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6. Ogolny przeglad narzedzi
| obrabiarek do drewna

6.1. Pojecia podstawowe

Do wytwarzania débr materialnych sa stosowane §rodki produkcji, a wiec
t6zne przedmioty pracy (materialy, surowce) i §rodki pracy (narzedzia, ma-
szyny). Wsréd narzedzi rozréznia sie narz¢dzia o dziataniu tnacym — narze-
dzia tngee. Maszynowa obrébka drewna jest wykonywana za pomoca maszyn
I urzadzen napedzanych silnikami (dalej bedzie mowa tylko o maszynowe]
obrébee drewna). Maszyny do obrébki drewna i tworzyw drzewnych narze-
dziami tngcymi nazywa si¢ ebrabiarkami do drewna. Najliczniejsza grupe
Sposobow obrobki drewna cieciem stanowi grupa obejmujaca skrawanie od-
dzielajace (powstaja widry, trociny, pyl). Sposoby obrébki drewna cieciem
(pitowanie, struganie, frezowanie itp.) stanowia podstawe (kryterium) po-
dziatu (klasyfikacji) narzedzi tnacych i obrabiarek.

Jesli obrobcee towarzyszy tylko jeden ruch, to ten ruch — jako ruch pod-
Stawowy — nazywa si¢ ruchem roboczym (gtéwnym). Jesli wystepuje wigcej
ruchéw, to wsréd ruchéw podstawowych rozréznia sie oprocz ruchu robocze-
g0 ruchy posuwowe, wsrod ruchéw dodatkowych — ruchy powrotne 1 ruchy
podsuwowe, a wéréd ruchéw pomocniczych — podawcze, odbiorcze, prze-
noszace, dosuwowe, odsuwowe, zaciskajace, luzujace, dociskowe, nastaw-
cze, hamujace, sterujace, wlaczajace, wylaczajace. Ruchem roboczym (st
ten sposrod ruchéw koniecznych dla procesu ciecia, ktory jest najbardziej
charakterystyczny dla danego sposobu obrébki.

6.2. Budowa ostrza

Mimo réznorodnosei ogélnego ksztattu narzedzi tngcych mozna w kaz-
dym narzgdziu odnalez¢ jeden, kilka lub kilkadