rys. 11. Pohczenia kotkowe (a+c) i sworzniowe (d, e): a) quzenie wzdtune kotkiem
walcowym gtadkim, b) pakzenie poprzeczne kotkiem gpystym, c) zastosowanie
kotkéw ustalagcych, d) sworze gtadki petny z podktadkami okgtymi i zawleczkami,
e) sworzé ksztattowy dgzony z pieécieniem mocowanym kotkiem [3, s. 28]

Polaczenia spgzyste

Pohczenia spgzyste powstaj dzicki wykorzystaniu ksztattéw i wymiarow egci ze
specjalnych gatunkéw stali, a w odniesieniu do mat®v takich, jak guma, tworzywa
sztuczne — cechy ich dej podatnéci. Pohczenia spgzyste umaliwiaja ttumienie drga,
izolacje czesci drgapcych.

Osie, waly, czopy

Walcowe czsci maszyn podparte w igskach i umaliwiajace wykonywanie ruchu
obrotowego to osie i waly. Walya szawsze cgsciami obracacymi Sk i przenosgcymi
obciazenia skecajace, odbierane lub przekazywane najciej za pdrednictwem ranych kot
obracagcych s¢ wraz z tymi watami. Osie przenastylko obchzenia zginajce. Czopy to
cze$ci osi i watdbw, na ktérych as osadzone obrotowo lub spoczynkowaré kota albo
ktorymi o8 lub wat stykaa sie z tozyskiem [3, s. 29]

b] Cropy pod
toZyska

de= p——

Czopy pod
kola zebate

Rys. 12.0sie, waty, czopy: a)sovOdzka szynowego, b) wat przektadrbatej [3, s. 29]
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Rys. 13.Rodzaje czopbw: a) czop poprzeczny, b) czop wrghuc) czop poprzeczno-wzddoy [3, s. 29]

|

JRY
r -
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tozyska

Czopy osi i watéw s podparte tayskami. W zalenosci od kierunku przenoszonych
obciazen rozr&nia sk tozyska poprzeczne, wzdine i poprzeczno-wzdime. Budowa
lozyska powinna sprzyfazmniejszaniu oporow ruchu. Ze wzdu na rodzaj tarcia rozidia
si¢ tozyskaslizgowe i toczne.

W budowie maszyn, zwlaszcza w odniesieniu desaz szybkoobrotowych, as
powszechnie stosowaneziska toczne, ktére rowniedzieli sk na poprzeczne, wzdine
(jednokierunkowe i dwukierunkowe) i poprzeczno-wete, czyli skéne. Oprécz kulek jako
elementy toczneasstosowane baryiki, stki, walce i watki mategrednicy, zwane igietkami.
Ze wzgkdu na maliwos¢ odchylania si pierscienia wewrtrznego wzgidem zewrtrznego
rozr&nia sk tozyska wahliwe i zwykte. Wymiary toysk @1 znormalizowane. Gtownymi
zaletami taysk tocznych g mate opory tarcia, proste smarowanie, tatwa wymgh
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Rys. 14.Lozyska toczne: a) budowaAgska poprzecznego kulkowego jedngitawego zwyktego,
b) gtébwne wymiary, c) toysko kulkowe zwykle z uszczelkgumowa, d) fazysko
kulkowe wahliwe, e) toysko kulkowe skéne, f) tazysko kulkowe skéne dwurzdowe,
g) tozysko walcowe, h) taysko igietkowe, i) taysko stakowe, j) tazysko barytkowe
dwurzdowe, k) taysko kulkowe wzdhine jednokierunkowe, 1) kysko kulkowe
wzdtwzne dwukierunkowe, 1) toysko barytkowe wzdtine, | — piefcien zewrgtrzny,
2 — piekcien wewrgtrzny, 3 — kulki, 4 — koszyk [3, s. 30]

Sprzegta

Sprzgta umaliwiaja taczenie watdow w celu przeniesienia rdp z jednego watu na
drugi. Rozrégnia st sprzgta mechaniczne, hydrauliczne, elektromagnetycBm@mzgta
nierozhczne (state) nie daj mazliwosci wiaczania i roziczania w czasie na@zania;
sprzgta sterowane majtaka maozliwos¢, w samoczynnych Zapolaczenie lub roziczenie
nastpuje stosownie do aginictej predkosci obrotowej, obecizenia lub kierunku obrotéw.
Przyktady typowych spegiiet mechanicznych pokazano na rys. 15.
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Rys. 15.Sprzgfa: a) nieroziczne sztywne kotnierzowe, b) nieraztne podatne z wkiadkami
gumowymi, ) nieroziczne odchylne (Cardana), d) ktowe — przesuwraécrodkowa
sprzgta dwustronnego, e) sterowane cierneglgiove [3, s. 31]

Hamulce

Hamulce g stosowane do podyktowanego gtéwnie wdgimi bezpieczestwa szybkiego
zatrzymywania obracajych s¢ czesci maszyn. W obrabiarkach do drewna negjciej
spotyka st hamulce cierne — klockowe lub gkowe. [3, s. 32]

T R——

Rys. 16.Hamulec klockowy wrzeciona pilarki tarczowej [332]
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Mechanizmy

Do nagdu maszyn, nastawiania ich zespotow i wykonywanimych ruchdéw
(kinematyka) stia czesci i zespoly o rénej ztazonasci. Najprostsze zestawienia dwdch
czesci tworza pary kinematyczne (obrotowe, przesuwne), bardzzé&zone twora
mechanizmy #wigniowe, cierne, ggnowe, zbate, krzywkowe, zapadkowe. Mechanizmami
sa sprzgta, hamulce, przektadnie mechanicznegscimmi mechanizmow as osie, waty,
lozyska.

J&li ruch obrotowy jest przenoszony z walu sdpapcego (Czynnego) magego
predkos¢ katowa o; (omega jeden) na wat ngzany (bierny) w taki sposolze wat
napedzany ma pydkosé katowa m,, to stosunek pdkaosci nazywa si przetazeniem.

W praktyce postugujemyshie pedkoscia katowa, lecz pedkoscia obrotows n i wowczas
nl
i=—

n,

Jesli w omawianej przektadni wyspuja kota pasowe lub cierne mag srednice Qi D, albo
kota zbate o liczbachgbow z i Z,, to przetaenie wyrazi si stosunkiem:

_& |:ﬁ
D, z

Przektadnie

Spomgedzy przektadni @ignowych w maszynach do drewna najcie] s stosowane
przektadnie pasowe i Agauchowe. Omawiane wgj przetazenia okrélaty zaleznosci
teoretyczne; w przektadniach pasowych i ciernycistypyja pcslizgi. W przektadni pasowej
paslizg maze by zmniejszony dzki zastosowaniu napinacza pasa. Nieadpgslizgu
przektadnie tacuchowe —rys. 17d.

d Otwdr e

Rys. 17. Przektadnie gignowe: a) pasowa otwarta z napinaczem, b) kotovmasp pasem
ptaskim, c) koto pasowe z pasem klinowym, diclach drabinkowy, e) fragment kota
zebatego do facucha drabinkowego [3, s. 33]
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Przektadnie zbate to zespoty kot ze sabwspotpracujcych, magcych zby proste, skine,
lukowe lub daszkowe. Ze wzglu na ustawienie osi kot (zarazem osi czopow i Wato
rozr&nia st przekladnie réwnolegte, akowe i wichrowate. Szczegolnymi przektadniami
zebatymi g przektadnieslimakowe §limak nagdzaslimacznic), ktorych przetaenie s¢ga
90:1, oraz przektadniechatkowe o jednym z két traktowanym jak kotosiednicy rownej
nieskaiczonaci (prosty pet zebaty, zwany gbatky), nie wykonugcym ruchu obrotowego,

lecz prostoliniowy.

Rys. 18.Przektadnie ghate zewntrzne: a) rownolegta, b)akowa,
c) wichrowata, dflimakowa, e) gbatkowa [3, s. 33]

Mechanizm korbowy
Mechanizm korbowy sktadacsz kota korbowego K o statym lub nastawnym promieni

ktore obracaic sk nadaje za poednictwem korbowodu L ruch prostoliniowy zwrotngkoku
H = 2r suwakowi S, suportowi lub innemu zespotowi.

K L H Ny
>

]

://////A'////////////////}////J/,Z//////Ml
1 ]

L
L

Rys. 19.Mechanizm korbowy [3, s. 34]

Mechanizmy srubowe
Mechanizmysrubowe g stosowane w budowie maszyn do nastawiania suppdéwy

stojakow kadtubowych i innych zespotow lub do nadam ruchu posjpowo-zwrotnego
(posuwowego, dosuwowego, odsuwowego).

Mechanizmsrubowy skitada si ze sruby pocagowej | obracanejecznie za pomagkorby
albo nagdzanej za pgednictwem skrzynki przektadniowej oraz wspotpracaj zesruba
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nakrtki 2 polaczonej z przesuwnym zespotem 3 (np. suportem). €kwéci lub predkosci
przesungcia decyduje podziatka gwintu P atkobrotusruby lub pedkos¢ obrotowasruby.
Ze wzgkdu na wystpujacy w zwyklych poiczeniach srubowych luz gwintu
w nowoczesnych obrabiarkach sterowanych numeryczwigkly mechanizmérubowy jest
zastpowany przekfadai srubowo-toczn, ktorej zasag dziatania ilustruje rys. 20b. Kanat 5,
zwany obiegowym, zapewnia powr6t kulek 4 do zwopjseiowego po ich przetoczeniuesi
migdzy sruba i nakrtka.

a) - —

o

\e\e\n

Rys. 20.Mechanizmysrubowe: a) zwykly, b) przektadni@ubowa toczna [3, s. 34]: 1 sruba,
2 — naketka, 3 — suport, 4 — kulki wypetnige co najmniej jeden zwdj gwintu, 5 — kanat
obiegowy

Mechanizmy krzywkowe i inne

W obrabiarkach automatycznych zachodzi potrzebaowylWwania cyklicznych ruchow
wedtug z goéry ustalonego programu, np. suport mmpaocz¢ ruch prostoliniowy po uptywie
1/6 cyklu, porusza sic z prdkoscia zmienm od zera do maksimum wagu 1/6 cyklu,
nastpnie z okrélona predkoscia stah przesuwé sie w ciagu 2/6 cyklu, po czym w ggu 1/6
cyklu wykona ruch powrotny z mdkoscia zmieniajca sie od zera przez maksimum do zera
| przez pozostate 1/6 cyklu pozosta@wa spoczynku.

Rys. 21.Mechanizmy krzywkowe: a) krzywka ptaska tarczowa igopychaczem kgkowym P
w zastosowaniu do zataczania freza, b) krzywka gbrzenna walcowa dwustronna
z popychaczem osiowym stosowana w podajnikach [3]s

Rysunek 21 przedstawia zastosowanie krzywki plaséie obrobki na zataczarce
grzbietbw zbdéw frezOw zataczanych. Krzywka K wykonuje ruch aibwy ze stat
predkoscia n obr/min zwizara z predkoscia obrotowy m zataczanego freza F. Stykajsk
obwodem bezpwednio z popychaczem P spianym z suportem S, krzywka sterujezam
N ksztatltupcym zarys grzbietu ¢ba freza F w funkcji zlgenia ruchow freza i suportu.
Pokazana na rys. 21b krzywka przestrzenna K rowkiksztattowanym na pobocznicy walca
wymusza prostoliniowo-zwrotny ruch popychacza Ps[35]
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4.1.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespgzygotowany do wykonaniaviczen.
Co nazywamy patzeniem?

Jakie padczenia zaliczamy do pgdzen nierozhcznych?

Jakie padczenia zaliczamy do pgdzen rozlacznych?

Gdzie maj zastosowanie pgtzenia lutowane?

Jakie obcizenia przenosgosie?

Co to jest czop?

Jakie znasz rodzajedgsk?

Jakie jest zastosowaniezisk?

Jakie znasz rodzaje spgret?

10 Ktore mechanizmy majzastosowanie w obrabiarkach do drewna?
11. Z jakich elementéw skladagsmechanizm korbowy?

12. Gdzie ma zastosowanie przektadnthatkowa?

CoNoOoORWNE

4.1.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Okresl zastosowanie poszczegoélnych guaen.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznésic z literatup dotyczca zastosowania patze,
2) zapozna si¢c z zasadami podziatu pozen,
3) okresli¢ rodzaj hczonych elementéw i sposdb paenia,
4) zanotowa wnioski,
5) dokon& oceny poprawnii wykonanega@wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— zestaw pajczen,
— foliogramy plansze z rodzajami poken,
— przybory do pisania,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2
Wykonaj pokczenie nitowe.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) przygotowa narzdzia do nitowania,
2) zapozna si¢c z kolejnymi czynnéciami podczas nitowania,
3) wykona pomiarsrednic otworéw wdczonych elementach,
4) dobra odpowiedniegrednicy nity,
5) wykon& nitowanie,
6) porowna& wykonane kolejne patzenia,
7) dokon& oceny poprawnii wykonanegd@wiczenia.

”
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Wyposaenie stanowiska pracy:

narzdzia do nitowaniagcznego,

nity,

stalowe blachy — elementy dgckenia,
zestaw przyrgdow kontrolno-pomiarowych,
literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 3

1)
2)
3)
4)
5)

Rozpoznaj mechanizmy.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykon& ¢wiczenie, powiniene

zapozna si¢ z literatug na ten temat,

dokona analizy modeli mechanizmow,

rozpozné poszczegolne mechanizmy,

zanotowaé zastosowanie poszczegolnych mechanizméw w obkatmian uradzeniach,
dokon& oceny poprawniei wykonanegocwiczenia przedstawiuzasadnienie wyboru
w formie opisowej.

Wyposaenie stanowiska pracy:

modele mechanizméw,

plansze, foliogramy z zastosowaniem mechanizmow,
przybory do pisania,

literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 4

1)
2)
3)
4)

Rozpoznaj rodzaje kysk.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zapozné si¢ z literatug na ten temat,

rozpozna zastosowane w kyskach elementy toczne,

zanotowa nazwy rozpoznanych 1gsk,

dokona& oceny poprawnii wykonanegocwiczenia przedstawiuzasadnienie wyboru
w formie opisowe;j.

Wyposaenie stanowiska pracy:
lozyska toczne $lizgowe,

plansze, foliogramy z budawozysk,
przybory do pisania,

literatura z rozdziatu 6.
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4.1.4. Sprawdzian postpow
Tak

zZ

ie
Czy potrafisz:

1) okresli¢ co nazywamy pakzeniem?

2) scharakteryzow@polczenia nieroziczne?

3) scharakteryzow@polczenia roziczne?

4) okredli¢ zastosowanie patzen lutowanych?

5) scharakteryzow@obchzenia jakie przenogzosie?

6) wyjasnic co to jest czop?

7) scharakteryzowarodzaje taysk?

8) scharakteryzowarodzaje spragiet?

9) okresli¢ zastosowanie mechanizmow w obrabiarkach do drewna?
10)scharakteryzowabudow; mechanizmu korbowego?

11)okresli¢ zastosowanie przektadniglzatkowej?

ooboOoOoOoOooooo
ooboOoOoOoOooooo
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4.2. Budowa maszyn

4.2.1. Material nauczania

Wprowadzenie i podziat ogolny

Kazda obrabiarka sktadagsz wielu czsci. Czsci te ma@na grupowéa w zespoty np.
wedtug spetnianej przez nie funkcji. Na patkz — dla uproszczenia — celowe jest tylko
0golne rozpatrzenie zespotdéw. Najgzdej] wyskpujacymi czsciami i zespotami g kadtub,
zespot roboczy i nacglzie trace, zespot nagplowy, zespot posuwowy, zespot prowachy,
zespot podpieragy, zespét dociskowy, zespdt zaciskowy, zespédt poya zespot
odbierajcy, zespot nastawczy, zespot stecy, ostony i uradzenia zwikszapce
bezpieczéstwo pracy, urgdzenia smarage.

Kadtub

Kadiub stanowi szkielet obrabiarki, na ktérym pdaés zespoly i o&ci s
rozmieszczone lub wzglem ktérego mog Sig przesuwé& w przestrzeni w sposob
umazliwiajacy wykonanie zadania, dla ktérego obrab¢askonstruowano. Kadtub przejmuje
na siebie sity i momenty wynikgje z napdu i pracy obrabiarki; vaze obrabiark
z fundamentem. Ze wzglu na ogolny ksztatt kadtub catkowity lub skiagsj sk z czsci
moze miet post& skrzynki, ramy, belki, ptyty, wspornika, stojakaza. Czsci kadtuba mog
by¢ ze soh pofaczone sztywno, przesuwnie lub obrotowo. Kadtubhywgkonywane jako
odlewy (najczsciej zeliwne) lub konstrukcje spawane.

g | b D

O

- —t

a

Rys. 22. Kadluby obrabiarek: a) jednogziowy skrzynkowy, b) czteroggciowy,
c) jednoczsciowy — stojak | — lae, 2 — stojak staly, 3 — stojak przesuwny,
4 — skrzynia podstawy [3, s. 64]

Zespot roboczy i narzdzie

Zespot roboczy shy do ustawiania i zamocowywania ngiizia (rzadziej — przedmiotu
obrabianego) w obrabiarce i ustisvia wykonywanie ruchu roboczego. Zasadniczesciz
zespotu roboczego megnie¢ posté watu, wrzeciona, walca, waitka, tarczybba, dwoch
lub wiecej két, suportu, prowadnicy, skrzynki, wspornikapienia, ramienia, belki, ramy.
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Rys. 23. Zespoty robocze obrabiarek: a) wrzeciono pilarkictowej, 1 — kotnierz dociskowy,
2 — naketka, 3 — pita tarczowa, 4 —4gsko, 5 — wrzeciono, 6 — koto pasowe; b) watamwey
strugarki, 1 — wat, 2 — 9 3 — tazysko, czop; c¢) kota tanowe pilarki tdmowej, 1 — koto
napdzapce, 2 — koto nagdlzane, 3 — tana, 4 — pas napzapcy, 5 — silnik [3, s. 65]

Narzdzie jest cgzscia obrabiarki (najcgiciej zespotu roboczego) wykomnoh
bezpdrednio cecie drewna, tj. oddzielanie z powierzchni drewnanréw lub dzielenie
drewna na Gxci.

Zespot napdowy

Zespo6t napdowy stey do wprawiania w ruch innych zespotéw ieéai obrabiarki.
Przeniesienie, nadu z silnika odbywa sgi bezpdrednio lub za p&ednictwem ranych
mechanizméw i agci posrednich, takich jak spegta (ktore stia do kczenia watdw lub
umazliwiaja wiaczanie i wyhczanie nagdu), przektadnie (ktére umibiwiaja przeniesienie
napkdu midzy sisiednimi watami, a przy tym pozwadajzmieni& predkosé ruchéw),
wreszcie mechanizmy, ktore pozwalagmieni& charakterruchu, jak np. mechanizm
korbowy zmieniajcy ruch obrotowy na prostoliniowo-zwrotny.

Rys. 24. Zespoly napdowe: a) nagd elektryczny bezpwmedni, 1 — wrzeciono, 2 — spgio,
3 - silnik; b) napd przektadri pasow i mechanizm korbowy, 1 — silnik, 2 — przekfadnia
pasowa, 3 — mechanizm korbowy [3, s. 66]
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Zespot posuwowy

ZespoOt posuwowy nadaje obrabianemu przedmiotowd @aspotowi roboczemu) ruch
posuwowy, zapewniag odpowiedri predkos¢, tor i kierunek. W przeciwiestwie do
zespotéw roboczycherédtem energii dla zespotu posuwowego — pozznedo rodzaju
silnikami -—— mae by sita mksni ludzkich. W przypadku posuwu zmechanizowanego
w sktad zespotu posuwowego rdpanego osobnym silnikiem wchad@dwniez urzadzenia,
przektadnie i mechanizmy zmierdag predkosé, kierunek i charakter ruchu.
W obrabiarkach do drewna nagéziej s sStosowane zespoly posuwowe walcowe,
gasienicowe, walcowo-ggienicowe, tacuchowe, tarczowe, $mowe, wozkowe, zvigniowe,
ramieniowe.

Y AR

Rys. 25.Zespoty posuwowe: a) walcowy, bhtuchowy [3, s. 67]

Zespot prowadzacy
Zespol prowadxey decyduje o tym, czy ruch posuwowy przedmiotuab@nego lub

zespotu roboczego jest prostoliniowy, po tukuegikr czy innym torze, od czego zaje

uzyskiwany w wyniku obrobki ksztalt obrabianego equmiotu. Funkcje zespotu

prowadacego § czesto hczone z funkcjami zespotu posuwowego. Zespét prawadma

najczsciej posta:

1) stolu (z nastawn prowadniq obrabianego przedmiotu — lub bez niej), po ktérym
przesuwa siobrabiany przedmiot,

2) stotu z watkami tocznymi,

3) prowadnic, po ktorych przesuviagic sanie zespotu roboczego lub suwak z obrabianym
przedmiotem,

4) prowadnic, po ktorych toczyesstét lub wbdzek z obrabianym przedmiotem,

5) wzornika (podczonego z obrabianym przedmiotem), ktorego ksztajpiuja ruchy
posuwowe.
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Rys. 26.Zespoly prowadzce: a) stét z prowadni¢ b) stét z walkami tocznymi,
c) prowadnica z wozkiem [3, s. 67]

Zespot podpierapcy

Zespot podpierapy ustala nieruchome pdenie obrabianego przedmiotu wedgm
potozenia i kierunku ruchu zespotu roboczego, co de®dumiejscu wykonania obrébki.
Przyktadem zespotu podpiegaggo jest stot z przyktadnii nastawnym ogranicznikiem
(rys. 27). Dolna, boczna i czotowa ptaszczyzna ¢maetu stanowq bazy stykowe
decydujce o tym,ze & wierconego otworu dmzie prostopadia do ptaszczyzny dolnej
przedmiotu (stotu) ize kedzie lezata w ustalonych odlegdoiach od czota (ogranicznik)
i boku (przyktadm) tego przedmiotu. Tak ustawiony przedmiot jesznie lub za pomac
zespotu zaciskowego unieruchomiany na czas obrdhkizespotu podpiergego wymaga
sig, by zapewniat jednakowe w nim ustawienie wszystiiczedmiotéw obrabianych w danej
serii.

Rys. 27.Zesp6t podpieragy [3, s. 68]

Zespot zaciskowy

Zespot zaciskowy ma za zadanie unieruchomieniebidmago przedmiotu w okilenym
potozeniu wzgkdem innych cgsci (np. zespotu podpiergjego, przyradu) przez wywarcie
na ten przedmiot sit odpowiednio skierowanych. Zegkdu na rodzaj iytej energii
rozr&gnia skt zespoly zaciskowe (zaciski)eazne, pneumatyczne, elektromagnetyczne,
a spa@rod recznych —$rubowe, mimérodowe, dwigniowe (rys. 28).
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Rys. 28.Zespoly zaciskowe; a) minimdowy, b) pneumatyczny, cywigniowy goérny,
d) dzwigniowy boczny (z lewej pozycja wigiowa) [3, s. 68]

Zespot dociskowy

Poniewa nacisk jest potrzebny w wkszacci zespotéw posuwowych oraz we wszystkich
zespotach zaciskowych, nale wyjasni¢, ze przez zespot dociskowy rozumie; siespot
wywierajacy nacisk na obrabiany przedmiot w czasie, gdy gdet ten wykonuje ruch
posuwowy. Zadaniem zespotu dociskowego jest zamawali przylegania obrabianego
przedmiotu do stotu, prowadnicy lub innyche&@ stanowicych baz dla toru ruchu
posuwowego przedmiotu; dodatkowym celem jest zamamie drganiom przedmiotu.
Ze wzgkdu na rodzaj iytej energii rozrénia sk dociski spgzynowe, cezarowe,
pneumatyczne. Przyktady zespotéw dociskowych pakare rys. 29.

Sprezone
Prowadnica ~ powietrze
I b

eSes
l
—1
il
-

Rys. 29.Zespoty dociskowe: a) sgrynowy bocznyslizgowy , b) pneumatyczny gorny toczny,c)
cigzarowo-spgzynowy, 1 — segment tukowy, 2 — watek, 3 — belkaislamwva, 4 —ruba
regulacyjna, 5 — spgynasrubowa [3, s. 69]
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Zespoty podapce i odbierajgce

Mechanizacja i automatyzacja obrabiarek polega ylomnywaniu ruchéw pomocniczych
przez odpowiednie mechanizmy, a nie przez cziowidBa tych ruchéw nale/ ruch
podawczy, w wyniku ktGrego obrabiany przedmiot phazi z miejsca przy obrabiarce (np.
ze stosu utponego na palecie) do miejsca wepwego w obrabiarce, w ktdorym zaczyna si
jego ruch posuwowy lub w ktérym przedmiot zostegeinicty. Analogicznie ména opisé
ruch odbiorczy i zesp6t do jego wykonywania. Praghkt prostych mechanizmow pogaych
pokazano na rys. 30.

a) b)
iy | :
< 7]
L - .-d--—- ::? —t
o S
D) 3 & e
A

Rys. 30.Zespoly podaice: a) zasobnik wspoétpraaay z taacuchowym zespotem posuwowym,
b) zasobnik wspétpracagy z walcowym zespotem posuwowym [3, s. 70]

Zespot nastawczy

Zadaniem zespolu nastawczego jest ustawienie inneggpotu lub jego eZci
w potazeniu dostosowanym do wymiaréw obrabianego przedmia miejsca albo kierunku
obrébki na tym przedmiocie wykonywanej, do wymiaréebrébki. Zadanie to jest
wykonywane przez przesuwanie (rownipodnoszenie lub opuszczanie), wychylanie lub
obrét zespotdw i ogci wspotdecydujcych o potrzebnym ustawieniu. Oprécz
bezpdredniego nastawianiagaznego (przy ¢gcznym napdzie) stosuje gi mechanizmy
srubowe i dwigniowe, a w nowoczesnych obrabiarkach nastawigest z reguty
zmechanizowane (osobne silniki). Wobec znaczerkéadaaici nastawiania dla doktadsa
obrébki — w zespotach nastawczych vepstia rozne wskaniki i podziatki, a nawet specjalne
przyrzady pomiarowe do kontroli nastawienia.
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Rys. 31.Zespoly nastawcze: a) zesp6t przesuwania mechaniz§rubowym, b) taki zespét
z bebnem i podziati do doktadniejszych odczytéw, c) lupa utatwi@g odczyt wskazg
d) zastosowanie czujnika zegarowego [3, s. 71]

Poza tymi zespotami w obrabiarkach zna wyr&ni¢ zespoly sterace — do zmiany
predkosci lub kierunku ruchu innych zespotow, zespoty wakace | wykhczapce — do
uruchomienia lub zatrzymania obrabiarki i poszchegth jej zespotow. Wana grupe czesci
stanowj ostony i inne urgdzenia zw¢kszapce bezpieczestwo pracy. Ostaniajone graace
obstudze urazem e&i ruchome, zapobiegaj nastpstwom awaryjnego uszkodzenia
(zerwania, pknigcia) narzdzia, przypadkowemu uruchomieniu obrabiarki lubiggks jej
zespotu, chroni przed porzeniem padem, zabezpieczajprzed paarem lub wybuchem.
Czesto ostony petni jednoczénie funkcje ssaw odprowadzaych wiéry do rurocigu;

w innych przypadkach ssawya sosobnymi urzdzeniami. Dmuchawy, hamulce, lampy
miejscowego fwietlenia, cieniowniki itp, urazdzenia pomocnicze ulatwigjprag na
obrabiarce i zwikszajp bezpieczéstwo pracy. Smarownice, pompki olejowe i inne
urzadzenia smarype ulatwiaj konserwagj i zwickszap trwatos¢ poszczegolnych
mechanizméw. [3, s. 71]

Rys. 32.Dziatanie ostony watu n@wego: 1) wat ngowy, 2) element, 3) prowadnica, 4) stot,
5) przegub, 6) ramiostony, 7) ostonaaluzjowa, 8) ostona kratowa [3, s. 74]
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Zasady konserwaciji i napraw obrabiarek

Wszystkie obrabiarki i uegglzenia produkcyjne stopniowo Zwaja Si¢ w czasie ich
eksploatacji. Podstawowe zadania gospodarki korssfwo-naprawcze] w kaym
zaktadzie przemystowym polegajna zapobieganiu, zmniejszaniu tempa narastania
i usuwaniu skutkéw ztywania s¢ maszyn i urzdzer. Zagadnieniem tym zajmajsic
specjalnie utworzone zespoty wykwalifikowanych maaikéw, podporzdkowane zwykle
dziatowi gtdbwnego mechanika.

W dobrze zorganizowanym zakfadzie przemystowym &Hzg czynnéci
konserwacyjno-naprawcze odbywagic wedtug okrélonego systemu. Podstawtakiego
systemu & wyniki licznych bada przyczyn, charakteru i przebieguzgwania s¢ maszyn
iich czsci. Wyniki tych bada wykazup, ze dla poszczegoélnych typow maszyn i ich
podstawowych cgci mazna ustakk w przecetnych warunkach eksploatacji dopuszczalne
okresy ich waytkowania. Pozwala to na ustalenie dlazdeg maszyny okresow ruzy
naprawczych i zakreséw wykonywanych napraw, gwia stworzenie planowej gospodarki
konserwacyjno-naprawczej zwanej systemem napramopla zapobiegawczych. W systemie
takim kazde uradzenie techniczne znajdope st w zakladzie przemystowym jest poddawane
okresowym czynniziom, zwhzanym z nal&yta eksploatag, konserwagcj oraz napraw.

Do czynndci tych nalea:

— biezaca konserwacja maszyny,

— biezaca obstuga nedzynaprawcza,
— przeghd biezacy,

— naprawa bigaca,

- naprawarednia,

- naprawa gtowna.

Terminy przegldow okresowych i wszystkich rodzajow napraw @anowane i dla
okreslonego typu maszyny powstaje cykl naprawczy o stepistrukturze. Cyklem
naprawczym nazywa ¢iokres mgdzy dwiema naprawami gtdwnymi lub okres od
zainstalowania nowej maszyny do pierwszej naprawgwigej. Na struktuy cyklu
naprawczego sktadaesiustalona kolejn&® i czestotliwos¢ przeghdow okresowych oraz
napraw bieacych i srednich wykonywanych mdzy naprawami gtownymi. Czas trwania
cyklu naprawczego i jego struktura zaleod stopnia zionasci konstrukcji maszyny.
Im bardziej skomplikowana jest obrabiarka, tymzgky i bardziej ziéony bywa jej cykl
naprawczy.

Biezaca konserwacja maszyn ma bardzozedwnaczenie i zasadniczy wplyw ma
intensywnd¢ zwywania s¢ obrabiarek i ich agci. Prawidlowo i systematycznie
wykonywane czynriei konserwacyjne przediaja okres eksploatacji obrabiarki
I zmniejszag zakres i koszty jej naprawy. Czyrigo zwiazane z konserwagjobrabiarek do
drewna zalga w znacznym stopniu od konstrukcji obrabiarki. Rovaz jednak wekszasé
obrabiarek do drewna jest zbudowana z typowyelctmaszyn, mgna sformutowé ogolne
zasady ich konserwacji.

Przed rozpocgiem pracy na obrabiarce nayeskontrolow& zasadnicze jej zespoty,
sprawdzajc pewnd¢ i poprawnd¢é zamocowania oston ¢&i ruchomych i oston naggzi,

a take prawidtowd¢ ustawienia i zamocowania zespotow prowgagzh, podpieraicych lub
mocupcych obrabiane drewno. Zalecag stak’e skontrolowanie dziatania wdzen
posuwowych i nastawczych. Wymienione czyfai&kontrolne maj na celu wyeliminowanie
ewentualnych awarii, jakie mag powst& w wyniku uruchomienia obrabiarki nie
przygotowanej do pracy.

Smarowanie obrabiarek nale do najwaniejszych czynngi konserwacyjnych.
Prawidlowe smarowanie jest podstawowym warunkienmigjgzenia intensywrici zuzycia
obrabiarek, gdiy obniza tarcie na powierzchniach wspotpragych ze sofp czesci maszyn.
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Smarowanie nie tylko przedta okres eksploatacji obrabiarki, lecz zakzmniejsza ziycie
energii potrzebnej do nagu obrabiarki i utatwia ustawienie obrabiarki dagy. W duych
zaktadach przemystowych czynimdo smarownicze wykonaj specjalnie do tego celu
powotani konserwatorzy. deli w zakladzie natlono na obstug obowhzki smarowania
obrabiarki, to czynn&@ te nalery wykonywa& przed rozpocgiem pracy na niej. Smarowanie
trzeba wykonywé& zgodnie z instrukgj smarowania (planem smarowania), pecdan
w dokumentacji techniczno-ruchowej obrabiarki. taktja taka okréda miejsca smarowania,
podaje ilgci i rodzaje wymaganego smaru (oleju) oragstatliwos¢ smarowania. W celu
utatwienia czynnféci smarowania instrukcja zawiera rysunek z oznagawnmiejscami
smarowania; miejsca te tatwo odszékaa obrabiarce, gdysa pomalowane jaskrawym
kolorem.

Wicksza¢ obrabiarek do drewna jest smarowana indywiduairieznie olejarkami do
smarow ciektych lub wttaczarkamgaznymi do smarow statych. W niektérych obrabiarkach
o bardziej skomplikowanej konstrukcji lub pragzych w specyficznych warunkach, jest
stosowane samoczynne smarowanie centralne smarsakiynosi. W obrabiarkach ze
smarowaniem centralnym lub meych obudowane przektadniebate lubslimakowe naley
okresowo kontrolow@ poziom oleju w zbiornikach zasifgych uktad smarowania
I w obudowach przekfadni. Wykorag czynndci smarowania lub uzupetniania oleju
w zbiornikach i skrzynkach przektadniowych, mgigpametac o tym, ze nie wolno miesza
ze soly roznych rodzajow olejow.

Prawidtowa obstuga obrabiarki w czasie jej prazastosowanie obrabiarki zgodne z jej
przeznaczeniem to dalsze czynniki acaj bezpéredni wptyw na przeditenie okresu
eksploatacji obrabiarki. Uwaa obserwacja sposobu pracy poszczegolnych zespotow
obrabiarek oraz esta kontrola jak&ci wykonanej obrébki magstanowé istotne wskaniki
stanu technicznego obrabiarki i pozwalaf usunjcie we widciwym czasie zédnych luzéw
i usterek. Zwgkszone opory ruchéw posuwowych, spadekdgosci obrotowej wrzecion,
wzrost drga obrabiarki, nagrzewanie esisilnikbw lub tazysk powinny by¢ sygnalem
zobowhnzujacym obstug obrabiarki do zaprzestania pracy na niej i skdotvania jej stanu
technicznego.

Po zakaczeniu pracy na obrabiarce nateuporadkowa: cate stanowisko robocze
i dokladnie ocz§ci¢ z pytu, trocin i wiérow cat obrabiarl oraz jej poszczegolne zespoty.
Przede wszystkim doktadnie naje oczyéci¢c wszystkie sruby pocagowe zespotow
nastawczych i wszystkie prowadnice suportowekcizprzesuwnychSruby pocigowe zaleca
si¢ po oczyszczeniu lekko zvily¢ olejem maszynowym. Zespoty prowade, podpierajce
lub mocujce, zanieczyszczone resztkami kleju iytwicy, nalezy oczysci¢ w — zalenosci od
potrzeby — bezpwednio po zakaczeniu pracy na obrabiarce lub w czasie przerwj \prgy.
Po takim zabiegu oczyszczone powierzchnie zaleg¢azwsilzy¢ kilkoma kroplami oleju
maszynowego lub ropy naftowej.

Na zakaczenie nalgy podkréli¢, ze w wigkszaci polskich zakladow przemystu
drzewnego istnigj wydzielone shiby konserwacyjno-naprawcze, do obgmkidéw ktorych
nalezy dbaldé o dobry stan techniczny obrabiarek i agdzen. W zakiadach takich do
podstawowych obowkkow obstugujcych poszczegolne obrabiarki w zakresie ich
konserwacji nales:

— praca na obrabiarce zgodnie z jej przeznaczeniem,
— utrzymanie obrabiarki w natgtym porzdku,
— informowanie przetponych o zauwzonych usterkach pracy obrabiarki. [1, s. 235]
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4.2.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadagc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonani@aviczen.
Jakie zespoty mama wyr&ni¢ w obrabiarkach?

Jalg konstrukcg map kadtuby obrabiarek?

Do czego shay zespot roboczy?

Jakie g rodzaje zespotow posuwowych?

Do czego shay zespot nagdowy?

W jakiej postaci wysipuje zespo6t prowadey?

Na czym polega konserwacja obrabiarek?

Do czego shia zespoty nastawcze?

NGO RAWNE

4.2.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Scharakteryzuj zespoty obrabiarki.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznési¢ z literatug dotyczca zespotow obrabiarek,
2) rozpozné zespoty,
3) okresli¢ zastosowanie rozpoznanych zespotéw,
4) scharakteryzow@budowe zespotdw,
5) zanotowa wnioski,
6) dokon& oceny poprawniei wykonanegd@wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— obrabiarki,
— przybory do pisania,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2
Przeprowad konserwagj obrabiarki.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznési¢ z literatug dotyczca konserwacji maszyn i ugdzen,
2) zapozna si¢ z dokumentagjtechniczno-ruchowobrabiarki,
3) dokon& kontroli i regulacji zespotow obrabiarki,
4) dokona kontroli uradzen nastawczych,
5) sprawdzé zamocowanie oston,
6) wykona smarowanie,
7) dokona& oceny poprawniei wykonaneg@&wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— obrabiarki,
— dokumentacja techniczno-ruchowa obrabiarek,
— smaryioleje,

”
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zestaw nargzi do smarowania,
zestaw narazi,
literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 3

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7

Dokonaj ustawienia zespotu dociskowego w obrabiarce
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
zapozna si¢ z literatug na ten temat,
okresli¢ rodzaj wykonywanej obrobki,
dokona wyboru zespotu dociskowego,
zamocowaé zespot,

dokon& sprawdzenia kontrolnego poprawsnbdociskania materiatu przez zespot,

dokona& korekty mocowania (jeeli jest taka potrzeba),
dokon& oceny poprawnii wykonanegawiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
obrabiarki do drewna,

przyrzady pomiarowe,

zespoty dociskowe,

elementy przeznaczone do obrobki,
literatura z rozdziatu 6.

4.2.4. Sprawdzian postpow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)

scharakteryzow@azastosowane zespoty w poszczeg6lnych obrabiarkaEh?

scharakteryzowakonstrukcje kadtubéw w obrabiarkach?
okresli¢ zastosowanie zespotow roboczych?
scharakteryzowarodzaje zespotéw posuwowych?
okresli¢ zastosowanie zespotoéw rajowych?
scharakteryzow@posta zespotéw prowadgych?
wykona: konserwacje obrabiarki?

okresli¢ zastosowanie zespotdw nastawczych?

Tak

ooooood

Nie

oooooood
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4.3. Silniki elektryczne i instalacje pneumatyczne

4.3.1. Material nauczania

Silniki elektryczne

Silniki elektryczne, sprgta, przektadnie, hamulce i uktady sterowania tworane
uktady nagdu. Ze wzgédu na warunki zasilania rozndia sk:

1) silniki pradu tréjfazowego bezkomutatorowe asynchroniczneytengiescieniowe oraz
komutatorowe,

2) silniki pradu jednofazowego bezkomutatorowe: synchroniczneédéoea matej mocy),
asynchroniczne, zwarte oraz komutatorowe, reputsyjn

3) silniki komutatorowe pdu statego.

Najczscie] ;2 stosowane silniki o ruchu obrotowym, naagrmrzemienny trojfazowy
230/400 V, asynchroniczne, z wirnikiem zwartym.

Budowane silniki maj predkaosci obrotowe o znormalizowanym stopniowaniu. Pry ic
zasilaniu pgdem czstotliwosci 50 Hz pedkosci synchroniczne wynogz 3000, 1500, 1000
lub 750 obr/min. Przy obgteniu mog znamionow predkosci dla podanych wiej zakresow
(stosownie do mocy) wynosz2820+2940; 1400+1460; 920+975; 695+725 obr/min.

Wigksze Iub zmieniane ptynnie gakosci mazna osagmé stosupc do zasilania
przetwornice cgstotliwosci. Zmieniarm skokowo pedkos¢ obrotows (np. do napdu
zespotdéw posuwowych) zapewniailniki dwubiegowe.

Ze wzgkdu na sposéb mocowania roznéa sk silniki na tapach i kotnierzowe, do pracy
z watem poziomym i pionowym, z wyprowadzeniem wafednej lub z obu stron silnika. Ze
wzgledu na przystosowanie do warunkéw otoczenia toued sk silniki z obudova
chroniory, zamkngta, wodoszczelne i przeciwwybuchowe. W obrabiarkachddewna —
z powodu pylenia — stosujegbudove zamkneta.

Rys. 33.0dmiany konstrukcyjne silnikbw asynchronicznychaztych zamknitych: a), b) pot-
przekroje silnika na tapach, c) silnik kotnierzowg) silnik o wydtizonej budowie,
| — obudowa, 2 — stojan, 3 — wirnik, 4 — wentylator puszka przgtzeniowa [3, s. 44]
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Specyficzm cechy budowy silnikow do bezpoedniego nagdu zespotdw roboczych
niektérych obrabiarek (np. pilarek tarczowych, daogk) jest ich mata wysoké i duza
diugci¢; dzieki temu mae by wykorzystana podczas obrobkizduczs¢ srednicy narzdzia
mocowanego bezgrednio na wale silnika, np. w pilarce tarczowej.

Do zmiany kierunku obrotow silnikow trojfazowychy fest potrzebne np. we frezarkach
dolnowrzecionowych, stosuje ¢siprzehcznik zmieniagcy na krzy przylaczenia dwoch
przewodow zasilagych.

Do ograniczania diego padu rozruchu silnikdw zwartych stosuje sv sieci 400/230 V
silniki z przekcznikiem gwiazda-trojit; uzwojenie ich stojana jest w chwili rozruchwgzone
w gwiazd;, a nastpnie przedczane w trojit; zmniejsza to trzykrotnie pd rozruchu.

Nowoczesne silniki matej mocy stosowane np. w \aidch i innych obrabiarkach
przendnych mag elektronicznie — w diym zakresie — regulowarpredkos¢ obrotowa.

Silniki pradu statego (wirnik z komutatorem, szczotki) edajazliwosé tatwej i ptynnej
zmiany pedkosci obrotowej w daym zakresie. [3, s. 44]

Przewody elektryczne i ich zabezpieczanie

Wytwarzana w elektrowniach energia elektryczna pgesytana do odbiorcow sigci
linii przesytowych i rozdzielczych. Bezp@dni wytkownicy korzystaj z sieci tréjfazowej
400/230 V z uziemionym punktem zerowym. W skiadcisizwchodz transformatory
rozdzielcze, aparaturaadzeniowa, zabezpiecagp i pomiarowa — wszystko p@izone
odpowiednimi przewodami. Zwykle kilka odbiornikbwest zasilanych z rozdzielnic
oddziatowych osobnymi obwodami instalacyjnymi: adhiki trojfazowe — obwodami
trojfazowymi  czteroprzewodowymi, odbiorniki  jednatave -  jednofazowymi
dwuprzewodowymi.

Szyny zbiorcze
w rozdzielnicy

PE L1 L2 L3

’-

Przewod
2erujgcy

Rys. 34.Sposoby przyiczenia odbiornikow do obwodu i zerowanie [3, s. 41]

Zasady zerowania maszyn i urgdzen

obwoddw — ochrony przeciwpomniowej, co uzyskuje sizwykle przez tzw. zerowanie,
czyli polaczenie metalowej obudowy z przewodem zerowym (REg)oalu instalacyjnego, lub
zastosowanie wygtznikbw ochronnych rnicowo-padowych. W przypadku uszkodzenia
izolacji np. uzwojenia jednej fazy silnika kontalej fazy z zerowas obudowa powoduje
zwarcie fazowe, a to z kolei — zadziatanie bezpidez topikowego Iub innego
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zabezpieczenia nadmiarowcagowego i wyhczenie urzdzenia spod nagtia. Zerowanie
oraz inne rozwjzania ochronne magby¢ wykonywane jedynie przez uprawnionych
elektromonteréw. Skuteczfd ochrony powinna by okresowo sprawdzana. Nie wolno
wzmacnia zabezpiecae nadmiarowo-prdowych (np. bezpiecznikéw topliwych za pomoc
drutu). Nie wolno w przewodzie zerowym dawakichkolwiek bezpiecznikow lutaéznikow
utatwiajacych powstanie przerwy. Przewdd zerowy powinieré bipdatkowo uziemiony.
[3, s. 45]

Przepisy bhp i przeciwpaarowe dotyczce urzadzen elektrycznych

Bezpieczne iytkowanie maszyn, uggdzen oraz instalacji elektrycznych wymaga
znajomdci i przestrzegania zasad prawidiowej ich eksplgatadbatagci o ich stan
techniczny oraz o posgdek w otoczeniu. Niedopuszczalna jest praca przgdaeniach
Zz uszkodzoa izolacph, naprawianie maszyny bez jej wgkenia spod nagtia,
.,wzmacnianie” czy naprawianie przepalonych bezmédav topikowych, przerébki
instalacji.

Cieplne dziatanie pdu oraz iskrzenie w miejscu uszkodzenia izolacy na Iwnych
zaciskach przyiczeniowych stanowizagraenie paarowe. Szczegolne niebezpietg®vo
wybuchu i pgaru powstaje w pomieszczeniach zapylonych pytenewdnym (mieszanka
wybuchowa). W razie p@ru nie wolno polewa woda urzadzen pozostajcych pod
napkciem, grozi to porzeniem. Jé&i z jakiegg powodu nie ma madiwosci wytaczenia
urzadzenia spod nagtia, to do gaszenia nakeuzy¢ piasku lub specjalnej gaicy tetrowe;j.

Sprezarki, wentylatory i instalacje pneumatyczne

Dzigki $cisliwosci, wiasciwej wszystkim gazom, powietrze oe by wttaczane do
mniejszej ohjtosci niz ta, ktda normalnie zajmuje i w ten sposob g@ne pod ainieniem.
Gromadzona w nim energia e by nastpnie wykorzystywana do nagu maszyn
I urzadzen, a take do sterowania uktadéw automatycznych. Maszyndmdre shia do
sprezania powietrza, s spkzarki, dmuchawy i wentylatory. W sgrarkach otrzymuje si
sprzone powietrze o énieniu 0,3+10,0 MPa. Dmuchawy spaja powietrze do éhienia
0,1+0,3 MPa, a wentylatory — daskienia pontej 0,1 MPa.

W przemgle drzewnym cgsto spotyka si przemystowe instalacje s@onego
powietrza, zwykle o énieniu 0,7+1,0 MPa, zasilane przezcgprki wyporowe, najcgciej
ttokowe. Z takich instalacji czerpienergé pneumatyczne uktady robocze zainstalowane
w wielu obrabiarkach, usglzeniach produkcyjnych, moravych i transportowych. Innym
rodzajem instalacji powietrznych, typowych dla prgstu drzewnego,asinstalacje odpylania
obrabiarek. W ruroggach tych instalacji w mieszaninie z powietrzemtmnsportowane
wiory, trociny i pyly, powstate podczas obrébki e ckciem. Zrédiem ruchu powietrza w
tych uradzeniach s wentylatory promieniowe. W suszarkach konwekcyjngto drewna
ruch powietrza — nimika energii cieplnej — jest wymuszany przenia przez wentylatory
osiowe.

Gtéwnymi wielkasciami, charakteryzagymi prae sprzarek, dmuchaw i wentylatorow,
Sa:

1) strumiei masy (w kg/s) lub strumieobjetosciowy (w nt/s), zwany take, natzeniem
przeptywu czynnika przettaczanego w jednostce Gzasu

2) przyrost cénienia lub rénica cknien panujcych w przekroju wlotowym i wylotowym
sprezarki (spez),

3) sprawnd¢, wyrazajaca stosunek zapotrzebowanej mocy maszyny w warhnklaalnych
do mocy rzeczywcie pobieranej.
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Sprezarki

Sprzarka to maszyna robocza &fua do przettaczania gazow. Uzyskane w nigj
spitrzenie catkowite (przyrost @ienia) czynnika ttoczonego jest eksze nk 0,3 MPa.
Sprzarki s3 dwoch rodzajow: oljosciowe (wyporowe) i przeptywowe. ¥kbHd
objetosciowych najczsciej spotykane to spiarki ttokowe. [3, s. 48]
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Rys. 35. Sprzarka ttokowa, dwustopniowa, z chiodzeniem wodnym:—1wal korbowy,
2 —wodzik, 3 — tlok, 4 — zawor ssawny, 5 — zavdezny, 6 — chtodnica [3, s. 49]

Przemystowe instalacje spgzonego powietrza

Instalacja sktada size spezarki (rys. 36), zbiornika énieniowego — wyréwnawczego,
sieci przewodow oraz udzer do oczyszczania (gtdbwnie odwadniania) i przygotoaa
powietrza. Poniewacisnienie robocze w instalacji wynosi zwykle 0,5+0, P& spezarka
powinna tloczy powietrze pod wikszym cénieniem, wynoszcym 1,0 MPa. Wydajnig
sprezarki jest dostosowana do padtonych do instalacji odbiornikow, z uwzgdhieniem
jednoczesngi ich pracy. Spyzarke instaluje s w oddzielnym pomieszczeniu, wolnym od
kurzu i pytu, z dachem o lekkiej konstrukciji.
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Rys. 36.Schemat instalacji spronego powietrza: | — sgrarka, 2 — filtr, 3 — odwadniacz
i odolejacz, 4 — zawér gtéwny, 5 — zbiornik wyréwyezy [3, s. 50]

Wentylatory

Rozr&nia skt dwa rodzaje wentylatoréw: promieniowe i osiowepv¥emyle drzewnym
wentylatory promieniowe as stosowane w instalacjach odwiérowywania (odpylania
obrabiarek i w przerimikach pneumatycznych drewna rozdrobnionego; wattgy osiowe —
w suszarkach drewna, w suszarkach powtok lakierbwyestalacjach klimatyzacyjnych.
W wentylatorze promieniowym, wewtnz spiralnie uksztattowanej obudowy | (rys. 3'8stj
utozyskowany wirnik. Wirnik sklada siz tarczy 2 osadzonej na wale, rownolegtego do niej
pierscienia 3 i topatek 4 przyspawanych zaréwno do tariak i do piefcienia. Lopatki 8
ustawione zwykle pod pewnynytem do promienia i magby¢ wygiete (do przodu lub do
tytu).

/
NN

ZA 4
Rys. 37.Wentylator promieniowy: 1 — obudowa, 2 — tarczeniia, 3 — piefcien, 4 — topatki [3, s. 53]

Podczas ruchu obrotowego watu powietrze, ktore duj@j s miedzy topatkami 4
wirnika, pod wptywem sity ogtodkowej jest odrzucane ku brzegowi tarczy 2 i dale
kierowane wewstrz spiralnej obudowy | do otworu wylotowego. Nautdk tego w cgci
srodkowej tarczy 2 wytwarza ipodcknienie, ktore powoduje zasysanie nowych partii
powietrza przez otwor wlotowy wentylatora do preeshi midzy topatkami.
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W wentylatorze osiowym rys. 38 wirnik 2 jest umiemany wewntrz walcowej
obudowy — przewodu | i osadzony na wale silnika dh ksztat kota, do wiea ktérego $
przytwierdzone ptaskie ramiona, ke ustawione wzgtlem ptaszczyzny obrotu kota.
Podczas ruchu obrotowego wirnika jego ramiona [pnzgc powietrze i przemieszczaje
rownolegle do osi watu. Dziatanie wirnika przypomiprag smigta lotniczego lubsruby
okretowej. W celu uniknjcia niepotrzebnych wirbw powietrza w przewodzie adwa
zespotu nagdowego wirnika ma ksztalt optywowy. Niekiedy przedza wirnikiem g
montowane dodatkowe kierownice powietrza. [3, $. 54

—

3

iz

Rys. 38.Wentylator osiowy; 1 — obudowa, 2 — wirnik, 3 -etdwnice powietrza. [3, s. 54]

Instalacje pneumatycznego odwiérowywania (odpylanigobrabiarek

Zadaniami instalacji pneumatycznego odwiérowywania
- wychwytywanie odpadowych widrow, trocin i pytdw zzpstrzeni roboczej pracigych

w obrabiarkach naezzi,

— transport tych drobnych ggtek drewna w mieszaninie z powietrzem, w szczelnym
rurociagu,
— oddzielanie czstek drewna od powietrza i gromadzenie ich w zhkorn

Typowa instalacja gso-ttoczca sklada si z wentylatora promieniowego 3, cyklonu
nadcknieniowego 4, zbiornika odpadow 5, ssaw 1, przewodd chwytacza klockow 6.

Ssawy maj zwykle ksztatt blaszanych obuddweéai przestrzeni roboczej nadzi,
dostosowanych do tych nadzi ksztaltem i wymiarami. Konstrukcja ssaw musioahwiaé
normalra prag narzdzi. Ssawy znajdaj sic na kacach przewodow, ktére za pomoc
trojnikbw s podhczane do przewodu gtdwnego, prowgmkyo do wentylatora. Przed
wentylatorem jest umieszczony chwytacz klockéw. Wiator jest ustawiany zwykle na
zewntrz hali, ze wzgidu na hatas, jaki sprawia. Od wentylatora biegnzewod do cyklonu,
zamontowanego nad zbiornikiem odpadow.

Zasada dzialania instalacji oparta jest na zjawiskaszenia drobnych ggtek drewna
przez powietrze, ktore jest w ruchu z odpowiadmicdkoscia. Predkos¢ unoszenia cstek
drewna wynosi od kilku (dla pytow) do kilkunastu tmav na sekung (dla wioréw).
Stosowana w instalacjach odwiérowywania obrabiangi¢dkos¢ powietrza wynosi
18+30 m/sZrédtem ruchu powietrza w instalacji jest wentylaoomieniowy 3 (rys. 39). Za
pomoe ssaw wysysa on powietrze wraz z powstatymi widramstrefy obrobki i ttoczyet
mieszanig dalej do cyklonu. Aby uchroéiwirnik wentylatora przed uszkodzeniem, instaluje
sie w czsci ssicej przewodu tzw. chwytacz klockéw 6. Jest to daszskrzynia, otwierana
od dotu, ktéra stanowi znaczne zWszenie przekroju poprzecznego przewodu. W tym
miejscu pedkosc, z jaka ptynie strumié powietrza, gwaltownie sizmniejsza, wskutek czego
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wigksze kawatki drewna, ktore znalaztg sV mieszaninie, spadapa dno skrzyni. Skrzynia
jest okresowo i samoczynnie opniana.

Dalej mieszanina jest przettaczana przez wirniktylatora do przewodu, ktory stycznie
jest pohczony z cyklonem 4. Wpadg do cyklonu strumi@ mieszaniny znacznie zmniejsza
swa predkos¢. Nastpnie wykonuje ruch wirowysfubowy) dokota wewetrznej, walcowej
sciany. Pod wplywem sity addodkowej i tarcia czstki drewna zostaj wytracone
Z mieszaniny, zsuwapic w dot ku otworowi wylotowemu i wypadag cyklonu do zbiornika
odpadéw 5. Oddzielone powietrze wykonuje tzw. wydrruch srubowy ku gorze
i srodkowym przewodem, z niewielkpredkoscia, wydostaje si do atmosfery. Razem z tym
powietrzem trafia do atmosferygé pytow, ktorych pedkosé unoszenia jest bardzo mata.

T T

Rys. 39.Instalacja odwiérowywania obrabiarek [3, s. 55]

Skuteczné¢ rozdzielania mieszaniny w dobrze pracym cyklonie wynosi 98+99%.
Aby doktadniej oczici¢ powietrze z pytow, kieruje sije nasgpnie do filtrow tkaninowych,
wchodzcych w skiad niektorych instalacji. [3, s. 55]

Przepisy bhp dotycace urzadzen cisnieniowych
Uzytkowanie spgzarek powietrza, ktore as urzadzeniami dnieniowymi, a wWgc

grozacymi wybuchem, okrdaja szczegOtowe przepisy, dotyce m.in. pomieszcie

w ktorych spezarki @1 instalowane, oston i zabezpieazaevarunkow eksploatacji, nadzoru

I obstugi.

Oto niektére spadd przepisow:

— wysoka¢ pomieszczenia sgrarkowni nie mae by mniejsza nt 4 m. Szerok&
I dlugas¢ pomieszczenia powinny bytakie, aby dokota sptarki, wiaczapc ogrodzenia
I zabezpieczenia, pozostawato wolne miejsce o &m&cbco najmniej | m,

— drzwi i okna w pomieszczeniu powinny otwiérsic na zewntrz,

— podtogi i schody w pomieszczeniu gparek naley utrzymywa w czystdci. Rozlane
smary naley bezzwiocznie usuwa

— wszystkie poruszage st czgsci sprzarki powinny by nalezycie ostongte,

— zabronione gwszelkie naprawy sptarek kgdacych w ruchu,

— do bezpéredniej obstugi sprarek mog by¢ dopuszczone osoby w wieku pawey
18 lat, przeszkolone i posiadeg udokumentowane kwalifikacje. Osoby te powinng by
poddane wspnym badaniom lekarskim, a ngshie badaniom okresowym co
6 miestcy,

— 0sobom nieupowanionym wstp do pomieszczesprzarkowni jest zabroniony.
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4.3.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadagc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.

Jaki jest podziat silnikow elektrycznych?

Z jakich elementow zbudowana jestésiimii przesytowej?

Jaki jest cel zerowania maszyn i agizer?

Jakie maszyny s do spezania powietrza?

Jakie wielkdci charakteryzuj prace spgzarki?

Z jakich elementéw zbudowana jest instalacjacgsprego powietrza w zakladzie
przemystowym?

. Jakie znasz rodzaje wentylatorow?

8. Jakie zadania powinna spelfiastalacja odwiérowywania w zaktadzie?

oA WNE

4.3.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Scharakteryzuj elementy budowy instalacji odwioraapia.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznésie z literatug dotyczca instancji odwiérowywania,
2) okresli¢ poszczegolne elementy budowy instalaciji,
3) ustali zastosowanie poszczegollnych elementow,
4) przedstawd wyniki pracy w formie opisowej,
5) dokon& oceny poprawnii wykonanegd@wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— przybory do pisania,
— literatura z rozdziatu 6.

4.3.4. Sprawdzian postpow
Tak

Z

ie
Czy potrafisz:

1) scharakteryzow@podziat silnikow?

2) omoéwi¢ budowve sieci linii przesytowej?

3) okresli¢ cel zerowania maszyn i widzen?

4) okredli¢ maszyny stace do spgzania powietrza?

5) scharakteryzow@parametry prace sprarki?

6) scharakteryzow@elementy instalacji sptonego powietrza?
7) okresli¢ rodzaje wentylatorow?

8) okresli¢ zadanie instalacji odwiérowywania w zaktadzie?

oooooood
oooooood
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4.4. Maszynowa obrobka drewna - pitowanie

4.4.1. Material nauczania

Maszynowa obrébka cgciem - pojcia podstawowe
Obroblke cigciem drewna prowadzigiza pomog harzdzi tracych w celu:

— podzielenia drewna na i,

- nadania przedmiotowi z drewna odpowiednich wymigrow

— uksztattowania powierzchni przedmiotu z drewnadutvorzywa drzewnego,

— nadania odpowiedniej gtadkm powierzchniom obrabianego przedmiotu.

J&li odpowiednie wymiary przedmiotu i ksztalt oraadka¢ powierzchni uzyskujemy
na skutek usuncia czs$ci materialu wy§ciowego w postaci skrawanych przez rdee
wiéréw, to méwimy o obrdbce skrawaniem. Jest ocgyeyize podczas skrawania nadzie
tnace i obrabiany element mushy¢ wzgledem siebie w ruchu. Ruch potrzebny do skrojenia
jednego wiéra nazywamy ruchem roboczym. Ruch rigzp do skrojenia kolejnych wiérow
nazywamy ruchem posuwowym.

Do obrobki materiatdbw stosowanych w stolarstwiessje s¢ maszyny i uradzenia,

w ktorych ruch roboczy jest wykonywany ¢ki energii silnika, natomiast ruch posuwowy

moze by wykonywany ecznie. RG@ne sposoby obrébki ggiem mana podziek na trzy

grupy,

1. Skrawanie oddzielage — obrébka eciem, podczas ktorej powsiap wiory @
traktowane jako odpad i usuwane.

2. Skrawanie dzieke — obrdbka eciem, w wyniku ktorej powstaj widry stanowice
produkt docelowy.

3. Krajanie — obrébka eciem, przy ktorej widry nie powstaj
Skrawanie oddzielage jest powszechnie stosowane w stolarstwie. Ohejono:

— pitowanie za pomagpil tarczowych, témowych i trakowych w celu dzielenia drewna na
czesci i oddzielania z obrabianych elementovedivych czsci,

— struganie obrotowe za pompmazy zamocowanych do watu wykongego ruch
obrotowy, wykonywane w celu wyréwnania nierownyawerzchni po pitowaniu oraz
w celu uzyskania jednakowej gruod lub jednakowego profilu na catej diugd
przedmiotu,

— frezowanie za pomacfrezOw i nay do gtowic frezarskich w celu uzyskiwania
powierzchni profilowych na bokach, czotach, na skmh plaszczyznach elementow
oraz do wykonywania otworéw i gniazd oznmdrodnych ksztattach i przekrojach,
niezlezdnych ze wzgldow konstrukcyjnych lub estetycznych,

— wiercenie za pomac wiertet w celu uzyskania otworéw przeznaczonych snaby,
wkrety, kotki i czopy okagte,

— diutowanie za pomacdiut prostych i tacuszkowych w celu uzyskania otworow i gniazd
0 przekroju poprzecznym prostgkym, przeznaczonych daczenia elementow,

— toczenie maszynowe za pomonazy tokarskich w celu uzyskania bryt obrotowych
0 ozdobnym profilu, bryt o powierzchnirubowej oraz — za pomecobtaczania —
drazkow,

- szlifowanie za pomeac papierow i ptéciensciernych w celu nadania obrabianej
powierzchni daej gtadkdci oraz uzyskania doktadnego wymiaru.
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Skrawanie dzieke jest rodzajem obrébkiggiem charakterystycznym tylko dla obrébki
drewna (nie ma odpowiednika w obrébce metali). @logg ono:

— skrawanie ptaskie, w celu podzielenia drewna naryvigytkowe w postaci arkuszy,
tasSm i wskg; w ten sposdbaspozyskiwane okleiny, obtogi, deseczki, wetna dmaw
ruch roboczy jest wykonywany przezad prostym ostrzu,

— skrawanie obwodowe, czyli tuszczenie w celu uzyskankuszy forniru; charakteryzuje
sig ono tym,ze ruch roboczy obrotowy jest wykonywany przez sknagvdrewno.
Krajanie, inaczej obrébka krajaniem, jest to obwbdhkienkich warstw drewna, np.

dzielenie arkuszy forniru na gzxi (przekrawanie), zrownywanie kradzi (okrawanie),

usuwanie wadliwych miejsc (wykrawanie).

Podczas maszynowej obrobki skrawaniem ¢dgie mae wykonywd wzgledem
materiatu poddanego obrdbce rasiace ruchy:

— prostoliniowe; mae to by ruch oscylacyjny lub drgagy (postpowo-zwrotny), np. pita
w pilarce wyrzynarce, wyrzynarce wiosowej, w ramti@ka, lub ruch obiegowy
wzdtuzny, np. pita tamowa w pilarce tamowej, tdma szlifierska w szlifierce §anowej,
ostrza dtuta Hacuszkowego,
obrotowe, np. pita tarczowa, frez, wiertto,zng wale naowym strugarek.

Te ruchy nargdzi mog by¢ sprzzone ze sob

Rozr&nia sk tez ruch roboczy (gtéwny) i ruch posuwowy.

Ruch roboczy (gtébwny) nagdzia lub przedmiotu obrabianego to jest ten podstaw
ruch, w wyniku ktorego powstgjwiory. Prdkosci tego ruchu, czyli mdkos¢ skrawania,
decyduje o wydajniei procesu obrdbki. Jest togplkos¢ liniowa przemieszczaniaesbstrza
w m/s. Ruchem posuwowym nazywamy ruch (sdzm lub przedmiotu obrabianego)
niezkedny do usuricia naddatku materialu z catej obrabianej powiemzchVielkos¢ sit
skrawania oraz jakkd obrobionej powierzchni zatg od posuwu przypadgego na jeden
obrét narzdzia (w przypadku naedlzi wieloostrzowych — na jedno ostrze). Dhgo
zestruganego wiora powstatego w wynikgce jednym ostrzem jest nazywana posuwem na
jedno ostrze lub posuwem ngbz Pedkos¢ posuwu nagb okr&lana jest w mm. [5, s. 127]

Charakterystyka procesu skrawania naem elementarnym

Skrawanie w obrObce @iem mana w pewnym uproszczeniu rozpatrywgako
skrawanie tzw. ngem elementarnym, czyli klinem, zasadniczym bowiesatddtem cgsci
roboczej kadego nargdzia do skrawania jest klin. Powierzclinklina, po Kktorej
przemieszcza i wior, nazywamy powierzchaqi natarcia, a & zawarty pomidzy ni
a ptaszczyzs prostopadt do kierunku ruchu naedzia — ktem natarciay. Powierzchng od
strony obrabianego materiatu nazywamy powierzchprzytazenia. Nie powinna siona
styka& z drewnem dla unikacia tarcia nargzia o material. Kt zawarty pomidzy
powierzchny przylazenia a powierzchai materialu  powstat w wyniku obrébki
(powierzchna skrawania) nazywamy akem przylezenia o. Powierzchnie natarcia
i przylozenia przecinaj sie wzdtwz prostej zwanej gtown krawedzia tnaca, Wielkoscia
charakteryzujca ostrze jest & rozwarcia klina, zawarty porudzy ptaszczyznami natarcia
| przytozenia, zwany ktem ostrzg3, Narzdzie o matym kcie ostrza tatwo pokonuje opory,
jakie stawia obrabiane drewno, jednak bardzo szyyhicsic i zuzywa. Do obrobki twardego
drewna i ptyt drewnopochodnych trzeba stosbwerzdzia o wekszym lkcie ostrza,
bardziej odporne na da obciazenia wystpujace podczas skrawania. Sumatdu
przytozenia i ostrza jest nazywanat&m skrawanias. Jest to wzna wielk@¢ zwiazana
Z narzdziem, tzn. mgliwa do kontroli. Od wartéci kata 6 zalezy naktad energii nieziunej
do skrawania, a wiec koszty obrobki. Podczas asiazearzdzi tmacych szczeglémuwag:
naleey zwrac& na zachowanie prawidtowegatk ostrza, aby nagdzie nie stracito swojego
ksztaltu, a przez to wdaiwosci i przydatndci do pracy, do ktorej byto przeznaczone. [3, €]12
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Powierzchnia natfarcio

Powierzchnia przytozenia

Krawed2 /’\\,\

ingca u’ Plaszczyzna
skrawania
____V____

B v — kat natarcia
B - kat ostrza
o - kqt przytozenia
& — kgt skrawania

Rys. 40.Budowa naa elementarnego [5, s. 129]

Czynniki wptywaj ace na proces maszynowej obrobki skrawaniem

Réznice w budowie drewna wzdtu w poprzek widkien istotnie wptywajna obrobk
skrawaniem drewna litego.

Ze wzgkdu na usytuowanie (wzglem kierunku widkien w skrawanym elemencie)
kierunku, w ktérym przemieszczagdstrze naralzia oraz kierunku kragdzi tmacej ostrza,
wyroznia sk trzy podstawowe pof@nia skrawania: wzdhme, poprzeczne i prostopadte.

.20 stojem* Jpod si6j”

Rys. 41.Skrawanie: a) wzdine, b) poprzeczne, c) prostopadle [5, s. 130]

Od potoenia skrawania zaty ksztalt wiora, gtadk& powierzchni obrabianego
elementu i s skrawania. Gladk@ otrzymanej powierzchni i sita skrawania zaléez od
innych czynnikdw. Czynniki wplywage na gtadk& powierzchni zostan oméwione
w dalszej czsci podecznika. Na wielké¢ sity skrawania, opr6cz patenia skrawania,
najwickszy wpltyw maj: gatunek drewna, wilgotsé drewna, kt skrawania, grubid widra
oraz stopié skpienia ostrza. Podat&b gatunkéw drewna na skrawanie jestznmiéowana.
Znaczne rénice wystpuja podczas skrawania gkkich gatunkow drewna (lipa, osika,
swierk, sosna, olcha, modrzew) i gatunkéw twardytiizg¢za, buk, gb, jesion). Dla
gatunkéw twardych wartd sity skrawania mze by nawet dwukrotnie wksza od sity
skrawania niezétinej do obrébki drewna rkkiego. Wptyw wilgotndci drewna na wartg
sity skrawania nie jest znaczny i zajeod sposobu obrobki skrawaniem. Podczas pitowania,
wiercenia, frezowania i diutowania gniazd i otworémaz ze wzrostem wilgotdoi drewna
zwigksza st sita skrawania. Natomiast podczas obrobki striayanifrezowaniem profili sita
skrawania maleje wraz z przyrostem wilgatialrewna.
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Kat skrawania jest istotnym parametrem obrobki. I8t n mniejszy, tym mniejszy jest
opor, jaki stawia drewno, i mniejsza sita skrawan@zdzia. Jednak dta skrawania nie
maozna dowolnie zmniejsZaze wzgédu na niebezpiecastwo ostabienia ostrza i movosé
tarcia narzdzia o obrabiany materiat.

Grubas¢ widra ma znaczny wptyw na wielk& oporu wysgpujacego podczas skrawania.
Im skrawany widr jest cieszy, tym weksza jest sita skrawania.

Stepiona krawdz tnaca ostrza zgniata i zrywa wiokna, ktére po praej krawedzi
podnosz sig i powodup tarcie na powierzchni przytenia ostrza. Dla pokonania sity tarcia
trzeba przylay¢ wigksz site skrawania. [5, s. 131]

Pitowanie maszynowe

Pitowaniem maszynowym nazywamy obr@lidicciem wykonywan za pomog réznego
rodzaju nargdzi — pit — nagpdzanych silnikiem (elektrycznym). Jest to nafcie]
wykonywany sposob obrdobkig@iem drewna. Celem pitowania jest podzielenie diewa
elementy, oddzielenie gzbnych czsci od obrabianych elementéw lub nadanie elementom
nieskomplikowanych ksztatltow. Pita w czasie pragyciwa w materiale szczelintzw. rzaz.
Drewno skrawane i usuwane przez @ié szczeliny rzazu nazywamy trocinami.

Ze wzgkdu na kierunek ruchu posuwowego (r@iza lub materiatu) wzgtlem
kierunku przebiegu widkien przy pitowaniu maszynowwyrazniamy: pitowanie wzdhiane,
poprzeczne i skme.

Pitowanie nazywa siwzdiuznym, gdy kierunek szczeliny rzazu przebiega rowglelelo
kierunku przebiegu widkien w obrabianym elemendidowanie wzdhine jest zawsze
prostoliniowe i nazywa sitez rozpitowywaniem. Rozpitowywanie wykonywane na pikch
ramowych pionowych, zwanych trakami, nazywamy per@niem. Rozpitowywanie
wykonywane w celu podzielenia tarcicy nazywamy mieidniem. Rozpitowywanie
wykonywane w celu uzyskania tarcicy o ostrych kydmiach lub z powodu konieczém
usunegcia wadliwych miejsc poprzez uskoie brzenej czsci tarcicy nazywamy
obrzynaniem.

Pitowanie poprzeczne wygluje wowczas, gdy w obrabianym elemencie kierunek
szczeliny rzazu przebiega prostopadle do kierunkelpegu wiokien. Pitowanie poprzeczne
jest zawsze prostoliniowe i jestzteazywane przepitowywaniem.

Pitowanie skéne ma miejsce wtedy, gdy kierunek szczeliny rzast pachylony do
Kierunku przebiegu witdkien podilem zawartym meidzy 0 i 90°. Pitowanie skne mae by
prostoliniowe lub krzywoliniowe. Pitowanie sktwe otwarte lub zamkeie, wykonywane
wzdtuz linii krzywej albo tamanej, nazywagswypitowywaniem.

Pity do maszynowej obrobki drewna

Do pitowania uywa sk pit o réznych ksztattach. £pity proste i tarczowe. Pity proste
wykonuja ruch roboczy prostoliniowo-zwrotny (np. pita w vynarce) lub prostoliniowy
obiegowy (np. pita tanowa). Pity tarczowe (rys. 42) wykomnujuch obrotowy.

W kazdej pile maemy wyr@ni¢ czes¢ chwytows — brzeszczot, przeznaczony do
zamocowania pity w obrabiarce, oraz&zrobocz, skrawajca — uzbienie. Ze wzgidu na
rodzaj materiatu zytego do wykonania brzeszczotu ig¢benia, pity mana podziek na
jednolite i niejednolite. Pity jednoliteasvykonane z jednego rodzaju stali. Pity niejedmolit
maja zeby wykonane z innego materiatuznbrzeszczot, np. majwkiadki z weglikdw
spiekanych, ktéreadutowane do brzeszczotu zyeiem lutow twardych. Wgliki spiekane s
to stopy o wielkiej twardii (nieco mniejszej od diamentu), odporne dtgeranie i na
uderzenia, powstajw wyniku sprasowania i spiekania sproszkowanyeblikow wolframu
I tytanu ze sproszkowanym metalicznym kobaltermymi metalami.
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Nie ma pity uniwersalnej. Kala ma swoje okéone przeznaczenie. Rdice dotycza
wymiarow: dtugdci, srednicy, grubéci, rodzaju uzbienia, podziaiki, liczby i ksztattuebow;
materiatu, ktéregoayto do wykonania brzeszczotuglow; konstrukcji samego brzeszczotu.
Rd&znice te okrélaja mazliwosci zastosowania pit do pitowania tworzyw drzewnyataz
réznych gatunkéw drewna wzdtdub w poprzek wiokien.

Pita tarczowa jest metalawtarcz, na ktorej obwodzie znajdujeesczes¢ tnaca —
uzebienie. Wewatrzna czs¢ tarczy — brzeszczot sty do mocowania pity na wrzecionie
pilarki. Brzeszczot mee by wykonany z jednego rodzaju stakdd taczony (sklejany lub
zgrzewany) z kilku rénych warstw w celu zmniejszenia hatasu, ktéregoyqaym jest
pracupca pita. Charakterystyczne wymiary pit tarczowych drednica zewetrzna (wraz
Z uzbieniem) — D, grub& s, srednica otworu d. Dobor odpowiedniggdnicy zewntrznej
i grubasci pity zalezy od grubdéci materiatu,srednicy kotnierzy zaciskowych, od konstrukciji
pilarki. Pita powinna wystawaponad powierzchai pitowanych elementow na wysa¥o
zebbw. Pity cienkie, ktérych stosowanie jest korzgsie wzgtdu na oszoegings¢ drewna, 8
stosowane do pitowania z posuwercrzanym, a pity grubsze — do pracy z posuwem
maszynowym.

Y |

WRTRN U

-

-

L

Rys. 42.Pita tarczowa jednolita ptaska [5, s. 134]

Pity tarczowe jednolite znajdugastosowanie w pracach stolarskich, ale przezmaczo
przede wszystkim do wginego rozpitowywania materialu na mniejszesce Pity te maj
réznorodne ksztalty gbow. Najczsciej s stosowane pity ptaskie, ktéryckley i brzeszczot
sa tej samej grubixi. W pitach tego rodzaju nalg poszerzé uzbienie, tzn. rozwieralub
zgniata zcby.

W pitach tarczowych niejednolityclelzy ;1 wykonane z twardego materiatu, najazej
z weglikdw spiekanych. Takie ostrze jest zawsze grubsdebrzeszczotu. Trwadd pity
niejednolitej oraz gladk powierzchn¢ otrzymanego rzazu uzyskujeeswtedy, gdy s
przestrzegane zasady doboru detavego rodzaju @ow do rodzaju pitowanego materiatu.
[5, s. 133]

Zasady doboru pit do pracy

Przy pitowaniu istota role odgrywaj: ksztatt i liczba gzbow oraz stan ich naostrzenia,
ogolnie okrélane jako geometria kraxizi tmacej zbow.
O mazliwosci wtargnicia zbow w materiat decyduje dobrany, w zalesci od materiatu
pitowanego, odpowiedniak ostrza i l§t natarcia orazdt przytazenia.

Dodatni kgt przylozenia zmniejsza tarcieg@a o skrawany material. Na zmniejszenie
tarcia wptywa rownig odpowiedni ksztatt przestrzeni ¢dzyzbnej, umaliwiajacy zupeine
oczyszczenie tej przestrzeni z trocin.
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Przy pitowaniu drewna wzdiuwitokien, gdy najwaniejsza jest wydajnid, a nie ma
szczegolnych wymagadotyczcych jakaci powierzchni rzazu, np, w tartakach, wdava
jest pita z tak liczba zcbow, aby odlegtéci miedzy ich wierzchotkami (podziatka) wynosity
ok. 50 mm, a § natarcia — 25 do 30°.dK natarcia 20° i podziatka ok. 25 mm stosowane
do pitowania wzdhanego w pracach stolarskich.

Przy pitowaniu drewna w poprzek widkien lukza@u ptyt wiérowych, gdy wymagana
jest wiksza gtadké¢ powierzchni rzazu, aywa skt pit o podziatice 10-19 mm, z gksz
liczba zebbw, kat natarcia wynosi od 5 do 10°.

Pity z zbami prostymi g uzywane do pitowania wzdimego drewna twardego
i migkkiego. W pewnych typach tych pit guzy zbami albo na grzbietachelzow
uksztattowano tzw. ogranicznik posuwu. Zmniejszemgelkosci posuwu stosuje i
w obrabiarkach z posuwemcznym w celu zapob#enia odrzutowi pitowanego materiatu,
a wiec dla podniesienia bezpiedatwa pracy.

Z¢by na przemian skoe maj uniwersalne zastosowanie do pitowania wzdiu
i w poprzek widkien gatunkéw drewna ¢kkiego i twardego oraz wszystkich tworzyw
drzewnych. Gitéwna kragdz tnaca jest prostoliniowa, na przemian $ka wzgédem osi
obrotu pity. Powierzchnie natarcia i przyemia 8 ukasne na przemian wzgllem osi obrotu
pity. Umazliwia to otrzymanie bardzo gtadkiej powierzchnizmaco jest szczegdlnie wae
przy pitowaniu ptyt laminowanych i okleinowanych.

Bardzo gtadk powierzchng¢ rzazu mana uzyskd uzywajac uzbienia wkkstego.
Wkleste uformowanie powierzchni natarcia uitiwia otrzymanie gtadkiej, pozbawionej rys
powierzchni agcia.

Pity z uzbieniem trapezowym, w ktorymelay map scigte wierzchotki, § stosowane do
pitowania bardzo twardych materiatbw, np. tworzyszedvnych pokrytych warstyaminatu
z metalem. Charakterystykuzcbienia pit tarczowych z naktadkami zeglikdw spiekanych
przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1.Uzebienie pit tarczowych z naktadkami zglikow spiekanych [5. s. 148]

Widok uzbienia Charakterystyka i zastosowanie

gtébwna krawdz tnaca jest rownolegta dp

¥ osi obrotu pity
do pitowania drewna wzdii w poprzek

wiokien do wstpnego formatyzowania
i przyrzynania materiatbw drzewnych do
stosowania przy matych wymaganiach
dotycacych chropowatsci powierzchni
rzazu i stanu kragdzi do pilarek
z posuwem mechanicznym

2 gtéwna krawdz tnaca w ksztalcie trapezu

do pilowania materiatdow ptytowyc
z tworzyw drzewnych dobra jaké rzazu
przy pitowaniu materiatdw okleinowanych

lub laminowanych

o
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3 gtébwna kravedz tnaca o ksztatcie
tukowym
\ “ (wklgsta powierzchnia natarcia)

do pitowania drewna wzdai w poprzek
wiokien bardzo dobra jaké rzazu przy
pitowaniu tworzyw drzewnych
obtogowanych

f
J

\
i-

4 glbwna krawdz tnaca prostoliniowa na
przemian skéna wzgkédem osi obrotu pity

do pitowania drewna wzdai w poprzek
wiokien do tworzyw  drzewnyc
obtogowanych do pilarek z posuwem
recznym

-

i

A
1
N
N

5 gibwna krawdz tnaca prostoliniowa na
przemian skéna wzgkédem osi obrotu pity

do pitowania drewna wzdii w poprzek
witdkien bardzo dobra jaké rzazu do
pilarek z posuwemgcznym

6 gldbwna krawdz tnaca prostoliniowa
skasna wzgkdem osi obrotu pity ugienie
niesymetryczne pity wykonywanes gako
lewe i prawe

- do formatyzowania materiatow
ptytowych z tworzyw drzewnycl
i drewna

— uzyskuje s bardzo dobry sta
krawedzi od strony formatyzowanego
materiatu

—

-

— uzbienie z ograniczan wielkoscia
posuwu na ab

E — gtobwna krawdz tnaca prostoliniowa
réwnolegta od osi obrotu pity

a)
o) '/,,_.._Air ~ - a) do obrabiarek z posuwertznym
M \] - b) do pilarek wielopitowych

z posuwem mechanicznym
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uzebienie z ograniczan wielkoscia
posuwu na gb, do pilarek z posuwer
recznym

a) gtbwna krawdz tnaca o ksztalcieg
tukowym

b i c¢) gtowna krawdz tnaca
prostoliniowa na przemian skwa
wzgledem osi obrotu pity

bardzo dobra jak@ rzazu

8
al e —
—
7
s
=_T—3 1 T
bl e —
—
"
T
-
o s — e  s—
9

\
\/

uzebienie grupowe:

1 — &b strugajcy,
2 — &b nacinajcy.

bardzo dobra jak@ rzazu
do pitowania materiatdbw drzewnyg
o dwym dziataniu ¢piacym (lignofol,
sklejka z arkuszami metalu, tworzyv
drzewne laminowane)

=

h

ograniczgf
pilarek

uzgbienie grupowe z
wielkoscia ~ posuwu  do
Z posuwemgcznym

zab strugagcy o mniejszej szerokoi
lub mniejszej wysoksxi

N

bardzo dobra jaké rzazu i stan
krawedzi
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Przygotowanie pit do pracy

Przygotowanie do pracy pit jednolitych wymaga wy&ora wekszej liczby czynngci
niz przygotowanie pit niejednolitych. Przygotowaniet pdnolitych do pracy obejmuje
nastpujace zabiegi: prostowanie, wphe napinanie, poszerzanie ¢bienia, ostrzenie,
ustawianie i mocowanie oraz czyszczenie.

Prostowanie

Brzeszczot pity powinien Ky ptaski. Nierownéci mozna wykry¢ przyktadagc liniat
wzdtuz promienia pity. W brzeszczocie mpgowsta wypuktasci trwate — niespgzyste, lub
sprezyste wiotkie albo sztywne. Odksztalcenia t¢ zmuwaalne po lekkim wygiciu
brzeszczotu pity. Wypukks niespezysta pojawia & zawsze po tej samej stronie pity,
niezalenie od kierunku wyagicia brzeszczotu. Odksztatceniagyste wiotkie pod wplywem
niewielkiej sity przechodg na zewntrz wygictego brzeszczotu. Odksztatcenia ¢gpste
sztywne pojawiag si na wygetym brzeszczocie jako wypuldé od strony wkdstej. Do
prostowania pit tarczowychzywa st mtotka i kowadta, ale jest to czynitobardzo trudna
I wymaga sporego dwiadczenia. Odchylenia pit od ptasikd powstaj pod wptywem
przegrzania brzeszczotu w czasie pracy, udemgedczas transportu, przechowywania
W niewtasciwej pozycji.

Wstepne naprezanie pit

Pita podczas pracy nagrzewae.siPod wplywem ciepta €& brzeszczotu bisza
uzebieniu wydhra sk i faluje, brzeszczot traci sztywfto Wstpne napgzanie wykonuje si
w celu zminimalizowania tych odksztatceFabrycznie pity $ napezane przez walcowanie
brzeszczotu. Stan nagenia naley sprawdza co kilka ostrzé. Do lekko wygete] pity
opartej uzbieniem o powierzchnistotu naley przytozy¢ wzdtwz srednicy liniat i ustak
odchylenie brzeszczotu pity od liniatu.

Poszerzanie ugbienia

Poszerzanie gbienia, operacja konieczna dla pit ptaskich, jegkenywana w celu
znacznego zmniejszenia ocierania brzeszczotu ogopeving rzazu. Najwtksze rozwarcie
zebow wykonuje si dla pit przeznaczonych do pitowania wzethego drewna mkkiego,
wilgotnego,zywicznego. £by s rozwierane na przemian na prgilews strorg brzeszczotu.

Ostrzenie

Pity tarczowe jednolite powinny By ostrzone maszynowo na ostrzarkach ze
zmechanizowanym posuwem. Bardzozma jest zachowanie pierwotnego ksztattd@v
I uzebienia.

Ustawianie i mocowanie

Pita tarczowa powinna bytak dobrana, abyrednica jej wewstrznego otworu byta
réwnasrednicy wrzeciona. Ustawienie pity jest prawidtovgely & obrotu pity pokrywa si
Z 0sh obrotu wrzeciona, a ptaszczyzna pity jest prosiégpalo osi wrzeciona. Mocowanie
pity polega na jej zaémigciu migdzy kotnierzami: statym i zdejmowanym, za pompoc
nakrtki z lewym gwintem.

Czyszczenie pit

Pita po pracy powinna mieoczyszczone boczne powierzchnie z przyklejonedgo py
I zywicy. Czyszczenie wykonuje esiterpentyn, rom lub wody z dodatkiem detergentow.
Przygotowanie do pracy pit z nakltadkami zeghkéw spiekanych wymaga wkszej
starannéci w przenoszeniu i przektadaniu pit ze waghl na kruch& nakladek. Nie jest
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zalecane uderzanie miotkiem, brzeszczoty ayafpddawa walcowaniu. Ustawianie pit do
pracy powinno b§ szczegllnie dokltadne ze wedl na weksz dokladndé wykonania
narzdzi. [5, s. 153]

Pilarki do drewna i tworzyw drzewnych

Pilarki, czyli obrabiarki, w ktérych obrébka eciem jest wykonywana za pompc
rozmaitych rodzajoéw pit (nagplzanych silnikami), stanowinajbardziej rozpowszechnign
grupe obrabiarek w przensle drzewnym.

Maszynowa obrébka drewna wymagazywania rozmaitych rodzajow pilarek.
W tartakach do pitowania wzdinego g stosowane pilarki o pagiowym i o obrotowym
ruchu pity.

Pilarki ramowe (nazywane trakami) pionowe i poziomgm@zeznaczone do rozpitowywania
(przecierania) ktdd na tarcice nieobrzyadub na pryzmy i tarcice nieobrzynan

Pilarki tasmowe do ktdéd shia do dzielenia kidd na ihe sortymenty, np. deski, bale lub
pryzmy. Stosuje sieje w tartakach i zaktadach pkagicych okleiny. Szczegdlnie przydatne
sa do przecierania drewna gatunkéwclastych, poniewa podczas odpitowywania zostaje
odstonete wretrze kiody, co umiiwia podjecie decyzji o przeznaczeniu pozyskiwaneg
materiatu.

Pilarki tarczowe wzdtuzne do ktdd sa przeznaczone do rozpitowywania ktéd lub pryzm na
tarcic. Posuw drewna w tych pilarkach jest zmechanizowa®ta zwkkszenia
bezpieczéstwa pilarki te § wyposaane w hamulec wrzeciona, ostony ruchomych
podzespotéw, np. przefwikow, oraz zapadki przeciwodrzutowe umieszczonegegr
wrzecionem nad stotem obrabiarki. Pilarki tarczaweltuzne dolnowrzecionowe z bocznym
dociskiem obrabianego elementu mudzy¢ wyposaone w Kklin rozszczepiagy rzaz.
Wszystkie pilarki wyposa sk w ssawy umgliwiajace ich podiczenie do instalacji
pneumatycznego odprowadzania trocin.

Pilarki tarczowe poprzeczne do ktddsa stosowane do dzielenia ditc na krotsze elementy.
Charakteryzyj sig tym, ze ruch roboczy i ruch posuwowy wykonuje r@ze, a element
pozostaje nieruchomy. Zakres ruchu wrzeciona z pelkt ograniczony, stosowane s
rozwigzania konstrukcyjne unibwiajace samoczynny ruch powrotny wrzeciona.

W duzych fabrykach mebli lub stolarki budowlanej, w da@h obrobki wsgpnej, wywa
sic podobnych typow pilarek co w tartakach. Istotneéniée, widoczne w konstrukciji,
wynikaja ze specyfiki zastosowania. Pilarki tarczowe wzde) stosowane do obrébki
wstepnej, stiza do dzielenia szerokiej tarcicy naskie elementy: listwy, laty, graniaki, fryzy.
Szczegolnym przyktadem pilarki tej grupy jest olmagka dwustronna przeznaczona do
oddzielania z nieobrzynanej tarcicy iglastej bomyczsci — zrzyndw. Na dwoch
wrzecionach tej pilarki maa zamocowadwie lub cztery i wicej pit dla pozyskania tarcicy
obrzynanej lub listew. Posuw materiatu jest zmetiwamany.

Pilarki tarczowe poprzeczne do tarcicy i tworzyw deewnych sa przeznaczone do
pozyskiwania poifabrykatow lub elementéw o dokladnistalonych wymiarach. Ruch
roboczy i posuwowy jest wykonywany przez umieszazom przegubowo osadzonym
ramieniu lub suporcie pilwraz z silnikiem.

Pilarka tarczowa jest jeda 2z najwaniejszych, ale réwnocZeie najbardziej
niebezpiecznych obrabiarek w stolarni, ponigwatonkcie wirujacego nargdzia jest czsto
niemazliwe.

W zaktadach stolarskich do podstawowego wypese nalea: pilarka t&amowa
stolarska i pilarka tarczowa stolarska. Ponadtgscstane s pilarki o jednym, specjalnym
zastosowaniu, jak na przyktad: pilarka tarczowamiaiowa jedno- lub dwupitowa do
elementow piytowych z tarcicy lub tworzyw drzewnyohaz pilarka formatowa do piyt.
[5, s. 135]
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Ciecie pilarkami tasmowymi

Pilarki tamowe stolarskie magby¢ stacjonarne i przedpne. § one stosowane do
pitowania krzywoliniowego i prostoliniowego. Mpa je stosowado przycinania na diugeé,
obrzynania krawdzi, rozpitowywania na gruldé, wykonywania widlic, wypitowywania
profilowego obrzey elementow deskowych.

Pilarka tdmowa pracuje pat taSmowa napkta na dwoch kotach. Nagp z silnika jest
przekazywany na koto nagowe (dolne). Gorne koto napinag tdme pity jest zawieszone
elastycznie. W celu zefia i zat@zenia pity goérne koto tanowe mae by odchylane
i w wybranym potaeniu ustalane naktka. W celu napgzenia pity mae by opuszczane
I podnoszone mechanizmem wprawianym w ruch i blakoyn kcznie. Napgzenie pity
powinno by minimalne, a jednoczeie umaliwiajace wia&ciwa prag pity. Dobrze zataona
i napkzona pita nie zbiega z kot podczas pitowaniazdRos¢ ruchu tdmy wynosi od 19 do
35 m/s. Lekko wypukty, barytkowaty ksztait két, kdrych jest rozpita pita tdmowa, oraz
opaska z nekkiego materiatu n&rodku ich szerok&i zapewniaj bezpieczny, spokojny bieg
tasmy i samorzutne wyréwnywanie jej biegu. Obrabiargteniat jest przesuwanygaznie po
stole obrabiarki.

Rys. 43.Pilarka tdmowa stolarska [5, s. 136]: 1 — kota edgwe — gorne i dolne, 2 — pita
taSmowa, 3 — prowadnik gérny, 4 — prowadnik dolny, 5pekrtlo do regulacji
potozenia goérnego prowadnika pity, 6 — ostony (tu oteprkdt napinajcych,

7 — ostona pity, 8 — szczelina nagoiv stole, 9 — prowadnica materiatu obrabianego,
10 — ssawa instalacji odgania wiéréw, 11 — poktto do regulacji nagicia pity,
12 — podziatka do odczytywania sity negia pity

Przygotowanie pilarki tanowej do pracy, oprécz naostrzenia i odpowiedniggazenia
pity, wymaga ustawienia patenia prowadnikéw. W pilarkach $@owych osrednicy kot
wigkszej ni 315 mm potaenie gornego prowadnika pity rawa regulowé. Nalezy ustawe
go tak nisko, jak tylko grudé materiatu pitowanego na to pozwala. Rolki prow&dni
przeciwdziatag wyboczeniu i przesuwaniuespity na kotach napinagych, szczelina miedzy
rolka a brzeszczotem pity nie powinnadoyigksza n 0,1-0,15 mm. Ptaski kgek podpiera
grzbiet pity.

Do pitowania krzywoliniowego stosujegsivaskie, dobrze naostrzone pity. Od szerako
pity zalezy minimalny promi@ krzywizny i straty materiatu na rzaz. Na elemeng®uje s¢
otéwkiem stolarskim linie pitowania. Wypitowywanikrzywizn wymaga czasem cofania
elementu. Przesuwaa st z duwa predkoscia tasma pity, przemieszczana wzdtuzazu,
moze tatwo zaczepio materiat, co me spowodowd, ze pita zsunie giz kot i zerwie si.
Aby tego unika¢, nie naley wycofywat pity wzdtuz rzazu, ale wykonaw czsci odpadowej

~Projekt wspotfinansowany ze srodkow Europejskiego Funduszu Spotecznego”

52



materiatu, poprzecznie do rzazu, iiwie krétkie i proste dodatkowe nacia — drogi
wyjscia dla pity.

Pitowanie prostoliniowe wykonujemy szepkpita taSmowa z wyciem prowadnicy
wzdtuznej. Prowadni¢ naleey zamocowé w odpowiednim miejscu przed uruchomieniem
pilarki. Aby wiasciwie prowadzé materiat, zwtaszcza gdy jestaski lub krotki, pomagamy
sobie drewnianymi popychaczami: jednym dociskamgmeint do prowadnicy, drugim
nadajemy elementowi ruch posuwowy.

Pita tdmowa to jedyne nacmlzie, ktore nawet @i peknie, to nie wytjca materiatu
Z reki, nie powoduje odrzutu materiatu. Ze wadl na maliwos¢ zerwania si pity ta jej
czes¢, ktéra znajduje si poza obszarem skrawania, musi¢byakryta. Umaliwia to
odpowiednia budowa korpusu pilarki oraz ruchomaomst zakrywajca uzbienie. Jej
potozenie ustala si recznie pokettem. Po wykczeniu lub zahamowaniu pilarki hamulce
spowoduj zatrzymanie ruchu §eny po uptywie ok. 10 sekund. [5, s. 138]

Warunki bezpiecznej pracy podczas ciecia pilarkamiasmowymi

1. Czsc¢ pity tasmowej nie zakryg przez pitowany element naleostania.

2. Pitlowanie elementow nie spoczyweych w rownowadze na stole, o przekroju np.
owalnym, mana prowadzi po uprzednim solidnym ich zamocowaniu.

3. Podczas ruchu pitece naley trzyma: zawsze w bezpiecznej odleggood pity.

4. Krotkie elementy naley podczas pitowania przemieszézauzyciem popychacza, a przy

pitowaniu na grub& nalezy stosowa popychacz owy.

Powstate trociny mama usuwé dopiero po zatrzymaniu pity.

Przed dtiasz przerwa (np. w kacu tygodnia) naley pite odprzyé, tzn. zwolné

napkzenie przez nieznaczne opuszczenie gérnego kota.

o o

Przecinanie drewna na pilarce tarczowej do gcia poprzecznego

Poprzeczne ¢cie tarcicy ma na celu pozyskanie odcinkow desektdérych nasipnie
mozna pozyska elementy bez niedopuszczalnych wad. Pozyskiwaeimentow surowych
z drewna litego jest pgtzone z przewidywaniem rozmieszczenia elementowanacy.
Rysowanie na materiale linii przysztycte&i stanowicych obrys elementéw z nadmiarami
na dalsz obréble, nazywa si trasowaniem indywidualnym. W warunkach produkcji
przemystowej zaleca eistosowd te meto@ jedynie do trasowania cenniejszych gatunkéw
drewna. Nalgy jednak pamitac, ze dobrze przeprowadzone trasowanie ¢gh@cochtonne,
jednak zawsze powoduje zakszenie wydajneci materiatdw tartych. W przemystowych
warunkach produkcji powszechnie stosowana jest daepmlegajca na manipulacji tarcicy
bez uprzedniego rysowania rozmieszczenia elemenémateriale.

Dlatego pitowanie drewna powinno dyolaczone z jego manipulacj Na rysunku 44
przedstawiono dwa sposoby manipulacji. W pierwszgmosobie najpierw wykonuje esi
cigcie poprzeczne, a naphie wzdhine. Drugi sposéb polega na pozyskaniu pitowaniem
wzdtuznym fat, ktére nagpnie przecina si poprzecznie. Podczas tych czyiciopowstag
odpady, tj. obrzynki desek najgziej z wadami niedopuszczalnymi w danej produkdipga
rowniez powstawa odpady bez wad lub z wadami dopuszczalnymitdSodpady aytkowe.
Mozna z nich wykonywé& inne elementy. Zagospodarowanie, tzn. wykorzystandpadow
do produkcji innych wyrobow jest bardzo im&, poniewa przynosi oszegdnas¢ materiatow
drzewnych.
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Rys. 44.Sposoby dzielenia tarcicy na elementy surowe:ykrawanie wyrzynkéw i ich
ciecie wzdhene, b) wykrawanie listew i ich giie poprzeczne [7, s. 106]

Podczas pitowania na pilarce deaa poprzecznego tarcicazie nieruchomo na stole
pilarki, a pita — wykonujc ruch obrotowy — jest przesuwana ku przodowi epiza leéaca
desk. Nalezy przy tym uwaac, by rzaz byt meliwie prostopadly do diugmi deski.
W produkcji masowej, gdy dtugoi wycinkow desek powtarzagic wielokrotnie, stosuje si
listw¢ oporows z ogranicznikami, zamocowanwzdiwz stotu obrabiarki. Odlegkai
ogranicznikow od tarczy pity odpowiadgpazadanym diugéciom wycinkow. W ten sposob
pracownik obstugucy pilarke orientuje s, w ktorym miejscu naley wykon& ciecie,
pomimo ze na desce nie narysowano miejsc rzazéw. Rysowadigkiem linii rzazow,
nazywane trasowaniem, jest bardzo pracochtonne osostane jedynie w zaktadach
rzemiglniczych, gdzie wytwarza sijednorazowo niewielkliczbe wyrobow. Stot pilarki jest
wydtuzony i zaopatrzony w rolki (watki), po ktorych tatvjest przesuw@przecinan tarcic.

W pilarce do cjcia poprzecznego namdziem skrawajcym jest pita tarczowa ptaska
Z uzbieniem do cgjcia poprzecznego. Przedyeiem pity naley sprawdzt, czy srednica
otworu pity odpowiadasrednicy wrzeciona pilarki. 3k jest ona wgksza, to stosuje @i
piersicien wypetniapcy. Trzeba réwnig sprawdzé prawidlowadé rozwarcia zbow pity,
ostras¢ ich krawedzi tmacych, ksztalty gbow, ktére powinny by dostosowane do rodzaju
ciccia. Nie wolno uywac i zaktad@ pity peknigtej, chaby peknigcie byto nawet niewielkie.

Rys. 45.Pitowanie poprzeczne na pilarce dgcta poprzecznego [7, s. 107]: | —gpiiarczowa,
2 — silnik, 3 — ostona pity, 4 — ograniczniki, 5stét pilarki, 6 — walki utatwiajce
przesuwanie tarcicy po stole obrabiarki, 7 — degd@owa, 8 — deska pitowana
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Przygotowanie obrabiarki do pracy polega na zameodw pity i sprawdzeniu
prawidtowaci ustawienia ostony. Trzeba réwnigwrdci uwag:, by zby pity przy jej
najwickszym wysungciu do przodu nie wystawaty poza krgdi stotu.

Na wydajnd¢ pracy ma wptyw nie tylko sprawiéobrabiarki i nargdzia skrawajcego,
lecz take rozmieszczenie na stanowisku jego sktadowych eiédw. Prawidtow
organizag stanowiska pracy pilarki do pitowania poprzecznggpedstawiono na rys. 46.
[7,s.108]

_l—el
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Rys. 46.Prawidlowa organizacja stanowiska do poprzeczwoegia drewna [7, s. 108]: | — pilarka
tarczowa wahadlowa, 2 — tarcica dluga przed maagpui(na wozku), 3 — tor wozka,
4 — stos tarcicy wy manipulowanej, 5 — przektad&iwozku, 6 — skrzynia na odpady,
7 — poszerzenie stotu pity, 8 — ruchome schodkl, Ill, IV — robotnicy obstugujcy
stanowisko

Podczas ecia nie naley sta naprzeciwko linii rzazu. Lew reka przytrzymuje si
przecinan desk, a praw — przeciga pik do przodu dokonaf ciccia. Droga pity nie
powinna st nigdy krzyzowat z drog reki przesuwajcej i podtrzymujcej desk. Powstatych
odpadow nie nalgy zrzuc& ze stotu obrabiarki pod nogi obstugi pilarki. Pomzucane
odpady mog by¢ przyczym nieszczsliwego wypadku.

Odpady nieayteczne naley wrzuc& do skrzyni, a #yteczne sktada na palecie
transportowej. Wycinki desek przeznaczone do progluluktada s¢ na paletach
transportowych, wtedy gdy manipuluje: $arciaa suszon. J&li wycinki tarcicy przeznacza
si¢ do suszenia, to ukladagsje na wozkach suszarnianych, przedziglajarstwy desek
przektadkami. Robi to najegciej pomocnik stolarza.

Podczas pitowania tarcicy diugiej lub grubej kziej wskazana jest trzyosobowa
obstuga pilarki, wéwczas pilarz z jednym pomocnikiektadaj deski na stole obrabiarki,
a drugi pomocnik odbiera wyge juz wyrzynki.

Gltowna wadh poprzecznego pitowania drewna jestzeluodchylenie rzazu odata
prostego w stosunku do podhej osi deski, ma to day wptyw na wydajné¢ materiatdw
tartych.

Cigcie wzdtuzne drewna na pilarkach tarczowych

Ciecie wzdlezne drewna mize odbywé sii za pomog pilarek tarczowych
specjalistycznych, najezciej z mechanicznym posuwem, lub za pompiarek tarczowych
stolarskich. W obydwu wypadkach nedziem tmcym jest pita tarczowa do ia
wzdtuznego. Schemat dziatania pilarki tarczowej z meatmrym posuwem pokazano na
rys. 47. Pierwszy rzaz, tzn. odcie boczne) ptaszczyzny deski nieobrzynanej, jest
wykonywany bez gycia przyktadni.
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Rys. 47.Schemat dziatania pilarki tarczowej z mechaniczmpp@suwem do ciecia wzdtnego:
1- pita tarczowa, 2 — walce posuwowe, 3 - adeenie zabezpieczgie przed
odrzuceniem obrabianego drewna, 4asignica, 5 — przyktadnia nastawna do ustalenia
szerokdci pitowanej laty, 6 — ostona pity i walcow dociskgch, 7 — pitowane drewno
[7,s.110]

Deska zakleszczona przez zesp6t dociskowy i p&rgk@tytkowy przesuwaj sic po
linii prostej. Gdy jedno obrze deski jest ju rowne, przykladnie naky ustawt w takiej
odlegtcci od linii rzazu, by uzyskazadam szerokéc¢ elementu. Uzyskane uprzednio olneze
deski podczas etia wzdheznego przylega do przyktadni. W #ich lub specjalistycznych
zaktadach produkcyjnych doecia wzdhznego stosuje sirowniez pilarki wielotarczowe,
w ktérych pity & mocowane na jednym wspolnym wrzecionie. Wéwczasoszici cigtych
elementéw zale od odlegtdci pit tarczowych od siebie. Odlegtote uzyskuje si przez
stosowanie kizkdéw dystansowych zaktadanych na wrzecionedzy tarcze pit.

Rys.48.Wykonywanie pilar tarczova pierwszego rzazu na desce nie obrzynanej: 1t-Astszyny,
2 — przedtaona prowadnica, 3 — pitowana deska, 4 — popychmezpstona [7, s. 110]

W pilarce tarczowej stolarskiej zawsze stosuger&tzny posuw materiatu obrabianego.
Pierwszy rzaz w desce nie obrzynanej wykonuje \8i sposéb pokazany na rys. 48.
Przedhiong przyktadnie maena zamocowa w odlegtdci rownej szerokéci planowanych
elementdbw. W ten sposOb po pierwszym rzazie wykpmarza pomog specjalnego
popychacza 4, wykonujeesnastpne cecia bez konieczriwi przestawiania przyktadni.

Ciecie materiatow tartych obrzynanych wykonuje wi sposob pokazany na rys. 49.
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Rys. 49.Pitowanie drewna z zastosowaniem prowadnicy: 16+ snaszyny, 2 — prowadnica,
3 — poketto mocupce prowadnic, 4 — przecinana deska, 5 — pita, Bn+ézszczepiajcy,
7 —ostona [7, s. 111]

Podczas wzdlinego cg¢cia zostaje zachwiana rownowaga Rrapfi istniepcych
w drewnie. Ka@ce nacttej deski zbliaja sie do siebie i w ten sposéb rzaz staje Isardziej
waski niz rozwarcie zbow pity. Powoduje to zakleszczenie pity w drewrdey nasgpstwie
tego niebezpieczne odrzucenie przecinanego matenakierunku pilarza przesuwgego
drewno. Aby temu zapobiec, stosuje kiin rozszczepiacy grubdci nieznacznie vgkszej
od grubdci rzazu. Z tych powodow pilarz poday deski do pilarki powinien stazawsze
z boku pilarki, a nigdy na wprost linii rzazu. §,111]

Rys. 50.Prawidtowe ustawienia klina rozszczep@ggo rzaz [5, s. 142]

Podczas pitowania drewna na listwy istnieje kormes& zabezpieczenia listwy przed
odrzutem, szczegolnie w ostatnim stadiugtia. Mazna tego dokonaprzyciskajc do stotu
listwe reka poza zasigiem pity. Jednak korzystniej jest stosdwgrzebigé dociskowy
zamocowany do przykiadni; kdy stolarz mee go wykoné we wtasnym zakresie z drewna
bukowego lub ze sklejki.

Rys. 51.Zastosowanie grzebienia dociskowego podczas pitavazdhznego: | — pita tarczowa,
2 — klin rozszczepiagy, 3 — prowadnica, 4 — grzehiedociskowy, 5 — stot pilarki
tarczowej, 6 — materiat obrabiany [7, s. 112]
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Podczas ecia wzdtwznego pilarz, przesuwg obrabiany materiat, zlik rcke do pity na
niebezpiecza odlegtaé. Zagrazenie wypadkowe jest szczegllniezdugdy ceéte elementy
maja niewielka szeroké¢. W takich sytuacjach nalg stosowa popychacz.

Rys. 52 Popychacz stosowany podczas pitowania piléakczow:
1 — popychacz, 2 — pitowane drewno [7, s. 113]

Oprocz wymienionych warunkéw obstugi pilarki tarem) naleyy przestrzega

nastpujacych zasad:
- pita maze wystawd ponad przecinany materiat niegeej niz 5+10 mm,
- klin rozszczepiajcy powinien st znajdowa w prawidtowej odlegtéci od zbow pity

(2 mm),

— prowadnica musi hiyustawiona réwnolegle do tarczy pity,
— wszystkie elementy pilarki wykomge ruch obrotowy oraz pita tarczcowa madzy¢
wyposaone w ostony.

Dobry stan pilarki i pity zapewnigjduza wydajng¢ jedynie wtedy, gdy stanowisko
robocze jest prawidiowo zorganizowane. Deski praezone do pitowania wzdinego
powinny by utozone na platformie transportowej w taki sposob, bly dtugaé¢ byta
rownolegta do rzazu. Podczagsaa wzdheznego diugiej tarcicy pilakkpowinno obstugiwéa
dwdch pracownikéw. W razie obstugi pilarki przedijego pracownika stosujec gpodpoe
z rolka. [7, s. 113]
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Rys. 53. Pitowanie wzdtine dlugich elementdéw przy obstudze jednoosobowejs[7113]:
1 - podpora rolkowa, 2 — pilarka tarczowa, 3 — kiagnia, 4 — oslona pity,
5 — obrabiany materiat

Pilarki tarczowe do formatowania

Pilarki tarczowe do formatowania (inaczej formatdweap rozlegte i wielostronne
zastosowanie. Przydatnes slo drewna litego, np. do obcinania brzegow tarciog
obrzynanej, do precyzyjnego formatowania tarcicy pdodukcji listewek i do formatowania

tworzyw drzewnych.
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Pilarka tarczowa do formatowania jednopitowazgtdo przycinania lub formatowania
drewna albo ptyt z tworzyw drzewnych. Ma onazylistét roboczy przesuwgy sk po
rownolegtych Ilgtowych prowadnicach. Mma na niej przycina elementy pod &em
prostym, ale mzna te wykorzyst& nastawny opoOr ukmy i przycing pod katem. Pilarki
0 najnowszych rozwgeaniach konstrukcyjnych aszautomatyzowane. Ich obstuga jest
wygodna, odpowiednie ustawienie prowadnic i przglkiauzyskuje s nastawiaic zadane
wielkosci przyciskami znajdacymi sk w tatwo dostpnym, ponad powierzchaistotu
obrabiarki, panelu sterowania. Do formatowaniaydt ptyt sty wysuwana prowadnica
diugcéci do 3200 mm, umidiwiajaca formatowanie z doktadéda do | mm. Pneumatyczny
docisk elementow wielkowymiarowych do stotu pozwala ich precyzyjne przycinanie.
Ciecie pod lgtem elementow, trudniejsze ze wadl na niebezpiecastwo odrzutu, maze
by¢ wykonane dziki nastawnej przyktadni.

Rys. 54.Pilarka tarczowa do formatowania jednopitowa [5143]

Po prawej stronie pity znajduje e¢siprowadnica. Ustawienie odleg micdzy
prowadnia a pik, czyli ustawienie pilarki do ¢cia na okrélony wymiar, jest w najnowszych
typach pilarek dokonywane automatycznie. Na klawisd sterownika ustawiagszadany
wymiar, a prowadnica przesuwa 0 hacinieciu przycisku uruchamiagego jej napd na
zadane miejsce. Do q@ia ukadnego tarcicy i do ecia dwych piyt nie stosuje ei
prowadnicy.

W pilarkach przeznaczonych doegcia ptyt wiérowych laminowanych nie zosta
wbudowane specjalne wrzeciono. Na tym wrzecionigt jmocowana pita podcingia
materiat od spodu. Umibwia to jednoczesne obustronne — od wierzchu idspe ckcie
materiatu. Pita podcinaga wchodzi w material na gdokas¢ 2 mm. Pita gidwna i pita
podcinajca musz pracowg w jednej ptaszczinie, a rzaz pity podcinagej powinien by
nieco szerszy od rzazu pity gtdbwnej.

Pita

gtowna Pita podcinajgca

Rys. 55.Pita gtéwna i pita podcinaga [5, s. 144]

Pilarki formatowe o diym stopniu automatyzacjiaswyposaone w automatyczne
uktady zabezpieczage, np. uktad chroacy przed wiczeniem ruchu posuwowego przed
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zadziataniem uedzen dociskowych. Zasady bezpiecznej pracy na starshygdich pilarek
formatowych g podobne do zasad obaa&ujacych podczas pracy na pilarkach poprzeczno-
wzdtuznych.

Pilarka tarczowa do formatowania dwupitowazstdo formatowania ram drewnianych
i przycinania z dwu stron lub formatowania piyt wotzyw drzewnych. Pilarka jest
wyposaona w duy stot roboczy przemieszcaay sk na statych, réwnolegtych,
pryzmatycznych prowadnicach. Mwa na niej przycinaelementy pod &em prostym, ale
mozna take wykorzystd nastawny opor ukmy i pitowat pod kitem. Wrzeciona wraz
Z pitami mana rozsuwéa na odpowiedni szeroké¢. Dla zapewnienia gtadkiej powierzchni
rzazu pilarki § wyposaone we wrzeciona z pitami podcineymi. Dzigki zastosowaniu
pneumatycznego docisku elementu do stotuzmao precyzyjnie przycia elementy
wielkowymiarowe. Stét wraz z elementem jest przesnizany w stropipit automatycznie, za
pomoa sitownika, lub popychanye¢cznie. Po wykonaniu etia nastpuje samoczynne
wytaczenie zaciskdw pneumatycznych. [5, s. 145]

Przepisy bhp dotycace pracy na pilarkach

Oprocz omowionych powpej zabezpiecze pilarek i oston pit dagy wplyw na
bezpieczéstwo podczas pracy na pilarkach ma dehay wyboér narzdzia, jego dobry stan
techniczny, wiéciwe przygotowanie do pracy oraz pewne ustawiemsmocowanie. Pita we
wiasciwym stanie technicznym nie makmie¢, ma wszystkie @by i naktadki oraz ptaski
napkzony brzeszczot. Naty bezwzgédnie przestrzegastosowania dozwolonych gakosci
obrotowych dla okrdonych srednic pit. Dotyczy to zwtaszcza pit tarczowych aktadkami
z weglikow spiekanych, gdy przekroczenie dopuszczalnej liczby obrotow na minu
oznaczonej przez producenta na pile, grozi odeemamakiadek od brzeszczotu, cozmo
by¢ przyczym powaznego wypadku.

Na wrzecionach maa mocowda pity tarczowe osrednicach nie przekracaaych
maksymalnejsrednicy okrélonej przez producenta pilarki. Klin rozszczepigj rzaz musi
mie¢ wiasciwie do pity dobrane wymiary i I8y prawidlowo ustawiony w stosunku do
narzdzia. Klin zapobiega zasiieciu sk odpitowanego elementu nalmch tylnej czsci pity,
ktore maj tendencje do podrywania elementu do gory i odmaacego w kierunku
obstuguacego. Osoba obstugiga pilarke nie powinna st@w linii odrzutu elementu. Naky
przestrzegauzywania odpowiedniej odzky roboczej oraz noszenia okularéw ochronnych.

4.4.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonani@aviczen.
Jaki jest cel maszynowej obrébki drewna i tworzywedvnych?

Jaka jest rnica pomédzy obrObka oddzielaga a dziehca?

Jakie czynniki wptywaj na proces maszynowej obrobki skrawaniem?
Co jest celem pitowania?

Jakie g rodzaje pit do maszynowej obrébki drewna i tworaymewnych?
Jakie czynnéci obejmuje przygotowanie pit do pracy?

Jakie urzdzenie ochronnegsstosowane na pilarkach?

Co to jest rzaz?

Na czym polega ustawienie klina rozszczemego?

10 Do jakich prac st pilarki formatowe?

11. Jaka ra¢ petni pita podcinajca?

12. Na czym polega przygotowanie pilarkétaowej do pracy?

CoNoohrwWNE
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4.4.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

1)

2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)

Wykonaj przegjcie elementéw z drewna litego pilargoprzecza.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zapozna si¢ z literatup dotyczca zasad obstugi i bezpiecznej pracy oraz instrukcja
obstugi i zasadami bhp pilarki poprzecznej,

dokon& analizy rysunku elementu do wykonania,

okresli¢ kolejnas¢ wykonywanych czynniei,

dokon& wyboru pity do wykonywanej operacji,

zamocowa pite,

ustal¢ wielkos¢ naddatku,

ustawt ograniczniki i uradzenia ochronne,

wykon& cigcie,

sprawdzé czy wymiary przeatego elementuaszgodne z wymiarami na rysunku,

10) dokon& oceny poprawniei wykonanega@wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
pilarka tarczowa poprzeczna,
zestaw pit,

materiat do obrobki,

zestaw nargzi pomiarowych,
literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2

1)

2)
3)
4)
5)
6)
7
8)

9)

Wykonaj wycinanie elementéw krzywoliniowych na pda tamowej.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zapozné si¢ z literatup dotyczica zasad obstugi i bezpiecznej pracy oraz instrukcja
obstugi i zasadami bhp pilarkistaowej,

dokona analizy rysunku elementu do wykonania,

okresli¢ kolejnas¢ wykonywanych czynniei,

dokona wyboru pity tdmowej do wykonywanej operaciji,

zamocowa pite,

wykona trasowanie elementu od szablonu,

ustawt potozenie gérnego prowadnika rolkowego pity i ostony,

sprawdzé czy wymiary i ksztalt wykonanego elementy zyodne z wymiarami na
rysunku,

wykon& ciecie,

10) dokon& oceny poprawniei wykonanega@&wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
zestaw pit tédmowych,

pilarka tamowa,

materiat do obrobki,
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szablon,
literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 3

1)

2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)

Wykonaj ckcie ptyty wiérowej laminowanej na olkdlene elementy.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zapozna si¢ z literatup dotyczca zasad obstugi i bezpiecznej pracy na pilarce tavey
do formowania,

dokon& analizy rysunku elementu do wykonania,

okresli¢ kolejnas¢ wykonywanych czynniei,

dokon& wyboru pit tarczowych,

zamocowa pity,

ustawt potazenie pit podcingjcych,

ustawt na odpowiedni wymiar prowadnic

wykon& ciecie probne,

sprawdzé czy pita podcinajca nie jest przesugta w stosunku do pity gtéwnej,

10) wykona: cigcie wiasciwe,
11) dokon& oceny poprawrkezi wykonanegawiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
pilarka tarczowa do formatowania,
zestaw pit,

ptyta wiérowa laminowana,
zestaw nargzi pomiarowych,
literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 4

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)
9)

Wykonaj ckcie wzdhene tarcicy.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie powinieng

zapoznd si¢ z literatug dotyczca zasad obstugi i bezpiecznej pracy pilarki tarczpwe
dokon& analizy rysunku elementu do wykonania,

okresli¢ kolejnas¢ wykonywanych czynniei,

dokon& wyboru pity,

zamocowa pite,

ustawt potazenie klina rozszczepiggego i ostony kapturowej,

ustawt prowadnie,

wykona nackcie prébne,

sprawdzé czy pitowany wymiar jest zgodny z wymiarem na mylsu,

10) wykona: przeckcie tarcicy,
11) dokon& oceny poprawrkezi wykonanegawiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
pilarka tarczowa stolarska,
zestaw pit tarczowych,
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— zestaw nargzi pomiarowych,
— popychacz,
— literatura z rozdziatu 6.

4.4.4. Sprawdzian postpow
Tak Nie

Czy potrafisz:

1) okresli¢ cel maszynowej obrébki drewna i tworzyw drzewnych?

2) dokon& podziatu pit?

3) scharakteryzow@obroble dziehca i oddzielajca?

4) scharakteryzow@aczynniki wptywajce na obrébkdrewna i tworzyw
drzewnych?

5) okresli¢ cel pitowania?

6) scharakteryzow@rodzaje pit do maszynowej obrobki drewna i tworzyw
drzewnych?

7) okresli¢ kolejne czynnéci podczas przygotowania pit do pracy?

8) scharakteryzowaurzadzenia ochronne stosowane w pilarkach?

9) wyjasni¢ pojecie rzazu?

10) dokona& ustawienia klina rozszczepaapgo?

11) okresli¢ prace wykonywane na pilarkach formatowych?

12) okresli¢ role pity podcinajcej?

13) okresli¢ czynndci podczas przygotowania pilarkistaowej do pracy?

oo oOoO00d

oooooOoooOo oo oOooOod

oooooood
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4.5. Struganie drewna

4 .5.1. Material nauczania

Struganie obrotowe drewna

Pitowanie drewna unidiwia podziat materialu na g%ci, ale nie jest wystarczgje do
uzyskania wiéciwego ksztattu elementu. Powierzchnia drewna pma@iniu jest chropowata,
widoczne g rysy po zbach pity.

Przetarte elementy ulegagpaczeniu na skutek wysychania drewnali #gewno jest
przeznaczone na wyroby sklagtsg st z elementow i podzespotdw o wymiaraétisle
okreslonych, np. meble, to konieczne jest uzyskaniekptaspowierzchni, tzw. powierzchni
bazowych, ktére podczas dalszej obrébki maszyndwedp sie stykaly z powierzchni
stotow, prowadnic, wzornikbw. W tym celu, po obrébgitowaniem, stosuje i
wyrownywanie i wygtadzanie jednej, a jeszczezsciej dwu powierzchni elementu za
pomoa strugarek wyrowniarek i ustalanie jednakowej g&gboelementu za pomac
strugarek grub&ciowych. W tych obrabiarkach ruch roboczy wykenaopracajce s¢ waty
z osadzonymi nami. Obrabiany element wykonuje ruch posuwowy. {pesémieszczany
recznie lub przez zesp6t posuwowy strugarki géeiomvej. W wyniku strugania obrotowego
na powierzchni skrawanej powsi@robne falistélady pracy kolejnych ngy watu.

Struganie obrotowe wyréwnujace

W celu uksztattowania powierzchni bazowych elementezlzdna jest obrobka na
strugarce wyréwniarce dwu prostopadtych do sielbaierzchni elementu drewnianego.
Doktadn@d¢ wykonania powierzchni bazowych, czyli uzyskaniepodiedniej ptaskéci
I gtadkasci powierzchni oraz zachowanie odpowiednieg@akmidzy nimi, ma istotny wptyw
na jak@¢ dalszej obrobki i, w efekcie koowym, przydatn& elementu.

Budowa strugarki wyréwniarki

W zeliwnym kadtubie (ttumicym drgania) jest osadzony watzoavy. Cz$¢ stotu przed
watlem to stot podawczy, za watem — stot odbior&pt podawczy jest ustawiony wzgem
walu nazowego i stotu odbiorczego #@j o grubéé¢ skrawanej warstwySrednice watow
nozowych w strugarkach wyréwniarkach wynasad 80 do 140 mm. Bdkos¢ obrotowa
watu zaley od jegosrednicy i wynosi od 2500 do 9000 obr/min. Liczbayoocowanych
w wale mae wynosé 2, 3, lub 4. Jeeli naze w wale g bardzo doktadnie ustawione, to im
wigksza liczba nay i im wigksza srednica walu nzowego, tym wksza jest gtadksd
struganego elementu. J&koostruganych powierzchni zaletez od ptaskéci i wzajemne;j
rownolegtdci obu powierzchni stotu. [5, s. 156]
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Rys. 56. Strugarka wyréwniarka; 1 — wat mowy, 2 — t@a stotéw, 3 — stél, 4 — przyktadnia,
5 — walek mimérodowy, 6 — naktadki, 7 — prowadnica, 8 #wignia, 9 — ctgno,
10 — naketka, 11 — klocek hamulcowy, 12 — ostona korytkod@,— ostonazaluzjowa
[1,s.77]

Rys. 57.Zasada dziatania strugarki wyréwniarki; 1 — watowy, 2 — st6t przedni, 3 — stot tylny,
4 — obrabiany element [1, s. 77]

Noze mog by¢ jednolite, tj. wykonane z jednego materiatu, nliarzdziowej lub
niejednolite. W ngach niejednolitych do stalowego kadtubaagest przylutowana naktadka
z weglikdw spiekanych, stanowga ostrze. Szeroké nozy wynosi 30 lub 35 mm, minimalna
dopuszczalna szerokd nozy zalezy od sposobu mocowania z@w wale. Grub& nazy
wynosi 3, 4 lub 5 mm i — ze wzglu na wkiadki stosowane do ich mocowania — niearim¢
zmniejszana. Kt ostrza wynosi 38 lub 40°. Ze wzdlu na bezpieczstwo obstugi obrabiarki
oraz jakd¢ uzyskiwanej w wyniku obrdbki powierzchni bardzo awva jest prawidtowe
mocowanie ngy do watu.
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Rys. 58 Noze do strugarek: a) jednolite cienkie, b) niejedeadrube [5, s. 157]

W prawidtowo zamocowanym mo scin ostrza kéczy st w miejscu, w ktorym zaczyna
si¢ walcowa powierzchnia watu, a kragl tnaca jest idealnie rownolegta do osi obrotu watu.

Stot .
odbiorczy O Fe Stot podawczy

Rys. 59.Prawidtowe zamocowanie @ w wale strugarki [5, s. 158]

Technika wyréwnywania na strugarce wyréwniarce

Struganiu wyréwnujcemu poddaje si elementy wykonane tylko z drewna litego.
Przedmiot nalgy potozy¢ na stole wyrowniarki stranlewa, czesto wkksly, oraz tak, aby
struganie odbywato si,za stojem”. Dokonujc obrobki w celu wyeliminowania wady
ksztattu trzeba uwac, aby po struganiu korygagym nie otrzymé elementu zbyt cienkiego.
Nie naley wyrownywa& powierzchni tarcicy za jednym przejem. Jeeli nadmiary na
obréble sa niewielkie, to trzeba kilkakrotnie struggowierzchng, zbierajc za kadym
razem jak najmniejsze gruim materialu. Maksymalnie za jednym prmégm mana
zmniejszy grubag¢é materialu 0 2-3 mm. Przedmiot jest posuwagpzmie lub za pomac
dostawnego mechanizmu posuwowego. Prowadnica ustawpod katem 90° (lub innym)
wzgledem stotu umgiwia wyréwnanie wskiej powierzchni elementu — boku.

b)

Rys. 60.Struganie: a) ,za stojem”, b) ,pod st6j” [5, s.8]5
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Zaczynajc struganie trzeba naprowadzlement na wat rmwy, dociskajc drewno
oburcz do stotu podawczego. W czasie strugania nie avdlociské materialu w miejscu
nad wirupcym watem. Natomiast trzeba docigrelement do stotu za watem tak szybko, jak
tylko ze wzgédu na bezpieczstwo jest to maiwe, aby zapewri wiasciwe przyleganie
powierzchni ju ostruganej do tylnej eici stotu. Mazna sg¢ tu postugiwa popychaczami.
Prowadzenie gczne elementu podczas strugania musi bigte. Chwilowe zatrzymanie
elementu powoduje typavwacd strugania — cylindryczne wglienie. [5, s. 159]

Rys. 61.Docisk elementu podczas wyréwnywania: a) pozy@aysza, b) pozycja druga [7, s. 124]

Ocena jakaci powierzchni elementu struganego na strugarce wgkvniarce

— Odchylenia od ptaskoi powierzchni mana szybko ocefi sktadagc dwie deski
stronami ostruganymi do siebie. Widoczne szczelmyadcz o wadzie, wymiar
szczeliny jest dwa razy wkszy od odchyiki ptaskii jednej z desek.

— Powierzchnia drewna po obrobce struganiem obrotoyesnfalista. Jeeli dlugas¢ fal
jest mniejsza od | mm, to uwa sk, ze powierzchnia jest bardzo dobrze obrobiona. Co
do gkbokdici fal, to jako materiat przydatny do produkcji nfiglrzyjmuje se taki, na
ktorym gkbokas¢ fal jest mniejsza od 0,005 mm.

— Wada strugania polega@a na przypaleniu powierzchni obrabianej powstaeskutek
strugania ¢pymi nazami albo jest spowodowana chwilowym zatrzymaniersupau lub
zmniejszeniem pdkosci posuwu.

— Nadmierne wyblyszczenie na catej powierzchni stneg® elementu, widoczne
zwlaszcza w drewnie paym sosnyswiadczy o stpieniu nay.

—  Szorstkd¢ powierzchni — mechowaié, wiochatd¢ — powstaje z powoduegtienia nay.

- Woystepujace w gsiedztwie gkéw i zawojow wyrwy i odkupy powstajz raznych
przyczyn, jak np. gpienie nay, zbyt dua prdkos¢ posuwu elementu, zbyt gruba
jednorazowo zestrugana warstwa materiatu, zbytokaerszczelina mdzy stolem
podawczym a wirgcym watem.

Zalecenia warunkujace bezpieczna, pragna strugarce wyréwniarce

— Przed przysipieniem do pracy nalg sig upewné, czy nae, prowadnica i ostonyas
prawidtowo zamocowane i przygotowane do pracy, stcpaie ustakk potazenie stotu
podawczego.

- Czsci walu n@owego, ktére podczas obrobki nie sakryte przez strugany element,
musz by¢ ostonkte. Cz$¢ niepracujca watu (poza prowadriy musi by zastongta
przestom nieprzesuws, a czs$¢ pracupca watu — ostomn samoczynnie nastawialnnp.
zaluzjowa.

— Ostonkcia wymaga take uktad napdowy strugarki i mechanizm nastawiania stotu.
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— Podczas strugania krotszych elementéw ayaleywaé odpowiedniego oprzyszlowania
do ich przesuwania. Dionie osoby pramejj na strugarce wyréwniarce powinny zawsze
dociska element przed lub za watemzoevym, nigdy nad watem.

— Przy pracy na wyréwniarce naleprzesuwa element po stole, st@j z boku obrabiarki,
wzdtuz obrabianego przedmiotu.

- Noze w wale musz by¢ mocowane starannie, z jednakowym wysai@m z watu,
wszystkimi srubami mocujcymi. Wszystkie nge musz by¢ ostre, w dobrym stanie
technicznym i wyrbwnowaone (0 przygotowaniu g do pracy — patrz w dalszejgzi
podrcznika).

— Pracownik obstugdry obrabiark nie mae oddalé si¢ od niej, dopoki wat nmwy jest
w ruchu. [5, s. 160]

Struganie drewna na strugarce grubéciowej

Struganie na strugarce grébmwe] jest nagpnym etapem procesu technologicznego —
po struganiu na strugarce wyréwniarce. W wyniku 0blr otrzymuje si elementy
0 okrelonej grubdci i odpowiedniej gtadksci obrobionej powierzchni. Strugane na grétbo
moga by¢ deski, taty, listwy, belki, ale tegotowe ramy i inne ptaskie podzespoty konstrukciji
stolarskich wykonane z drewna litego. &ha, stosuyjc odpowiednie oprzyedowanie,
strug& elementy zbiene lub ksztaltowe. \Askie boki cienkich listew naky struga
jednoczénie, umieszczaf je razem w odpowiedniej skrzynce. W celu uzyskagtadkiej
powierzchni elementy do strugania riglggodawé odpowiednim kacem tak, aby struganie
odbywalo st ,za stojem”.

Rys. 62.Zasada dziatania strugarki grubiarki: 1 — wakowy, 2 — stét, 3 — przedni walec
posuwowy, 4 — tylny walec posuwowy, 5 — przedrséwia naciskowa, 6 — tylna listwa
naciskowa, 7 — obrabiany element [1, s. 79]

Rys. 63. Schemat ustawienia strugarki grégbiowej: 1 — wat naowy, 2 — walec posuwowy
rowkowany, 3 — walec posuwowy gtadki, 4 — tamachraw, 5 — listwa dociskowa,
6 — watki prowadnicze, 7 — styczna do kola zataeganprzez nze, 8 — element
strugany [7, s. 126]
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Element Wzornik

4

S

Rys. 64.Struganie ksztattowe (elementdéw ztvigch) za pomagstrugarki grubéciowej [5, s. 161]

Maksymalna szeroké i grubac¢ struganych elementéw zale od typu obrabiarki.
Najwicksza szerok& strugania mge wynosé 400, 500, 630 lub 800 mm. Grudo
elementéw nie mee by wicksza nk 200 lub 250 mm, i nie mniejszazn8 do 5 mm. Ze
wzgledu na bezpieczstwo, minimalna diug@ elementu powinna kgyo 50 mm wgksza od
odlegtaci migdzy osiami walcéw posuwowych, ktora wynosi ok. 406, ale dla kadego
typu obrabiarki naley ja odczyt& z dokumentacji techniczno-ruchowej lub doktadrséalc.
Srednice watéw ngowych montowanych w strugarkach grébiowych g nieco wiksze od
srednic watdw naowych w strugarkach wyréwniarkach i wynased 110 do 160 mm.
Najczsciej stosuje s 4 naze. Ustawianie wysoldai stotu, czyli ustalanie grukoi skrawanej
warstwy, jest mechaniczne i t® by dokonywane z dokfaddoia 0,1 mm. Naley jednak
czesto sprawdzapoprawndé ustawienia wysokii stotu, strugajc element prébny.

Obrobiony na strugarce wyrdwniarce przedmiot halgtadky strory potozy¢ na stole
strugarki grubéciowej i recznie podsuwé@az do chwili, gdy czoto przedmiotu odchylidoo
zawieszone zapadki przeciwodrzutowe i wsungepsid przedni rowkowany wat posuwowy.
Dalszy ruch przedmiotu jest w obrabiarce zmechawvézxy. Tarcie powierzchni przedmiotu
0 powierzchng stotu jest zmniejszone, bo toczy sin take po dwoéch watkach tocznych
wystapcych ponad powierzchnie stolu. Posuwany mechareczamzedmiot unosi bedk
dociskows przedna i trafia pod wat neowy. Belka dociskowa przednia powinna wywiera
nacisk maliwie blisko wirujacego watu z nzami, poniewa odgrywa ona terole tamacza
wiéréw. O grubdci, jaka bedzie miat element po ostruganiu, decyduje ustawienisokdci
stotu podawczego wzglem watu naowego. Za watem rmmwym element dostajeespod
belke dociskowa tylna (tzw. anty wibrator), ttumica powstate w nim pod wptywem
udarowego dziatania ag drgania, i pod tylny gtadki walec posuwowy. [5162]

Przygotowanie nay do pracy
Dla zapewnienia bezpiecznej pracy i uzyskania ggddowierzchni obrabianej istotny

jest stan techniczny walu i jego wskowania. Wal bez ry musi by wywazony

dynamicznie (przez producenta obrabiarki), listwgcidkowe zesrubami i rowki w wale
powinny by oznakowane, aby zawsze tworzyty gaBtan techniczny watu i ysk nie mae
budzi zastrzeen. Wal nie mae by uszkodzony, np. wyszczerbiony. Kontrole i ewentaal
smarowanie taysk naley wykonywa co pot roku.

Przygotowanie noy do pracy obejmuje szeregzgj opisanych czynrioi:

1. Wyjecie nay z watu. W tym celu nalyy odkreci¢ sruby mocuace listwy zaciskowe.
Najpierw trzeba lekko zluzowasruby w kadej listwie, nasfpnie srednio zluzowa
sruby i wreszcie je odkci¢. Luzowanie i odkgcanie srub na jednej listwie zawsze
wykonuje s¢ w tej samej kolejnixi — najpierw sruba srodkowa, druga — tgruba
najblizsza srodkowej po prawej stronie, potem najisza srodkowej po lewej stronie,
czwartasruba — to druga offodka po prawej stronie itd.

2. Ostrzenie ngy. Stosuje s je, gdy stpienie ostrza, ogtlane pod 10 krotnym
powickszeniem, oaga wielkégé 0,1 mm. Przed ostrzeniem 0 nalgy ocz\ci¢
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Z przylepionych i spieczonych gstek drewna i innych. N niejednolite ostrzy sina
mokro, jednolite — mana na sucho.

3. Wygtadzenie ostrza. Bezfrednio po ostrzeniu krawlz tnaca jest chropowata.
Wygtadzenie przedhka trwata¢ ostrza. Wykonuje siejexeznie, prostoitnym pilnikiem
diamentowym.

4. Wywazanie nay. Kazdy n& powinien mi¢€ na calej dtugéci taka sam szerokeéc, ktéra
na skutek ostrzenia me sk zmient. Sprawdzenia wywaenia wszystkich noy
z kompletu dokonuje sico trzecie ostrzenie.

5. Wazenie nay. Para ngy mocowana w wale naprzeciw siebie powinnadjeeinakov
mas. Jeeli wat jest trzynaowy lub pkcionazowy, to wszystkie nge musz miec
jednakows mag. Usunicia nadwyki masy dokonuje giprzez zeszlifowanie warstwy
materiatu z korpusu @ na catej jego diugoi.

6. Ustawienie ngy w wale. Jest to czyn8é wymagajca staranr€ci i znajomdci
zagadnienia. Wszystkie »® z kompletu powinny kiyw wale zamocowane jednakowo
I tak, aby krawdz tnaca kadego naa byta réwnolegta do powierzchni stotu tylnego.
Sprawdzenia poprawlo ustawienia ngy dokonuje s za pomog czujnika
zegarowego, lub odpowiedniego &tednicy watu ustawiaka albo liniatu.

7. Mocowanie nay. Noze, po kolei, dociska sinajpierw mad, nastpnie sredni, wreszcie
koncowa sita zacisku. Mocowanie kalego naa zaczyna siod sruby wérodku dtugdci
watu (podobnie jak podczas zdejmowaniay)o

8. Korygowanie ustawienia iy w niektérych strugarkach. Na stole mocowane jest
urzadzenie z osel ktore powoli przemieszczaeswzdiuz obracajcego s¢ watu. Na
nozach powstajécin. Jéli jego szeroké¢ jest nie wgksza nk 0,2 mm, oznacza tae
wszystkie nae s prawidlowo zamocowane i mgjzapewniony jednakowy udziat
w struganiu.

Zagrozenia wysgpujace podczas pracy na strugarce grulsciowej
Zagrazenia wynikajce z niewtaciwego zamocowania tg w wale naowym i ze ztego

stanu technicznego walu imwvego § podobne jak zagpenia dotyczce strugarki

wyrowniarki. Dodatkowa grupa zagmm jest zwhzana ze zmechanizowanym posuwem
elementu i mechanicznym ustawianiem wys@katotu. Podczas ruchu elementu w kierunku
walu na@owego najbardziej niebezpieczny jest moment zetkai sk czota elementu

z krawedzia tnaca watu n@owego, poniewa maze wyshpi¢ zjawisko tzw. odrzutu, czyli

gwaltownego wypchrcia z dua energa elementu w stran osoby podaicej. W celu

zapobigenia odrzutowi lub zminimalizowania skutkow odrzutmzeba przestrzega
nastpujacych zasad:

1. Elementy poddawane struganiu musgc¢ diuzsze od odleghkei migdzy osiami walcow
posuwowych przynajmniej o0 50 mm i nie krotsze 400 mm.

2. Jednoczesnemu struganiu ina poddaw& elementy o jednakowej grufm
pocatkowej. Elementy o rinych grubéciach wsgpnych mana strugé réwnoczeénie
tylko wtedy, gdy przedni walec posuwowy ma spegjakonstrukcg sekcyjr, albo
wtedy, gdy walec ten ma mlovos¢ wychylania st. W tym drugim przypadku
jednoczénie mazna struga tylko elementy wskie, maksymalnie je od siebie oddadaj

3. Nie wolno przyspieszaruchu, popychaelementow przesuwanych mechanicznie przez

obrabiarl.

Podczas strugania nalestawa zawsze przy dieszym boku strugarki.

Nalezy dba o systematyczne czyszczenie walca posuwowego mieggli o dobry stan

techniczny zapadek przeciwodrzutowych.

6. Elementy elektrycznej blokady uniettiwviajacej wiczenie nagdu bez uprzedniego
zamkngcia powinny by wiaczone.

ok
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7. Nie wolno whcza mechanizmu opuszczania stotu podczas wirowania watowego,
poniewa ewentualnie uwiziony w strugarce element m® podczas takiej operacji ulec
odrzutowi.

8. Przed wiczeniem mechanizmu podnoszenia stotuzyalgewnt sig, czy ruch stotu nie
spowoduje zmizdzenia eki lub zgniecenia nieunginie pozostawionego przedmiotu, np.
przyrzadu pomiarowego. [5, s. 165]

Strugarki czterostronne

Strugarki czterostronneasprzeznaczone do strugania desek, bali, fryzowstew
jednoczénie z czterech stron w celu nadania im wymaganegptaku i dokladnych
wymiarow przekroju poprzecznego. Strugarki te moge¢ od 4 do 7 zespotdéw roboczych,
zazwyczaj dwa wrzeciona pionowe i 2+5 wrzecion pomich. Kolejndé ustawienia
wrzecion w korpusie me by rézna i zaley od przeznaczenia strugarki.

Do najczsciej stosowanych nate strugarki ztobiarki, na ktérych m#na obrabia
elementy z czterech stron z jednoczesnym nadawaribnbokom wymaganego profilu.
Strugarki czterostronneg sstosowane w zaktadach stolarki budowlanej orazatrykach
mebli, wagonow, domkéw letniskowych, maszyn rolgaizitp.

0 7 3

s L -

1 & 5 72

Rys. 65.Zasada dziatania strugarki czterostronnej: 1 Httedni, 2 — stét tylny, 3 — poziome wrzeciono
goérne, 4 — poziome wrzeciono dolne, 5 — prawe worec pionowe, 6 — lewe wrzeciono
pionowe, 7 — dodatkowe wrzeciona poziome, 8 — Zegpsuwowy, 9 — kizkowe uradzenia
dociskowe, 10 — trzewikowe umdzenia dociskowe, 11 — listwa prowada, 12 — obrabiany
element [1, s. 85]

Obrabiany element jest przesuwany za panarzterowalcowego mechanizmu
posuwowego | po stole 2 wzdhpionowej listwy prowadgcej 3, do ktorej jest dociskany
zespotem poziomych rolkowych adzexr dociskowych 4. Element jest dociskany do stotow
poziomych kgzkowymi i trzewikowymi uradzeniami dociskowymi 5. Pierwsze wrzeciono
poziome dolne 6 struga dolny bok elementu, natami@seciono poziome gorne 7 obrabia
gorny bok elementu, zestrugaj wskpnie nadmiar jego gruldoi. Nastpnie pionowe
wrzeciono prawe wyrownuje prawy bok elementu, anpwe wrzeciono lewe 8 zestruguje
nadmiar szerok@i elementu. Za wrzecionami pionowymi element jggbwadzony
dwustronnie mgdzy nastawnymi listwami prowaalzymi 9. W razie potrzeby wykorzystuje
sig dwa ostatnie wrzeciona. GOrne wrzeciono poziomenajezsciej jest stosowane do
profilowania goérnej ptaszczyzny elementu luba&owego strugania na gruddg natomiast
dolne wrzeciono poziome 11 i shzyé do profilowania dolnej ptaszczyzny elementu lub
rozpitowywania, zestawem kilku pit tarczowych, sdach elementéw na listwy. [1, s. 85]
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4.5.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadagc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.
Co jest celem strugania wyrownoggo?

lle wynosi pedkos¢ obrotowa watu nsowego w strugarce wyréwniarce?

lle wynosi maksymalnie gruléé jednorazowo struganej warstwy?

Na czym polega bezpieczna obstuga strugarki wyrarki#

Co jest celem strugania drewna na gi&éRo

Jakie uradzenie ochronnegsstosowane w strugarkach?

Jakiej najmniejszej diugoi elementy mena struga na strugarce grukciowej?
Na czym polega przygotowanie strugarek do pracy?

Na czym polega przygotowanieayostrugarskich do pracy?

10 Jakie g zagraenia podczas pracy na strugarce wyréwniarce?

11. Gdzie maj zastosowanie strugarki czterostronne?

CoNoOoO~wWNE

4.5.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj struganie tarcicy na strugarce wyrowniarce.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

1) zapozné sig z literatup i instrukcp dotyczca zasad obstugi | bezpiecznej pracy
strugarki wyrowniarki,

2) okresli¢ kolejnas¢ wykonywanych czynriei,

3) dokona& oceny stanu technicznegoayov wale naowym,

4) dokon& ustawienia grubiei struganej warstwy,

5) dokon& ustawienia prowadnicy,

6) dokon& ustawienia oston,

7) wybra ptaszczyzn (wklesta) od ktorej rozpoczniemy struganie,

8) wykon& struganie,

9) sprawdz¢ jakos¢ strugania,

10) dokon& oceny poprawnii wykonanega@wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— strugarka wyrowniarka,
— tarcica,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2
Wykonaj struganie elementéw na gr&bo

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

1) zapozné si¢ z literatug i instrukcp dotyczca zasad obstugi i bezpiecznej pracy
strugarki grubiarki,

2) okresli¢ kolejnas¢ wykonywanych czynriei,

3) dokon& sprawdzenia stanu technicznegayw wale nagowym,

”
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4) ustawt stét na odpowiednia wysokf)

5) wykon& struganie prébne,

6) dokon& regulacji stotu,

7) wykon& struganie,

8) sprawdzt czy wymiar wystruganego elementu jest zgodny z i&yami na rysunku,
9) dokon& oceny jakéci strugania,

10) dokon& oceny poprawrkezi wykonanegawiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— strugarka grubgciowa,
— materiat do obrébki,
— zestaw narg@zi pomiarowych,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 3
Ustaw nae w strugarce wyrowniarce.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznési¢ z literatug na ten temat,
2) dokon& mocowania ngy w wale naowym,
3) dokona& wskpnego ustawienia iy,
4) dokona regulacji ustawienia ry za pomog czujnika,
5) dokona& oceny poprawniei wykonaneg@&wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— strugarka wyrowniarka,
— noze strugarskie,
— liniat,
— czujnik zegarowy,
— zestaw narg@zi (klucze),
— literatura z rozdziatu 6.

4.5.4. Sprawdzian postpow

_|
©
=)
<
@

Czy potrafisz:

1) okresli¢ cel strugania wyréwnagego?

2) okresli¢ predkos¢é obrotowa watu nzowego strugarki wyrowniarki?
3) okreli¢ gruba¢ jednorazowa struganej warstwy drewna?

4) scharakteryzow@aurzadzenia ochronne w strugarkach?

5) okresli¢ cel strugania na grubé?

6) omowit bezpiecza obstug strugarki wyrowniarki?

7) scharakteryzowadtugas¢ elementow przeznaczone do strugania na gitb
8) okreili¢, na czym polega przygotowaniezyastrugarskich do pracy?
9) okreli¢ zagraenia podczas pracy na strugarce wyrowniarce?

10) wskaz& zastosowanie strugarek czterostronnych?

oooBoooooo
OOoOoOoOoOoOoooo
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4.6. Frezowanie

4.6.1. Materiat nauczania

Klasyfikacja narzedzi frezarskich
Do narzdzi frezarskich zalicza sirezy i gtowice frezowe.
Ze wzgkdu ma sposob ich zamocowania w obrabiarce syeosk:

— narzdzia frezarskie nasadzane z otworénmdkowym, stdacym do ich nasadzania na
wrzeciona,

- narzdzia frezarskie trzpieniowe wypasme w chwyt trzpieniowy, ktérymasmocowane
na uchwytach.
Ze wzgkdu na rozmieszczenie kradzi tmcych rozrania sk:

— narzdzia frezarskie promieniowe — o kregziach tacych potazonych na pobocznicy
korpusu, w zasadzie rownolegle do osi obrotu,

— narzdzia frezarskie promieniowo-czotowe — o kegliach tacych umieszczonych na
pobocznicy korpusu i na jego powierzchni prostogg(iib skénej) do osi obrotu,

— narzdzia frezarskie czotowe — bardzo rzadko stosowane.

c)

Rys. 67.Frezy nasadzane: a) zataczany,
b) gwiazdowy, c¥cinowy do rowkow,
d) scinowy pitowy (tarczowy), e) do widlic,
f) zZlozony zataczany [1, s. 97]

Rys. 66.Frezy trzpieniowe: a) mocowany
niesrodkowo, b) zataczany jednoostrzowy o ostrzu
prostym, c) dwuostrzowy o ostrzach prostych,
d) dwuostrzowy o ostrzach skych, e) trzyostrzowy
0 ostrzach prostych, f) trzyostrzowy o ostrzach
skasnych, g) stakowy, h) profilowy jednoostrzowy
[1, s. 95]
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Gtowice frezowe nasadzane

Gtowice frezowe nasadzane stanpviardzo licznie reprezentowargrupe narzdzi
frezarskich, zrénicowary zarowno pod wzgbem konstrukcji korpusu, jak i ksztattu
stosowanych do nich ag. Podstawowymi zaletami omawianych gtowic jestspota ksztattu
i tatwos¢ wykonania nay oraz tatwy i tani sposéb wykonania potrzebnegdilor. [1, s. 100]

Rys. 68.Glowice frezowe nasadzane czwagtrle: a) z rowkami rownolegtymi do osi obrotu,
b) z rowkami prostopadtymi do osi obrotu [1, s.JL00

Ostrzenie frezow

Ostrzenie frezow powinno odbywaie na ostrzarkach nagdziowych lub uniwersalnych,
wyposaonych w specjalne uchwyty lub podstawki do mocowadnb podpierania ostrzonego
freza. Zapewnia to state i prawidtowe pgdaie ostrzonego freza wagdlemsciernicy, dzeki
czemu mana uzyska niezmienné¢ profilu freza i potaenie wszystkich krawdzi tmacych na
wspolnym obwodzie skrawania. Ogoélne zasady i waroskzenia frezOwsstakie same jak
przy ostrzeniu ngy strugarskich.

Frezy trzpieniowe to na ogét nadzia promieniowo-czotowe i z tego powodu ostrzy si
w nich osobno promieniowe i czotowe kredzie trace. [1, s. 104]

Rys. 69. Sposoby ostrzenia frezéw trzpieniowych: a) ostezekranedzi czotowych freza
walcowego, b) ostrzenie krauzi czotowych freza o ostrzadhodkowych, c) ostrzenie
krawedzi promieniowych frezéw o ostrzach prostych, d)trzenie krawdzi
promieniowych frezéw o ostrzach skgych [1, s.105]
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Frezarki

Frezarki nalea do najczsciej spotykanych obrabiarek w zaktadach przemystu
meblarskiego ze wzgllu na bardzo szeroki zakres zastosowania obrolgodvaniem.
Frezowanie, z uwagi na # réznorodnd¢ ksztattu i wymiarow nakglzi frezarskich
I mozliwo$¢ wykonywania przez nagdzie i element zkonych ruchow posuwowych, jest
stosowane do nadawania obrabianemu drewnu ostgitdczzazwyczaj zkonych, ksztattdw.
Oprocz ptaskiej obrobki powierzchni lub ptaszczytfrezowanie jest stosowane do
profilowania elementéow prostych lub krzywoliniowycha bokach, czotach i catych
obwodach. W dowolnych miejscach elementuzn#o frezowa otwory, rowki, gniazda
i wgtebienia o ranych ksztattach. Frezowanie stanowi w wielu przyaath ostateczn
obréblke skrawaniem elementu, gidyjego zita@ony ksztalt wyklucza midiwos$é dalszej
maszynowej obrobki np. szlifowaniem. Z tego wetlgl obrébka frezowaniem powinnady
wykonana bardzo doktadnie i daévdiza gtadkaé obrobionej powierzchni. [1, s. 110]

Frezarki dolnowrzecionowe

Frezarki dolnowrzecionoweasprzeznaczone do ptaskiego lub profilowego frezaawan
prostoliniowych lub krzywoliniowych elementéw z dnea litego. Na obrabiarkach tych
mozna wykonywa profile zdobnicze na dlugich bokach elementéw orpmfile
pofaczeniowe, takie jak wczepy, czopy, widlice, wpustyegi.

Zasad dziatania frezarki dolnowrzecionowej wyraa rysunek 70. Obrabiany element
jest przesuwanyecznie po stole obrabiarki, przy czym jego prowadzeadatwiap réznego
rodzaju urzdzenie prowadge i mocujce drewno. Nakgdzie skrawajce jest zamocowane
na wystagcym ponad stot trzpieniu frezarskim.

2
by
1)/ ®

: '%\:

Rys. 70.Zasada dziatania frezarki dolnowrzecionowej: 1rzemiono, 2 — frez, 3 — stot,
4 — obrabiany element nasadzanych [1, s.110]

W Kkorpusie obrabiarki jest umieszczony pionowo ikilelektryczny, nagdzany pasem
ptaskim pionowe wrzeciono osadzone w pionowo prz@sym suporcie. Suport jest
przesuwanysruba pocagowa, obracaa pokrttem, i ustalany w wymaganym padeniu
zaciskiem. Wzeliwnym stole obrabiarki jest wykonany otwoér o zmaej srednicy, przez
ktory przechodzi trzpiefrezarski. Otwor ten jest przykrywany pieleniami 0 zmniejszage]
si¢ $srednicy. W trakcie mocowania trzpienia we wrzeaomohib freza na trzpieniu wrzeciono
unieruchamia §i za pomog zatrzasku, wprowadzonego w otwor we wrzecionie. Do
szybkiego zatrzymania wrzecionasjthamulec szekowy, uruchamiany pedatem.

Do uradzen pomocniczych zalicza i wspornik trzpienia frezarskiego, hamulec
I stolik pomocniczy.
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Przygotowanie frezarki do pracy

Przygotowanie frezarki do pracy ue mi€ rézny przebieg — zalaie od rodzaju
wykonywanego frezowania. W najbardziej typowym magku rozpoczyna ¢ije od
zamocowania naedlzia na trzpieniu frezarskinPoniewa na trzpieniach maa mocowa
tylko frezy o $rednicy otworu odpowiadagej srednicy trzpienia, zachodzi wd czsto
koniecznd¢ wymiany trzpienia frezarskiego na odpowiagdyg srednicy otworu freza,
wybranego do wykonania oltenego rodzaju frezowania. Wymiany trzpienia wstagm
dokonuje s po unieruchomieniu wrzecioneatrzaskiemi odkreceniu nakgtki réznicowe;j
oraz wykeceniu poluzowanego trzpienia z neki. Nowy trzpiehn nalery umiescic¢
w gniezdzie wrzeciona, wkicajc go jednoczénie w naketke réznicows, ktéra nastpnie
dokreca st kluczem.

Frez umieszczasina trzpieniu magiwie najblizej naketki roznicowej i mocuje na nim
za pomog naketki trzpienia i piefcieni dystansacych. W celu ufatwienia wymiany
trzpienia naley wyja¢ piescienie przykrywajce otwor w stole frezarki. Po zamocowaniu
freza na trzpieniu otwor w stole przykrywa saka liczba piescieni, abysrednica otworu
byta nieznacznie wksza odkrednicy skrawania freza. Ngphie reguluje si odlegta¢ freza
od stotu, zalena od rodzaju i wymiarow frezowanego profilu, oraztals potaenie
wrzeciona.

W przypadku frezowania elementow o znacznej wystkozwlaszcza eikimi
narzdziami frezarskimi lub przy frezowaniu frezami zasowanymi na trzpieniu w znacznej
odlegtcci od wrzeciona, gorny koniec trzpienia ralekoniecznie umigi¢c w tozysku
wspornika.

Do frezowania prostoliniowego stosuje¢ sprzektadng rysunek 71, mocowan
w rowkach stotsrubami zaciskowymi w takim pateniu, aby tylna ptyta prowadea byta
styczna do okigu skrawania freza.

Przy frezowaniu profilowym ptyta przyktadni powinray¢ styczna do najmniejszej
srednicy skrawania freza profilowego. Przedplyte nalezy przesun¢ wzgledem piyty tylnej
w strore freza o grub& warstwy frezowanej. Obie plyty nale zsuraé¢ do siebie maiwie
najblizej freza. Przed uruchomieniem frezarki ngleodcagna¢ zatrzask blokucy
wrzeciono, a frez — przykéyostory ochronn. [1, s. 114]

Rys. 71.Przyktadnia frezarki dolnowrzecionowej: 1 — korp@s;- ssawa, 3 — plyta przednia,
4 — ptyta tylna, 5 i 6 $ruby ustawcze, 7 sruba zaciskowa. nasadzanych [1, s. 112]

Frezowane drewno prowadzi¢swzdiuz przyktadni, dociskac je jednoczénie do
przyktadni i do stotu. W przypadku frezowania elendsv prostych i o regularnym ksztatcie
zaleca si stosowanie spgynowych uradzen dociskowych.
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Rys. 72. Najczstsze stosowane rodzaje frezowania: a) wyréwnywabie profilowanie,
c) czopowanie, d) wczepowanie, €) rowkowanie, ¢bigihie nasadzanych [7, s. 130]

Do ptaskiego lub profilowanego frezowania elementibrmywoliniowych stosuje si
wzorniki i piescienie prowadgce. Obrabiane drewno mocuje shimosrodowymi zaciskami
do wzornika o ksztatcie odpowiadaym krzywiznie elementu. Na wrzecionie pagj freza
mocuje st piescien oporowy, ktory mee stanowd tozysko kulkowe. Wzornik wraz

z elementem dosuwacgsdo piekcienia oporowego i przesuwa tak, aby stale stykat s
z piekcieniem.

Rys. 73.Frezowanie profilowe elementéw krzywoliniowych:=ZXacisk mimérodowy, 2 — wzornik [1, s. 115]
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Frezarki gornowrzecionowe

Frezarki gornowrzecionowea sstosowane w zaktadach stolarki budowlanej, faloika
mebli i wagondw, w modelarniach oraz zaktadach pkoghcych drobia galanter¢ i zabawki
z drewna.

Rozr@nia sk kilka typdéw frezarek gornowrzecionowych; dziatapne na tej samej
zasadzie, lecz ¥bia sie znacznie konstrukgjzespotow prowadgych i podpierajcych
obrabiane drewno.

Frezarki gérnowrzecionowe (rysunek 74) ze statyofest (zwane take zwyktymi) shia
do wykonywania rowkoéw, otworow, gniazd i whien w drewnie litym i w piytowych
elementach z tworzyw drzewnych. Na obrabiarkach tgmazna profilowa waskie boki
elementéw prostych i krzywych, a tak wykonyw& drobne przedmioty o zhonym
ksztalcie. [1, s. 115]

i ﬁ\\
\ E

3

Rys. 74. Zasada dziatania frezarki gérnowrzecinowej zwyklgj — wrzeciono, 2 — kotek
prowadacy, 3 — stét, 4 — wzornik, 5 — obrabiany elemenagadzanych [1, s. 116]

Zeliwny korpus frezarki ma ksztalt zitiny do litery G W dolnej jego czsci znajduje si
pionowa prowadnica walcowa, na ktérej spoczywa fiearki przesuwany w kierunku
pionowym pokettem. W stole frezarki jest osadzony kotek prowaaly wysuwany ponad
powierzchn¢ stolu za pomag rekojesci. W goérnej czsci korpusu na pionowych
prowadnicach jest osadzony silnik elektryczny, gtizapcy frez. Do przesuwania silnika
stuzy uktad dwigni, umieszczony wewtrz korpusu, ktéry uruchamiaespedatemGlowica
rewolwerowai sruba ograniczafa stia do regulowania skoku silnika. W skrajnym gérnym
potozeniu silnik zatrzymuje giza pomog zatrzasku.

We frezarkach & stosowane silniki elektryczne, zasilane z wbudowhnw obrabiarlk
przetwornic czstotliwosci. Ze wzgkdu na matesrednice frezOw trzpieniowych w celu
zwickszenia ich pydkosci skrawania stosuje ¢si predkosci  obrotowe  silnikow
18000+24000 obr/min. Kaowka wirnika silnika ma sowe gniazdo, w ktéorym osadza si
I mocuje za pomagcnaketki roznicowej wymienne oprawki mimsoodkowe lub uchwyty do
frezOw trzpieniowych. [1, s. 117]

Frezarki wyposza st w komplet uchwytow frezarskich i kotkbw prowagych. Do
prowadzenia obrabianego drewna stosujag&nego rodzaju wzorniki wykonywane zwykle
przez wytkownika frezarki, stosownie do rodzaju obrébkio Drezowania elementow
prostoliniowych aywa sk listew prowadzcych lub przyktadni mocowanych na stole.

W czasie pracy na frezarce naizie powinno by ostonktte. Obrabiany element naie
mocowa& na wzorniku po uniesieniu wrzeciona w gorne pefoe.
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Przygotowanie frezarki do pracy

Wyjsciowym punktem w przygotowaniu frezarek do pracgt jamocowanie freza na
wrzecionie (bezpwednio lub za pomac uchwytu). Najczsciej do tego celu zywa sk
uchwytow mimd@rodowych z uchwytem st&owym. Uchwyt ten wraz z frezem umocowuje
si¢ na wrzecionie za pomaaaketki. Frez musi by tak umocowany, aby podczas obrotow
wrzeciona nie wywotat drga Dopuszczalne bicie promieniowe freza umocowanego
wspotosiowo z wrzecionem nie mm przekracza 0,05 mm. Po umocowaniu nadzia
ustawia s} stét w okrélonej odlegtdci od freza. Nagpnie za pomag gtowicy zderzakowej
ustala s skok wrzeciona.

W zaleznosci od sposobu prowadzenia materiatlu podczas frez@avamocowuje sina
stole obrabiarki dodatkowe wdzenia. Jeeli frezowanie przebiega w prostej, wtedyywa
sie prowadnicy materiatu, ktgrdo stotlu umocowuje sina grubé¢ skrawanego widra.
Najczsciej jednak do obrobki elementow na frezarkach Zwoik uzywa sk wzornikow.
W zwiazku z tym zesrodka stotu wyjmuje si piecien wstawny i umieszcza kotek, po
ktorym kedzie prowadzony wzornik. Przy umieszczaniu kotkatale naley zwrock uwag:
na wspoétosiows& kotka z wrzecionem. Do sprawdzania wspotosigsvanozna wyé preta
stalowego ostro zakeozonego, osrednicy zblzonej do srednicy gniazda wrzeciona. Po
doktadnym umocowaniu gla we wrzecionie i stwierdzeniuze nie wykazuje on bicia,
opuszcza sisuport a do zetkn¢cia st ostrego kaca peta z powierzchni czotowy kotka.
Punkt zetkngcia powinien wyp#& w srodku kotka.

Dolna czs$¢ wzornika zaopatrzona jest w plyty zznymi wycigciami. Wyckcia
w plytach stanow negatyw wyct¢ w obrabianym elemencie. Po brzegach tych wéyci
prowadzony jest kotelSrednica kotka dobrana jest drednicy freza. Jeeli frezowanie ma
si¢ odbywa& przy skdnym potaeniu freza, wrzeciono ustawiaggpod zadanym ktem za
pomoa podziatki obrotnicy.

Ostatny czynndgcia w przygotowaniu frezarki do pracy jest sprawdzesnearowania
oraz zaopatrzenie nadzia w ostor. Na ostony najlepiej aywa¢ grubego plexiglasu
oprawionego w metaloywamie.

4.6.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonani@aviczen.
Do jakich prac stosowane &ezarki?

Jaka jest klasyfikacja frezarek?

Jakie elementy wchodav skfad zespotu roboczego?

Jakie uradzenia pomocniczeastosowane podczas pracy ha frezarkach?

Jakie uradzenie ochronnegsstosowane na frezarkach?

Na czym polega przygotowanie frezarek do pracy?

ouhkwnE

4.6.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj frezowanie wagu na frezarce dolnowrzecionowej.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznésic z literatug i instrukcp dotyczca zasad obstugi i bezpiecznej pracy,
2) dokona analizy rysunku profilu do wykonania,
3) okresli¢ kolejnas¢ wykonywanych czynniei,
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4) dokona& wyboru narzdzia do wykonywanej operacji,
5) ustal¢ parametry skrawania,

6) zamocowa frez na wrzecionie,

7) dokon& regulacji odlegtéci freza od stotu,

8) ustawt prowadnice i urgdzenia ochronne,

9) wykon& frezowanie probne,

10) sprawdzé czy wymiary wykonanego profillazgodne z wymiarami na rysunku,

11) dokon& oceny poprawrkezi wykonanegawiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— zestaw frezOw nasadzanych,
— frezarka dolnowrzecionowa,
— materiat do obrébki,
— zestaw narazi,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2
Wykonaj frezowanie profilu na frezarce gérnowrzecwej.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznésic z literatup dotyczca zasad obstugi i bezpiecznej pracy,
2) dokona analizy rysunku profilu do wykonania,
3) okresli¢ kolejnas¢ wykonywanych czynriei,
4) dokona& wyboru narzdzia do wykonywanej operaciji,
5) dokon& wyboru wzornika,
6) ustalt parametry skrawania,
7) zamocowa frez na wrzecionie,
8) ustawt prowadnice i urgdzenia ochronne,
9) wykon& frezowanie probne,
10) sprawdzé czy wymiary wykonanego profillazgodne z wymiarami na rysunku,
11) dokon& oceny poprawrkezi wykonanegawiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— zestaw frezow trzpieniowych,
— frezarka gérnowrzecionowa,
— materiat do obrobki,
— zestaw nargzi,
— wzorniki,
— literatura z rozdziatu 6.

4.6.4. Sprawdzian postpow

Tak
Czy potrafisz:
1) okresli¢ rodzaj prac wykonywanych na frezarkach? O
2) dokon& klasyfikacji frezarek? O
3) scharakteryzow@aelementy budowy frezarek? O
4) scharakteryzow@aurzadzenia pomocnicze stosowane na frezarkach? [
5) omdéwi¢ urzadzenia ochronne stosowane na frezarkach? O

6) okresli¢ kolejne czynnéci podczas przygotowania frezarek do pracy? U

Nie

oooood
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4.7. Wiercenie

4.7.1. Material nauczania

Klasyfikacja wiertet

Wierttami wykonuje si najczsciej otwory przelotowe i gniazda walcowe nieprzelot,
wykorzystywane doatczenia elementéw drewnianych ze sdbb do przytwierdzania do
roznych oki. Narzdziami tymi wywierca si takze wadliwe miejsca w elementach oraz
wykonuje korki i zatyczki.

Pogkbiaki stuza do zmiany ksztattu i wymiaru wylotu otworu aigiego w wyniku jego
stazkowego lub walcowego paghienia.

Jako podstaw podziatu wiertet przyjmuje i przede wszystkim konstrukcjczesci
roboczej wiertet. W normie PN-64/D-55000 wyndono nastpujace gtdbwne typy wiertet do
maszynowej obrébki drewna:
— wiertta tyzkowe islimakowe,
- wiertla krete,

- wierttasrubowe,

- wiertta srodkowce,

- wiertta kebenkowe,
— wiertta cylindryczne,
— pogkbiaki walcowe,
— pogkbiaki stazkowe.

Rys. 75.Wiertla i pogtbiaki: a) wierttosrubowe, b) wiertto kite jednozwojowe tanowe, c) wiertto
krete jednozwojowe z rdzeniem, d) wierttoete dwuzwojowe, e)srodkowiec ptaski,
f) srodkowiec kety dwuostrzowy, g¥rodkowiec walcowy dwuostrzowy, h) wierttozdyowe,
i) wiertto ¢limakowe, ) wiertto cylindryczne pitkowe, k) widot cylindryczne
z wypychaczem, |) pogbiak stakowy samoistny, m) pogbiak walcowy nasadzany na
wiertto sSrubowe, n) wiertto kete z ptytkami z wglikéw spiekanych nasadzanych [3, s. 190]
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Szczegotowy podziat wiertet na rodzaje jest dokoayyw na podstawie ksztattu
zakaczenia cgsci roboczej wiertta 1 ksztattu chwytu wiertta. Zazglkdu na ksztait
zakaczenia czsci roboczej wiertta rozrinia st dwie odmiany wiertet — do wiercenia
wzdtuz i w poprzek widkien. Wiertta do wiercenia w popkzetokien charakteryzuj sie
prostopadtym do osi obrotu ustawieniem gtownyclof@aych) krawedzi tracych, a ponadto
— kolcemsrodkujpcym i krajakami. Wiertta do wiercenia wzdtwtdkien nie maj kolcéw
srodkujacych ani krajakéw, a ich krawlzie trace tworz z osh obrotu lgt mniejszy od
prostego.

Wiertla srubowe stiaa do wiercenia otworow lub gniazd. ¢€bokas¢ gniazd zalgy od
aktualnej dtugéci wiertta, ale nie mze by wigksza odsrednicy wiertta pomnionej przez
10.

Wiertta krete jednozwojowe tamowe g§ przeznaczone do wiercenia otwordw i gniazd
bardzo gtbokich ze wzgidu na daa pojemnd¢ ztobka na wiory. Gghokas¢ wykonywanych
tymi wierttami otwordow i gniazd zaky od ich catkowitej dtugéci L pomniejszonej o dtugé
chwytu h.

Wiertta srodkowce znajduaj zastosowanie do wiercenia ptytkich otworéw i gudiaz
w poprzek widkien drzewnych. Dla agniccia duwej gltadkdci scian wierconego otworu lub
gniazda naley uzywaé srodkowca walcowego dwuostrzowegSrodkowce g uzywane
przede wszystkim do wywiercania wad drewna ktOgepaie  zaprawiane wstawkami.

Wierttami tyzkowymi i slimakowymi s wiercone otwory i gniazda wzdtuwtdkien
drzewnych. Ponadto wiertidimakowe jest sywane do nawiercania gniazd na

Wiertla cylindryczne catkowite z&rubowymi krawedziami bocznymi z ptaskotwark
czescia przefciowa sa stosowane do wywiercenia korkdéw do zaprawy migjadliwych.

Wiertta cylindryczne pitkowe, zewttrzne z ptask otwart czescia przegciowa stuza do
wywiercania otworow lub gniazd érednicach 25-63 mm i gtadkicitianach bocznych.
Niedogodnécia w wzytkowaniu tych wiertet cylindrycznychastrudngci w usuwaniu
Z wiertla powstatego korka. Wada ta nie wpsije podczas pracy wierttem cylindrycznym
z popychaczem.

Pogkbiarki stuza do wykonywania wgiien na tby stakowe i soczewkowe wktow.

Wiertta mog mie¢ rézne chwyty. Najczsciej jest stosowany chwyt walcowy lub
stazkowy ze stakiem Morse’a nr 1 i 2, a przy wierttach zich srednie — ze stikiem nr 3.
Niektére wiertta maj chwyty gwintowane. Chwyty stowe daj najbardziej pewne
i doktadne zamocowanie wiertta.

Gtéwnymi wielkagciami charakteryzapymi wiertta g $rednica wierttaD, $rednica
chwytu d, dluga¢ catkowita wierttal, dtugas¢ czesci roboczejl oraz kit przytozeniaa, kat
ostrzag i kat natarciay; w niektorych rodzajach wiertet tadc wysunécie krajakah; i kolca
srodkujacegoh, przed gtéwia krawedz tnaca, kat nachylenia krawdzi tmracej do osi obrotu
oraz kt pochylenia rowkav. [1, s. 140]

Wiertarki

Wiertarki @ obrabiarkami przeznaczonymi do wiercenia w elea@ntz drewna litego
i tworzyw drzewnych otworéw okgtych przelotowych i nieprzelotowych. Ksztatt i wiarny
otworu g zalezne od ksztalttu i wymiarowaytego wiertta.
Réznorodnd¢ konstrukcji wiertarek jest bardzo zhu Ze wzgtdu na liczle wrzecion
rozr@nia sk wiertarki: jedno-, dwu-, trzy- i wielowrzecionowa,w zalenosci od potazenia
wrzecion — wiertarki pionowe i poziome. Ze wall na liczle jednoczénie obrabianych
bokow elementu wiertarki dzieli i na: jednostronne, dwustronne, czterostronne
| sz&ciostronne.

Do obrébki wierceniem powszechnie stosowanych wlarstwie elementow ptytowych
sa uzywane wielowrzecionowe wiertarki jedno- lub wielmstne. Gtown zalet wiertarek
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wielowrzecionowych jest mitiwos¢ jednoczesnego wiercenia na nich wszystkich
potrzebnych w elemencie otworéw — w jednej operacii jednakow dla wszystkich
elementéw doktadrigia rozmieszczenia otwordw.

Zalet takich nie maj zwykle wiertarki jednowrzecionowe i z tego wadl ich
zastosowanie ogranicza slo wykonywania otworow pojedynczych.

W wiertarkach wielowrzecionowych, zalee od potrzeb, mma wykorzystywa
wszystkie lub tylko niektore zespoty robocze.

Do wykonywania otworéw podhmych (gniazd) sywa sk specjalnych obrabiarek,
zwanych wiertarko-frezarkami. [1, s. 151]

Rys. 76. Sposoby maszynowego wiercenia drewna: a) przeanigc b) wywiercanie,
¢) nawiercanie, d) poghianie [3, s. 189]

Wiertarki jednowrzecionowe

Wiertarki jednowrzecionoweaspowszechnie stosowane wzgah i matych zaktadach
drzewnych. Wiertarki wielowrzecionowe znajagupajczsciej zastosowanie w fabrykach
mebili i stolarki budowlanej.

Wiertarka jednowrzecionowa pionowa

W goérnej czsci kolumnowego korpusu jest ugskowane wrzeciono, nagzane pasem
ptaskim od silnika elektrycznego. Wrzeciono to zm® przesuwa poosiowo za pomac
dzwigni dwustronnej, zrownowanej przeciwgizarem. [Dwignia jest paiczona
z wrzecionem za poednictwem wahliwego piécienia. Poziomy stét wiertarki me by
przesuwany w kierunku pionowym za pomqmkrtta. Element mocuje sina stolesruba
zaciskow. [1, s. 151]

Wiertarko-frezarki

Wiertarko-frezarki s obrabiarkami stosowanymi do wykonywania padlych gniazd
w elementach z drewna litego. Gniazda takie anslgzy¢ do umieszczania w nich oku
I zamkow, najcgsciej jednak stanowi element konstrukcyjnydkowego podczenia dwoch
ramiakbw na czop zaadglony. Gniazda wykonywane na wiertarko-frezarce amdjra
doktadnd¢, co ma istotny wptyw na wytrzymai#o polaczenia czopowego. [1, s. 157]
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Rys. 77.Zasada dziatania wiertarko-frezarki: 1 — suport; echanizm oscylacji wrzeciona,
3 — obrabiany element. nasadzanych [1, s. 157]

Wiertarki wielowrzecionowe

Stuza one do wiercenia otworéw na kotki w czotach i skérh bokach elementow
ptytowych. Otwory mog by¢ wywiercane rowniz w powierzchniach skmych (uciosowych)
elementéwdczonych pod &em prostym. Rozstaw wrzecion i wymiary otworéwssate.

Zespot roboczy wiertarki sktadagsk piyty roboczej, przesuwanej peiem wzdhs
pionowych prowadnic w korpusie. Z pdytta jest pohczona zawiasowo druga piyta
z prowadnicami dla sandielki wrzecionowej. Sankiasprzesuwane wzdiptyty za pomog
cylindra pneumatycznego. Na belce wrzecionowej jetzyskowanych 25 wrzecion,
napdzanych kotami gatymi od silnika elektrycznego. Liczba wierconyotworéw jest
zalezna od liczby wiertet wkiconych we wrzeciona.

Obrabiany element ukilada ¢sina stole przy odpowiednio ustawionych listwach
oporowych bocznych i czotowelistwy czotowej uywa skt tylko do wiercenia otworéw
w waskich bokach elementu. Do takiego wiercenia goiytsankami wrzecionowymi néadg
wychyli¢ od pota@enia poziomego i pokttem ustawé osie wrzecion odpowiednio do
wymaganego rozmieszczenia otworow na gfabelementu. Plyta z sankami jest wychylana
osobnym cylindrem pneumatycznym znajgym skt pod ptyt. Glebokas¢ otwordw reguluje
sig za pomog ogranicznika ktory ogranicza diug@ skoku ttoka przesuwajego sanki.
Jednoczéie z uruchomieniem ruchu posuwowego wrzeciongpagt: whczenie ich nagdu
I zackniecie elementu zaciskami pneumatycznymi. Zaciski teganby¢ ustawione
w wymaganych miejscach nad stotem i w potrzebnejnmdjo odlegtéci — zalenie od
wymiarow obrabianego elementu.

Praca na wiertarkach
Czynnaci poprzedzajce wiercenie gnastpujace:
— dobdr i zamocowanie nagdzia,
— trasowanie otworéw lub przygotowanie oprzytawania utatwiajcego wykonanie
zadanego rozmieszczenia otworow,
— unieruchomienie obrabianego materiatu w wiertarce.
Ze wzgkdu na jakéciowe wyniki wiercenia nalgy starannie dobrtasrednic diugasé
wiertta. Srednica wiertta powinna I8y réwna zadanej rednicy otworu, a diugé czesci
roboczej powinna ki wicksza od gibokasci otworéw ok. 10-20 mm. Nagdzie naley
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osadzt w uchwycie wiertarki na catdiugas¢ chwytu w taki sposéb, aby nie mogte sino
obracg w szczkach uchwytu. ® wiertta powinna lee¢ dokladnie w osi wiercenia.
Wychylenie osi wiertta od osi wiercenia, nazwaneidm wiertta nie mge przekracza
0,03-0,05 mm dla wiertet @ednicy 6-25 mm. Kontrole prawidioda zamocowania wiertta
przeprowadza giza pomog czujnika z ptask stom, wspartego statywem o stot wiertarki.

4.7.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadagc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonani@aviczen.
Do jakich prac stosowane wiertta?

Jaka jest klasyfikacja wiertet?

Jakie czynnéci obejmuj przygotowanie wiertet do pracy?

Wedtug jakich kryteriow mina podziekk wiertarki?

Jakie wielkdci technologiczne charakteryauyiercenie drewna?

Na czym polega przygotowanie wiertarek do pracy?

Do jakich prac stosujeeswiertarko-frezarki?

Jakie g przyczyny powstawania wad podczas wiercenia?

NGO RAWNE

4.7.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj wiercenie otworow na kotki w elementachtptyych.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznési¢ z literatug i instrukcp dotyczica zasad obstugi i bezpiecznej pracy,
2) dokon& analizy rysunku,
3) okresli¢ kolejnas¢ wykonywanych czynriei,
4) dokona& wyboru wiertet do wykonywanej operaciji,
5) zamocowa wiertta na wrzecionach,
6) ustawt prowadnice i urgdzenia dociskowe,
7) wykona wiercenie prébne,
8) dokon& pomiaru i ewentualnej korekty ustawienia elementu,
9) sprawdzt czy wymiary wykonanego profiltazgodne z wymiarami na rysunku,
10) dokon& oceny poprawnii wykonanega@&wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— zestaw wiertet,
— instrukcje i plansze obstugi stanowiska,
— wiertarka wielowrzecionowa,
— materiat do obrébki,
— zestaw nargzi,
— literatura z rozdziatu 6.
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Cwiczenie 2
Wykonaj gniazdo w elemencie z drewna litego z zmsti@niem wiertarko-frezarki.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznési¢ z literatug na ten temat,
2) dokon& analizy rysunku,
3) okresli¢ wielkos¢ wykonywanego gniazda,
4) dobra srednice freza do wykonania gniazda,
5) ustawt wielkos¢ skoku sanek wrzeciona,
6) zamocowad element na stole,
7) ustawt wysoka¢ potazenia stotu,
8) wykon& wiercenie prébne,
9) dokon& korekty ustawienia,
10) dokon& oceny poprawnii wykonanega@wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— zestaw frezow trzpieniowych,
— instrukcje i plansze obstugi stanowiska,
— wiertarko-frezarka,
— materiat do obrébki,
— zestaw nargzi,
— literatura z rozdziatu 6.

4.7.4. Sprawdzian postpow

Tak Nie

Czy potrafisz:

1) okresli¢ rodzaj prac do jakich stosuje sviertta? O O
2) dokon& klasyfikacji wiertet? O O
3) okresli¢ kolejne czynnéci podczas przygotowania wiertet do pracy? [ O
4) scharakteryzow@kryteria podziatu wiertarek? O O
5) okresli¢ wielkosci technologiczne charakteryzaag wiercenie drewna? [l O
6) okresli¢ kolejne czynnéci podczas przygotowania wiertarek do pracy?l O
7) okresli¢ rodzaj prac wykonywanych na wiertarko-frezarkach? O O
8) okrssli¢ przyczyny powstawania wad podczas wiercenia? I:I l
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4.8. Szlifowanie

4.8.1. Material nauczania

Do maszynowego szlifowania drewna i tworzyw drzegingtosuje si narzdziascierne
skltadajce st z podia w postaci papieru lub tkaniny, do ktérego spoiwem
przymocowane ziarngcierne. Wiaciwosci narzdzi sciernych zalea od takich czynnikow,
jak rodzaj zastosowanego materigéhiernego, jego ziarnisfoi, rodzaj poditaa i spoiwa. Na
narzdzia scierne nasypowe zywa St materiatdwsciernych sztucznych lub naturalnych,
ktore po rozdrobnieniu na ziarna olomej wielkasci tworza tzw. scierniwo cechujce s
licznymi, ostrymi krawdziami przetomu. Papieitierny sktada si z podi@za papierowego
i nasypu. Zamiast papieru na paddostosuje si rowniez ptétno lub papier wzmocniony
tkanim (ptotnowany). Najwaniejsze cechy nag¢dzi sciernych to: wielké¢ ziaren oznaczona
liczba, twardd¢ materiatu z ktérego wytworzono ziarnagstps¢ nasypu ziarericiernych,
rodzaj podtaa i rodzaj spoiwa. Spoiwem giacym nasyp z podiem jest klej skorny, klej
z tworzywa sztucznego i inne. Nasyp sktadazsiziaren elektrokorundu, eglika krzemu,
krzemienia, szkla itp. Ziarna te uzyskuje slrogn przesiewania i segregacji na sitach
rozdrobnionego materiatu. W stolarstwie ze wdglna konstrukejobrabiarek, najegcie] 3
uzywane nargdziascierne w postaci tay.

Klasyfikacja szlifierek

Szlifierki sa przeznaczone do wyrownywania i wygtadzania surdwyowierzchni
drewna litego i tworzyw drzewnych lub powierzchnistypnie powleczonych tdmymi
materiatami do obrobki wyka@zeniowe)j. Szlifierki stosuje @irowniez do oczyszczania
powierzchni zapylonych lub okrytych substancjanmtiroainymi. Niektére odmiany szlifierek
sa przystosowane do szlifowania elementéw na dokiapiobacé.

Ze wzgkdu na ksztalt zespotu roboczego szlifierki 2zm@ podziek na: tamowe,
tarczowe, watkowe, walcowe,clnowe, szczotkowe i kombinowane. Poszczegdlne typy
szlifierek s dostosowane do szlifowania elementow o éllreych ksztattach i wymiarach.

Wszystkie wymienione szlifierki magby¢ stosowane w fabrykach mebli i stolarki
budowlanej jako obrabiarki pojedyncze lub jako od#gpobocze w obrabiarkach Zionych.
Niektore typy szlifierek znajdaj zastosowanie w zaktadach ptyt wiérowych i fabrykac
sklejek (szlifierki walcowe), w wytwoérniach sptm sportowego (szlifierki tamowe,
tarczcowe i watkowe), w zaktadach produayjch drobm galanter¢ drzewra i zabawki
(szlifierki tasmowe, tarczowe, watkowegbnowe).

Do najbardziej rozpowszechnionych mnaleszlifierki tamowe, ktére w porownaniu
z innymi maj znacznie wiksz trwatos¢ narzdzia, tj. tdmy sciernej. Szlifierki te s
budowane w kilku odmianach. [1, s. 190]

Szlifierki tasmowe

Szlifierka tdmowa z ruchomym stolem jest przystosowana do swdifva duych
powierzchni elementow ptytowych. Pracuje diugstosunkowo wska tasma szlifierska,
napkta na dwéch kotach tanowych. Koto napdzapce tadme jest zakryte ostan stanowica
zazwyczaj ssagvpneumatycznego wygu pytu. Koto napinaice tdme jest utayskowane
na ptycie suportu, ktéry umbwia zmiarg odlegtéci miedzy obu kotami, co jest
wykorzystywane do napinaniastay. Suport kota jest podparty spyna srubowa, ktora
zapewnia staty nagy tasmy. Regulacja potgenia tamy na kotach i zapobieganie zsuwaniu
tasmy z kot jest meliwa dzigki temu, ze & kota napinaicego mae by wychylana
w ptaszczynie poziome;.
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Obrabiany element jest ukltadany na stole, na ktorgpoczywa wilasnym ¢tarem.
Przesuwaniu sielementu w kierunku ruchustay zapobiega listwa oporowa. Stét szlifierki
ma cztery profilowane rolki, ktérymi toczyegpo walcowych prowadnicach. Prowadnicede s
przymocowane do sanek, przesuwanyetemie wzdhi stojakow. Ruch sanek ma na celu
dostosowanie odlegioi piyty stotu i tamy do grubéci obrabianego elementu. Péwnat
miedzy ta&ma a stotem powinien kiyo kilka milimetréw wikszy od grubéci szlifowanego

drewna. [1, s. 191]
1

Rys. 78.Szlifierka tdmowa z ruchomym stotem: 1 — ostona, 2 — kolo ngpasg 3 — stot,
4 — listwa oporowa, 5 — prowadnica stotu, 6 — satklu, 7 — stojaki, 8 — prowadnica
trzewika, 9 — dwignia trzewika, 10 — trzewik, 11 — stot dodatkowh? — pokrywa,
13 - stolik [1, s. 191]

Szlifierki tarczowe

Szlifierki tarczowe s przystosowane do obrobki ptaskich powierzchni eetow,
prostych. Mana na nich szlifowatakze wypukte powierzchnie nieprofilowanych elementow
krzywoliniowych.

Rysunek 79 przedstawia dwutarczovszlifierke pionows. W jej korpusie jest
utozyskowany poziomy wat, nadzany silnikiem elektrycznym umieszczonym weawn
korpusu obrabiarki. Na obu koach watu g zaklinowane dwie pionowe tarcze 1g&@owo
zakryte uchylnymi ostonami. Obok *@ej tarczy znajduje sipoziomy stot 2, pakczony
przegubem z podstavstotu 3. Pokstto 4 stuzy do wychylania stotu z poienia poziomego.
Podstawa stotu spoczywa na poziomych prowadnicazh pomog pokrtta 5 mae by
przesuwana do i od tarczy.

Obrabiany element uktadaggna stole i dociskagcznie do tarczy. Przy szlifowaniu czot
nalezy postugiwa sie listwa oporows 6. Do szlifowania bokoéw wzajemnie prostopadtyadt st
musi by ustawiony poziomo. SKoe ustawienie stotu stosujez rzy szlifowaniu bokow,
tworzacych narage o kicie rozwartym. Element nalg przyklad& do tej strony tarczy, ktéra
wykonuje ruch do dotu. Kragdz wewrgtrzna stotu powinna znajdowasie mazliwie
najblizej tarczy. [1, s. 194]
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Rys. 79.Szlifierka dwutarczowa [1, s. 194]: 1 — tarczafszkka, 2 — stdt, 3 — podstawa stotu,
415 — poketto do przesuwania stotu, 6 — listwa oporowa

Szlifierki watkowe

Szlifierki watkowe @ przystosowane do szlifowania prostych i krzywdaimych
elementow ptaskich, a ta& do szlifowania wewgirznych powierzchni profildw zamketiych
I otworéw o duych srednicach. W niektorych przypadkach szlifierkazady uzywana do
szlifowania elementéw profilowanych.
Rysunek 80 przedstawia pionawzlifierke watkowa z wychylnym stotem.

Korpus szlifierki ma pionowe prowadnice, w ktorygst osadzona pionowa piyta 1
z silnikiem elektrycznym 2. Do przesuwania ptytykverunku pionowym sty pokrtto 3.
Na wydtuzonej kaicéwcee watu silnika mina mocowa rézne rodzaje watkéw szlifierskich 4.
Do szlifowania ptaskich powierzchni stosuje setywne waiki. Elementy profilowane mog
by¢ szlifowane odpowiednio profilowanymi watkami sztyyni lub watkami podatnymi. Te
ostatnie maj zwykle szczelne ptaszcze gumowe, ktére po ety papierusciernego
napompowuje gipowietrzem. Ze wzgtlu na ograniczanpodatné¢ watkdéw za ich pomag
moga by¢ szlifowane tylko profile ptytkie o tagodnych przeijgch.
Stot szlifierki jest wychylany z pof@nia poziomego pokitem 5. Skéne ustawienie stotu
utatwia szlifowanie powierzchni patonych skénie w stosunku do ptaszczyzny bazowej
elementu. Obrabiany element jest prowadzeeymie po stole szlifierki.
W niektorych szlifierkach watkowych watek wykonujsiowy ruch oscylacyjny, stosowany
dla zwkkszenia gtadkéci obrdbki. Przy szlifowaniu elementéw profilowatyecuch ten
nalezy wytaczy¢. [1, s. 195]
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Rys. 80.Szlifierka watkowa [1, s. 195]: 1 — ptyta silnikaw2 — silnik elektryczny, 3 — padtto do
pionowego przesuwania wrzeciona, 4 — watek sziifies — poketto do wychylania stotu

P

Rys. 81.Schemat technologiczny szlifierki watkowej [3,. 4tB6]

Zasady obrébki drewna i tworzyw drzewnych na szliferkach
Ze wzgkdu na ksztalt szlifowanych elementow razria st szlifowanie ptaskie proste,
krzywoliniowe, profilowe, na okigto i brytowe.
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Rys. 82.0dmiany szlifowania drewna: a) ptaskie, b) krzywimwe, c) profilowe, d) na okgto, e) brylowe

Szlifowanie pfaskie jest wykonywane szlifierkaramhowymi i walcowymi. Podczas
szlifowania powierzchni szlifierkami gmowymi element umieszczaggia stole szlifierskim,
aby jedna strom przylegat do listwy oporowej zamocowanej do st@uoajdupca se w ruchu
taSma szlifierska jest przyciskana stgpto elementu, z réwnoczesnym przesuwaniem stopki
wzdtwz szlifowanej powierzchni. Rownocgge drug reka jest przesuwany stot
z materialem, takze szlifowana jest cala powierzchnia. Szczegoélnitomsie naley
szlifowat powierzchnie okleinowane, poniewvenoze nasipi¢ przeszlifowanie okleiny, przy
czym naley szlifowa je zawsze wzdiu widkien drzewnych. Drobne elementy ma
szlifowat przyktadajc je do tamy przesuwajcej st po gornym nieruchomym stoliku
szlifierki. Szlifowania powierzchni bocznych elen@n ptytowych mana dokona na
szlifierce t&mowej stosujc specjalne uchwyty zamocowane do stotu obrabiarki.
Umozliwiaja one prostopadte ustawienie elementu w stosunkiasdoy szlifierskiej. Mana
rowniez stosowa specjalnie do tego celu skonstruowaalifierke tasmowa, w ktorej osie kot
napinaacych t&me sa ustawione prostopadle w stosunku do stotu obrhbiar
Szlifowaniem na szlifierkach  walcowych uzyskuje ¢ sipowierzchnie rowne
i gtadkie, jednak wiksze, wkéste nierdbwnéci zostaj niedoszlifowane, a zdaraag st
wypukitosci przeszlifowane. Jest to niedopuszczalne w eléaebnokleinowanych. Z tych
powodow elementy okleinowane nigslifowane na szlifierkach walcowych.

Najczsciej w produkcji mebli okleinowanych obrabiarki tea stosowane do
wyréwnywania powierzchni i ujednolicenia gruloo ptyt wiérowych czy padzierzowych
przed ich oklejaniem oraz w celu zrownania drewygandoklejek z powierzchai piyt.
Stosowanie szlifierek dwu lub trojwalcowych udhiwia réwnoczesne szlifowanie zgrubne

~Projekt wspotfinansowany ze srodkow Europejskiego Funduszu Spotecznego”

92



I wykonczapce, przy czym na kKaly walec zaktada sipapierscierny o r@nej ziarnistéci.
Szlifierki te maj posuw mechaniczny.

Szlifowanie proste krzywoliniowe moa wykonywa na szlifierkach jednowalcowych
i szlifierkach tdmowych bez stotu oraz szlifierkach watkowych. Padcebrobki za pomac
szlifierek jednowalcowych i tmowych bez stotu elementy szlifowane trzymanekach g
dociskane do nagdzia szlifierskiego. Dlatego nadanie elementom peowych ksztattow
wymaga od wykonuagego ¢ czynna¢ duzej uwagi i wprawy.

Element szlifowany na szlifierce watkowej jest baaoy na stole obrabiarki kecznie
dociskany do watka szlifierskiego.

Szlifowanie profilowe przeprowadzagsna szlifierkach watkowych lub szczotkowych.
Profil watka szlifierskiego w szlifierkach watkowlyanusi by dostosowany do szlifowanych
profilow. W szlifierkach szczotkowych wirage szczotki dociskajdo elementu obrabianego
tasSmy papierusciernego, ktdrego kae s poprzecinane na agskie pasma. Szlifierki tego
typu znajduy zastosowanie do szlifowania elementow obrotowyclzndennym profilu,
0 ksztaltach przestrzennie zmiennych oraz elememtostych i krzywych o zimnym
poprzecznym profilu. Posuw elementéw w zal@ci od konstrukcji obrabiarki me by
reczny lub mechaniczny.

Rys. 83. Schematy szlifierek: a) ¢mowa, b) jednowalcowa do szlifowania elementéw
krzywoliniowych, watkowa, d) taowa. e) tarczowa [7, str. 152]

Szlifowanie na okyglo to szlifowanie rénego rodzaju dekow i ndég do mebli
0 przekroju kotowym lub nieznacznie owalnym. Szkitmie takie mee odbywa sig na
szlifierce t&mowej bez stotu lub fena specjalnej szlifierce doakow. Podczas szlifowania
na szlifierce bez stotu elementy maday¢ recznie obracane wokot swej osi. Wymaga to
duzej wprawy i uwagi. Specjalne szlifierki doadkéw s wyposaone w tdme posuwovy
nastawion skanie wzgkdem tdmy szlifierskiej, co wywotuje ruch pagiowy
i obrotowy elementu, umieszczonego na stoledmy t&mami. Podczas tych ruchéw
nastpuje szlifowanie elementéw. Odlegéiotasm od siebie mzna dowolnie regulowa
w zaleznosci od srednicy elementow. Na szlifierkach tego typuzm@ obrabid elementy
o srednicach 60 mm. Najmniejsza dhégoelementéw wynosi 300 mm, a w razie
zastosowania specjalnego agzenia 75 mm.

Szlifowanie brylowe odbywa @ina szlifierkach tarczowych. Podczas szlifowania
element uktada sina stole obrabiarki i dociskaaznie do wirujcej tarczy szlifierskiej.
W rodukcji mebli obrabiarki tego typu s do wyréwnywania powierzchni czotowych
elementéw litych oraz do wyrownywania poten naranikowych przelotowych
i Otprzelotowych w ranego rodzaju ramach i szufladach.
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4.8.2. Pytania sprawdzajce

N =

3
4
5.
6.
7
8
9.
1

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonani@aviczen.
Jaki jest cel szlifowania drewna i tworzyw drzewnyc

Jakie rodzaje szlifierek stosujeg¢siv stolarstwie ze wzgtu na ksztatt zespotu
roboczego?

Jakie jest przeznaczenie poszczegOlnych szlifierek?

Jakie czsci budowy posiadajposzczegolne szlifierki?

Na jakich zasadach dziadgposzczegolne szlifierki?

Jakie znasz odmiany szlifowania drewna?

Jakie zasady pracy obayzuja podczas szlifowania na szlifierkacBrreowych?

Jakie wady powstajpodczas szlifowania?

Na czym polega praca na szlifierkach tarczowych?

0. Na czym polega praca na szlifierkach watkowych?

4.8.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

Wykonaj operagj szlifowania elementéw okleinowych oklgimaturalm na szlifierce

tasmowej z ruchomym stotem.

1)
2)
3)
4)
5)

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zapozné sig z literatug na temat szlifowania drewna oraz instralaip,
zapozné si¢ z instrukch stanowiskow,

przygotow& materiat do szlifowania,

wykona operacg szlifowania przygotowanych elementéw,

dokon& oceny poprawnii wykonanega&wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:

szlifierka tdmowa z zamocowanym w zespole roboczym materid@ennym,
waOzki transportowe przeznaczone na elementy prpedsilifowaniu,
elementy przeznaczone do szlifowania,

instrukcja stanowiskowa,

dokumentacja techniczno-ruchowa szlifierkinteowej,

literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2

1)

2)
3)
4)
5)

Wykonaj operagj szlifowania elementow z wykorzystaniem szlifiet&iczowe;.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene

zapozné si¢ z literatup na temat szlifowania z wykorzystaniem szlifieidzowej oraz
instrukcp,

zapozna si¢ z instrukcy stanowiskow,

przygotow& materiat do szlifowania,

wykona operacg szlifowania,

dokon& oceny poprawnii wykonanegawiczenia.
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Wyposaenie stanowiska pracy:
— szlifierka tarczowa,
- wozki transportowe,
— elementy przeznaczone do szlifowania,
— instrukcja stanowiskowa,
— dokumentacja techniczno-ruchowa szlifierek,
- literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 3
Wykonaj operagj szlifowania elementow z wykorzystaniem szlifienkatkowe;.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznési z literatug na temat szlifowania z wykorzystaniem szlifierkatowej,
2) zapozna si¢ z instrukcy stanowiskow,
3) przygotow& materiat do szlifowania,
4) wykon& operacgt szlifowania,
5) dokon& oceny poprawnii wykonanegd@wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
- szlifierka watkowa,
— wozki transportowe,
— elementy przeznaczone do szlifowania,
— instrukcja stanowiskowa,
— dokumentacja techniczno-ruchowa szlifierek,
— literatura z rozdziatu 6.

4.8.4. Sprawdzian postpow
Tak Nie

Czy potrafisz:

1) okresli¢ cel szlifowania drewna i tworzyw drzewnych? O

2) wymienk rodzaje szlifierek ze wzgllu na ksztatt zespotu roboczego? [

3) okreli¢ przeznaczenie poszczegolnych szlifierek?

4) okredli¢ poszczegolne eici budowy szlifierek?

5) okresli¢ zasady dziatania szlifierek?

6) okresli¢ odmiany szlifowania drewna?

7) przedstawd obownzujace zasady pracy podczas szlifowania

szlifierkami t&amowymi?

8) okrssli¢ przyczyny powstawania wad podczas szlifowania?

9) okresli¢ zasady pracy na szlifierce tarczowej?

10) okresli¢ zasady pracy na szlifierkach watkowych?

oooo oOoOood
oooo OOoOooOooad
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4.9. Toczenie

49.1. Material nauczania

Noze do tokarek, reczne

Noze tokarskie gczne to naradzia do obrdbki toczeniem na tokarkach bezsuportbwy
NOz taki opiera si na podpérkach i w czasie obrébki trzymagkach, wykonujc nim ruchy
posuwowe, decyduage o ksztalcie gotowego elementu. Aby utétwianipulowanie ngem,
jest on zaopatrzony w drewniany trzonek.

a)(l

Y a——

c)g ——

¢ ca————
o) C———

f)L‘J — Y —e——

g S—=—=/—g=—
Y7 ————==—r
)| C———m
) ==

Rys. 84.Noze do tokarekgczne: a) ptaski prosty, b) ptaski sky, c) ptaski dwustronnie skoy,
d) ptaski poétokagty, e) ztobkowy, f) wyzlobiak, g) przecinak, h) wytaczak prosty,
i) wytaczak potokagty, j) wytaczak haczykowy [1, s. 176]

Na rysunku 84 pokazano nagszie] stosowane odmianygaznych nay tokarskich. Nae

oznaczone literami od a do gisozami do toczenia zewitrznego.
Kolejno g to:

a) noz ptaski prosty, do gtadkiego toczenia powierzchaloswych lub stékowych;

b) néz ptaski skény, do gtadkiego toczenia powierzchni dtowych i walcowych przy
jednokierunkowym posuwie ra, rownolegtym do osi obrotu elementu;

c) néz plaski dwustronnie skay, do gltadkiego toczenia powierzchni ztowych
i walcowych przy dwukierunkowym posuwiezaq rownolegtym do osi obrotu elementu;

d) nd&z ptaski pétokagly, do gtadkiego toczenia powierzchni walcowydtazkowych oraz
powierzchni o tworgcych krzywoliniowych;

e) n&z ztobkowy (zdzierak), do wgpnego, zgrubnego toczenia;

f)  néz wyztabiak prosty, do toczeniaaskich rowkéw i wgébien prostolktnych;

g) noéz przecinak, do odcinania obrobionej, gotowejsck
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Pozostate trzy odmiany np oznaczone na rys. 84 literami od h doajrszami do
toczenia wewetrznego. § to:
h) noz plaski prosty, do gtadkiego toczenia wedvanych powierzchni walcowych
i stazkowych;
i) noz ptaski potokagly do toczenia gtadkiego wewtnznych powierzchni walcowych,
stazkowych i o zarysie krzywoliniowym;
) noz haczykowy potokigly, do zgrubnego wytaczania wegrznych powierzchni
prosto— i krzywoliniowych.
Ksztalt tych nay, a zwlaszcza usytuowanie samych ostrzy wdmgin szyjki naa
| pozostatej cgsci jego korpusu, wskazajna ich przystosowanie do toczenia od wegnn
i to nawet w otworach niewielkigfednicy. [1, s. 176]

Noze do tokarek imakowe
Noze imakowe sw budows przypominag noze tokarskie do metali. Majkwadratowe
lub prostolgtne trzony o wymiarach 10 x 10+20 x 20 mm, ktérygnimocowane w imakach
lub suportach nwych tokarek.
Noze imakowe po ich zamocowaniu nie zmiefgigyvego poteenia wzgédem suportu, lecz
Sa wraz z nimi przesuwane wzglem drewnasrubami pocigowymi — kcznie lub
mechanicznie.
Czesci robocze ngy imakowych maj rozne ksztalty — w zalanosci od tego, czy nbjest
przeznaczony do toczenia zesmznego, czy tewewrgtrznego.
Na rysunku 85 pokazano typowezeoimakowe. Porownuag¢ ksztalt ich czsci roboczych
z ksztaltem cgci roboczych ngy tokarskich €cznych, mana okrgli¢ ich nazwe
| przeznaczenie.

N

Rys. 85 Noze do tokarek imakowe: a) ptaski prosty, h) ptaskdsay, c) ptaski dwustronnie
skasny, d) ptaski potokigty, e) zdzierak, f) witobiak prosty, g) przecinak, h) wytaczak
prosty, i) wytobiak pétokagty [1. s. 177]
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Zasady przygotowywania narzdzi tokarskich do pracy

Przygotowanie do pracy ag tokarskich ¢cznych polega na ich naostrzeniu. Ostrz)jesi
jednostronnie od strony ptaszczyzny przgnia. Ostrzenie to odbywagshajczsciej na
ostrzarkach zwyklych, a ostrzone nalzia trzyma s w rckach. Zabieg ten natg
wykonywa tak, aby ksztalt krawdzi tmacej i kat ostrza nea nie ulegaly zasadniczym
zmianom. Grub& szlifowanej warstewki powinna By niewielka, nie powodgga
przegrzewania ginoza. Po ostrzeniu krayzie trace przygotowuje si ostatecznie przez
obciagniecie drobnoziarnigtosetl.

Noze imakowe ostrzy siw taki sam sposob, jak #® rczne, tj. na ostrzarkach
zwyktych. W trakcie ostrzenia nale tak uksztattow& powierzchnie przykzenia i natarcia
nozy, aby lkat przytazenia i kgt natarcia uzyskaly wkgiwe wartgci. W obrébce drewna
toczeniem przyjmuje sizwykle kat przytazenia nie przekraczagy 20°, kt ostrza nay do
toczenia mgkkich gatunkow drewna 20+30°, a dla drewna twardegd0+40°. Nae
imakowe mocuje 8iw szczelinie znajdagego s¢ na suporcie zacisku, za pomogub
dociskowych. Na@ w suporcie naley zacisn¢ w takim potaeniu, aby jego gtowna kramiz
tnaca zajmowata wymagane pa&nie wzgédem osi obrotu elementu i znajdowata sa
wysokaci jego osi obrotu.

Noze do glowic obtaczarek ostrzye¢spodobnie jak nze do glowic frezarskich.
Mocowanie tych ngy w glowicach naley wykonywa z wykorzystaniem wzornika
okreslonej srednicy, wykonanego z twardego drewna. Wzornikwgnowadza s do otworu
w glowicy i do jego powierzchni dosuwa kreszie trace nay, ktére mocuje si w tym
potozeniu srubami zaciskowymi. Po zamocowaniuzganalezy wykona& prébne obtoczenie
laty na obtaczarce i skontroloevauwmiarlg srednie uzyskanegairazka czy czopall, s. 178]

Toczenie drewna

Celem toczenia drewna jest pozyskanie elementéwwipatobéw o kolistym przekroju
poprzecznym. W produkcji stolarskiej ten rodzajddiki nie jest stosowany powszechnie.
Czesciej wystpuje on podczas wytwarzania mebktgch i galanterii drzewnej. Wyehiamy
toczenie zwyktegrubowe, obtaczanie gitkdw i czopdw, zaokiglanie i zaostrzanie Kaow.
Wsp0lm cechy toczenia zwyktego srubowego jest obrét obrabianego materiatu wokotj swe
osi. Podczas pozostatych sposobOw toczenia elej@&ninieruchamiany lub wykonuje ruch
posuwowy wzdta swojej osi.

0o oD

c) d)
L= s '

Rys. 86.Ksztalty elementéw z drewna otrzymywane w wyni&czenia: a) zwyklego, Byubowego,
¢) obtaczania dekow, d) zaoksgglania i zaostrzania kaow [7, s. 149]

Do toczenia najlepsze jest drewno twarde o jedgjaditrukturze, takie jak: buk, grusza,
grab, orzech, oraz drewno gatunkoéw bardziekikich; klon, brzoza i lipa.
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Drewno toczy si na tokarkach i obtaczarkach. Naiziami skrawajcymi w tokarkach
sa haze tokarskie imakowe mocowane w suporcie. W statsiygach tokarek ne tokarskie
podczas toczenia trzymanews rekach i wspierane na podstawcezowe.

Noze takie § podobne do diut iasnazywane rownie diutami tokarskimi. Podczas
obtaczania stosujegsgtowice do obtaczarek z wymiennymizaoni.

Drewno przeznaczone do toczenia trzeba uforndowa graniastostup o podstawie
osmioboku, po uprzednim oznaczeniu miejsc, przezekfzechodzi ©wzdtuzna elementu.
Dotyczy to szczegOlnie graniakdéw oekszych przekrojach poprzecznych. Tak uformowany
graniak mocuje giw tokarce za pomacuchwytéw umieszczonych we wrzecionie i koniku.
Podczas toczenia bryt obrotowych o zaych ksztaltach najpierw pozyskujes sivalec
o powierzchni nieréwnej. Ji stosuje st naze tokarskie sterowanegaznie, to walce
wykonuje s¢ za pomog noza zdzieraka o potokgtym ksztalcie krawdzi trace;.

Rys. 87.Przygotowanie drewna do toczenia: a) graniastostppdstawie kwadratu, b) graniastostup
0 podstawie émioboku: 1 — & wzdtuzna graniastostupa i sposéb jej wyznaczania [758] 1

Na walcu tym oznaczae¢hazem ptaskim prostym wgbienia, a nagpnie formuje si
pozadary bryle obrotows Srednice elementu w #éych punktach jego diugoi mazna
sprawdza za pomog macek tokarskich lub wzornika przyktadanego do ujoego
materiatu.

W produkcji masowej stosujegsiokarki automatyczne lub tokarki-kopiarki, w ktéty
ruchy nay osadzonych w suporciea svykonywane samoczynnie, zgodnie z ksztattami
wymiennego wzornika.

Obrotowy ruch materiatu stwarza zaggoie wypadkowe, ktore wygiuje zwilaszcza
podczas trzymania i wodzeniaayagkami. Szczegolnie w pierwszej fazie formowania \&alc
istnieje niebezpiechastwo wyrwania nga z dioni. W celu zredukowania takiej pig/osci
do minimum nalgy przysumé¢ podstawk nazowa najblizej obrabianego materiatu, a no
trzyma: mocno w dioniach — ustawiony podt&m zblizonym do kita prostego w stosunku do
wzdtuznej osi toczonego elementu.

Duzo bezpieczniejsza jest obstuga tokarki suportovdjstuguacy tokarke powinien
miec scisle opkte rckawy powyzej nadgarstka, a z szyi czy bluzy roboczej nigzenowis&
szalik ani ptat tkaniny, z ktorej ubranie jest sadzone. [7, s. 151]
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Rys. 88.Etapy toczenia: a) obtaczanie graniastostupazihdcezanie granic webien i wypuktosci,
c) toczenie ostateczne i wygtadzanieem (dtutem) ptaskim [7, s. 151]

Tokarki

Tokarki @ stosowane do produkcji przedmiotow o ksztatcid bbrotowych, tj. takich,
ktorych przekroj ma ksztaltt kotowy. Typowymi wyrahawykonywanymi na tokarkachys
trzonki i rgkojesci do r&nych narzdzi, szpule dla przemystu widkienniczego, stupki
i szczebliny do balustrad, zabawki,zn@ przedmioty zytku domowego, spex sportowy,
modele odlewnicze itp.

Ze wzgkdu na sposob zamocowania obrabianego elementukio#taieli si na: kiowe,
tarczowe i klowo-tarczowe, a w zafesci od sposobu zamocowania ngzia — na tokarki
bezsuportowe (zwykie) i suportowe.

Obtaczarki stanowioddzielry grup; obrabiarek przystosowanych do masowej produkcji
drazkow lub do obtaczania keow elementow. Na obtaczarkach produkuje diazki
przeznaczone do wyrobu meblityich, trzonki do ¢kojesci do narzdzi, kotki do pohczen
kotkowych itp. W zalenosci od konstrukcji obtaczarki i nagdzia na obtaczarkach riva
wykonywa proste lub krzywe deki o statej lub zmienngjrednicy.

Tokarki ktowe

Tokarka kiowa bezsuportowa jest przeznaczona dozetoa przedmiotow
o wydtwzonym ksztatcie, odznacagych sé mah srednia w poréwnaniu z diugia.
Tokarka taka sklada iz wrzeciennika |, lgy 2, podstawki nzowej 3 i konika 4. We
wrzecienniku jest uloyskowane wrzeciono 5, negizane od silnika elektrycznego 6 za
posrednictwem  kilkustopniowej przektadni pasowej, utiwiajacej dostosowywanie
predkosci obrotowej wrzeciona darednicy obrabianego elementu. ¢c@kos¢ obrotows
wrzeciona zmienia sidzwignia 7 przy jednoczesnym uniesieniu ptyty silnikoweglalem 8.
Wrzeciono tokarki ma gwintowankoncéwke i stazkowe gniazdo. W celu zamocowania
elementu na kicOwke wrzeciona — w zalaosci od potrzeby — mina nakecat uchwyty
szczkowe lub tarcze zabierakowe albaz tesadza w gniezdzie wrzeciona rine rodzaje
kibw i zabierakow. Zaréwno podstawkazowa, jak i konik § przesuwane wzdiitoza
I ustalane na nindrubami zaciskowymi w poleeniu dostosowanym do diugm elementu.
Podstawka nmwa mae by przesuwana réwniew kierunku prostopadiym do e, co
umazliwia dostosowanie jej pofmnia do srednicy toczonego drewna. Przy toczeniu
elementéw zbienych lub obrobce powierzchni czotowych elementowlgtawk ustawia sj
rownolegle do obrabianej powierzchni, obracaja dokota osi pionowej. W siiowym
gniezdzie konika osadzakiet staty lub obrotowy, ktérym element mocuje 8¢ tokarce
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przez wciniccie kta w drewno za poednictwem pokstta 9. Do szybkiego zatrzymywania
wrzeciona lub unieruchamiania go w celu wymianyvaga stuzy hamulec 10.

W trakcie toczenia nagdzie jest trzymane wekach i przesuwane wzdtupodstawki
nozowej, kton nalezy ustawig bezpdrednio przy obrabianej powierzchni. Wyséko
ustawienia podstawki musi &ylobrana tak, aby krayz tnaca naa tokarskiego znajdowata
sie w ptaszczynie poziomej, przechodeej przez ¢ obrotu elementu. Ze waglu na mat
wydajna¢ 1 doktadnad¢ obrobki tokarki bezsuportowes stosowane jedynie w produkcji

jednostkowej. [1, s. 180]
l 5 g 7 i g

Rys. 89.Tokarka kiowa bezsuportowa [1, s. 180]: 1 — wreenik, 2 — lge, 3 — podstawka
nozowa, 4 — konik, 5 — wrzeciono, 6 — silnik elektrggz 7 — dwignia do zmiany
predkosci obrotowej wrzeciona, 8 — pedat do wychylaniaika, 9 — pokgtio konika,
10 — hamulec

4.9.2. Pytania sprawdzajce

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespezygotowany do wykonaniaviczen.
Do jakich prac stosowane tokarki?

Jaka jest klasyfikacja tokarek?

Jakie g kolejne etapy toczenia drewna?

Jak mana podziekk noze stosowane do tokarek?

Na czym polega przygotowanieayotokarskich do pracy?

Na czym polega przygotowanie drewna do toczenia?

Jakie gatunki drewna stosowane do toczenia?

NogokrwhE

4.9.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1
Wykonaj toczenie nogi do stotu.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznésic z literatug i instrukcp dotyczca zasad obstugi i bezpiecznej pracy,
2) dokona analizy rysunku profilu do wykonania,
3) okresli¢ kolejnas¢ wykonywanych czynnii,
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4) dokon& wyboru n@a do wykonywanej operacji,

5) ustal¢ parametry skrawania,

6) zamocowd néz w imaku,

7) przygotowa element,

8) zamocowad element w tokarce,

9) wykon& toczenie,

10) sprawdzé czy wymiary wykonanego profillazgodne z wymiarami na rysunku,
11) dokon& oceny poprawrkezi wykonanegawiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— zestaw ngy imakowych,
— tokarka ktowa suportowa,
— materiat do obrébki,
— zestaw narg@zi pomiarowych,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2
Wykonaj toczenie elementéw meblowych z wykorzystantokarki bezsuportowe;j.

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykona ¢wiczenie, powiniene
1) zapoznési¢ z literatug i instrukcp dotyczica zasad obstugi i bezpiecznej pracy,
2) dokon& analizy rysunku profilu do wykonania,
3) okresli¢ kolejnas¢ wykonywanych czynriei,
4) dokon& wyboru dtuta tokarskiego do wykonywanej operacji,
5) przygotowa element,
6) zamocowad element w tokarce,
7) ustawt podstawk nazowa,
8) wykon& toczenie,
9) sprawdzt czy wymiary wykonanego profillazgodne z wymiarami na rysunku,
10) dokon& oceny poprawniei wykonanega@&wiczenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:
— zestaw dhut tokarskich,
— tokarka klowa bezsuportowa,
— materiat do obrobki,
— zestaw nargzi pomiarowych,
— literatura z rozdziatu 6.

4.9.4. Sprawdzian postpow

Tak Nie

Czy potrafisz:

1) okresli¢ rodzaj prac wykonywanych na tokarkach? O O
2) dokon& klasyfikacji tokarek? O O
3) scharakteryzowaetapy toczenia? O O
4) scharakteryzow@anoze tokarskie? I:I l
5) okresli¢ kolejne czynnéci podczas przygotowania tokarek do pracy? [ O
6) okresli¢ kolejne czynnéci podczas przygotowania materiatu do toczerid? l
7) scharakteryzowagatunki drewna przeznaczone do toczenia? l l
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC

INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1. Przeczytaj uwanie instrukcg.

2. Podpisz imieniem i nazwiskiem kamdpowiedzi.

3. Zapoznaj si z zestawem zaddestowych.

4. Test zawiera 20 zadao raznym stopniu trudnei. Kazde zadanie zawiera cztery
odpowiedzi, z ktorych tylko jedna jest prawidtowa.

5. Udzielaj odpowiedzi tylko na z@tzonej karcie odpowiedzi, stawdajw odpowiedniej
rubryce znak X. W przypadku pomytki najebtedna odpowied zaznaczy kotkiem,
a nasgpnie ponownie zakié ¢ odpowied prawidtows.

6. Pracuj samodzielnie, bo tylko wtedydziesz miat satysfakgz wykonanego zadania.

7. Kiedy udzielenie odpowiedzichzie sprawiato Ci trudrid, odi&z jego rozwizanie na

pézniej i wré¢, gdy zostanie czas wolny.
8. Narozwhzanie testu masz 45 minut.

Powodzenia!

ZESTAW ZADA N TESTOWYCH

1. Do pohczen rozlacznych naley pofaczenie
a) lutowane.
b) spawane.
C) nitowe.
d) gwintowe.

2. Sprzgta stwza do
a) zmniejszania tarcia.
b) taczenia watbw w sposéb urdiwiajacy przenoszenie nagu z jednego na drugi.
c) zwickszania pgdkosci obrotowe.
d) tlumienia drga.

3. Rysunek przedstawia frez nasadzany
a) gwiazdowy.
b) scinowy.
c) zataczany.
d) ztozony.

4. Rysunek przedstawia frez nasadzany
a) gwiazdowy.
b) s$cinowy.
c) zataczany.
d) ztozony.
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5. Rysunek przedstawia schemat budowy
a) frezarki gérnowrzecionowej.
b) frezarki dolnowrzecionowej.
C) czopiarki.
d) wzorcarki.

6. W frezarkach dolnowrzecionowych stosuje micdkosci obrotowe wrzeciona
a) 1000/2000.
b) 3000/6000.
c) 6000/10000.
d) 12000/18000.

7. Na rysunku przedstawiono nggtijacy sposob
maszynowego wiercenia drewna
a) przewiercanie.
b) wywiercanie.
C) nawiercanie.
d) pogkbianie.

8. Wiertto krete dwuzwojowe przedstawia rysunek
a) a.
b) b.
c) c.
d) d.

9. Rysunek przedstawia schemat
a) frezarki gérnowrzecionowej. UL g,
b) wiertarko-frezarki.
c) dhutarki.
d) wczepiarki.
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10. Rysunek przedstawia schemat
a) frezarki gérnowrzecionowej.

b) strugarki grubiarki. %
c) diutarki. \»&,{ % ’ Q__:Z;
d) strugarki wyrowniarki. \ i 5

l !

11. Rysunek przedstawiazgsko
a) kulkowe.
b) igietkowe.
c) barylkowe.
d) stazkowe.

12. Szlifierki 1 przeznaczone do
a) nadania profili.
b) nadania odpowiednich ksztattéw i wymiaréw.
c) wyréwnania i wygtadzenia powierzchni.
d) wyréwnania powierzchni elementéw wykonanych z plyigrowej laminowanej.

13. W szlifierkach szczotkowych ¢& robocz stanowi
a) tarczascierna.
b) tasma bez kaca.
c) walek szlifierski.
d) walek sktadajcy sk z szeregu szczotek.

14. Szlifierka tdmowa z ruchomym stotem przystosowana jesszdldowania
a) elementow profilowanych.
b) duzych powierzchni elementow ptytowych.
c) drazkow.
d) na grubgc.

15. Celem pitowania drewna jest
a) podzielenie drewna na elementy.
b) nadanie gtadki.
c) wykonanie profilu.
d) nadanie chropowaioi.

16. Urzadzeniami pomocniczymi w frezarce s
a) stolik.
b) wrzeciono.
c) trzpien frezarski.
d) pas ptaski.

17. Zespot zaciskowy ma na celu
a) wprawia w ruch inne zespoty.
b) nadawa& obrabianemu przedmiotowi posuw.
c) unieruchomienie obrabianego przedmiotu.
d) wywiera nacisk na obrabiany przedmiot, gdy przedmiot teykomuje ruch
pPOSUWOWY.
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18. Klin rozszczepiajcy powinien by zamocowany
a) rowno z pih.
b) powyzej pity 2 mm.
C) ponizej pity 2 mm.
d) ponizej pity 10 mm.

19. Na rysunku przedstawiono frezowanie przyyaiu frezarki dolnowrzecionowej
z wykorzystaniem
a) sprzynowego urzdzenia dociskowego.
b) dostawnego zespotu posuwowego.
c) wzornika i piescienia prowadzcego.
d) stolika pomocniczego.

20. Predkos¢ powietrza instalacji odwirowywania wynosi
a) 5+10 m/s.
b) 10+12 m/s.
c) 18+30 m/s.
d) 30+40 m/s.
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KARTA ODPOWIEDZI

[T I = VAT 1] o T

Wykonywanie maszynowej obrobki drewna i tworzyw drzwnych

Zakres| poprawna odpowiedz.

zaglar\nia Odpowiedz Punkty
1 a b C d
2 a b C d
3 a b C d
4 a b C d
5 a b C d
6 a b C d
7 a b C d
8 a b C d
9 a b C d
10 a b C d
11 a b C d
12 a b C d
13 a b C d
14 a b C d
15 a b C d
16 a b C d
17 a b C d
18 a b C d
19 a b C d
20 a b C d
Razem:

~Projekt wspotfinansowany ze srodkow Europejskiego Funduszu Spotecznego”

107



6. LITERATURA

1. Bajkowski J.: Maszyny i uggdzenia do obrébki drewna. &£ 1. WSiP, Warszawa 1997

2. Bieniek S.: Maszyny i ukglzenia do obrobki drewna. &2 2. WSIiP, Warszawa 1990

3. Bieniek S., Duchnowski K.: Obrabiarki i wdzenia w stolarstwie. WSIiP, Warszawa
1992

4. Deyda B., Beilschmidt L., Blotz G.: Technologiawrea. Czs¢ 2. REA, Warszawa 2002

5. Nowak H.: Stolarstwo — Technologia i materiatloznaves Czs$¢ 2, WSIP, Warszawa
2000

6. Pradka W., Szczuka J.: Technologia meblarstwas€H. WSiP, Warszawa 1996

7. Przadka W., Szczuka J.: Stolarstwo.€8&Il. WSIP, Warszawa 1995

8. Siemnski R.: Obrabiarki do drewna. PWN, Warszawa 1991

9. Katalog uradzex do obrobki drewna

10. www.faba.pl
11. www.leitz.pl

Czasopisma

— Gazeta Przemystu Drzewnego: Wydawnictwo Inwestor €po.

- Meblarstwo — pismo dla producentow i odbiorcow mablydawnictwo Inwestor sp. z 0.0
- Przemyst Drzewny: Wydawnictw§wiat sp. z 0.0.
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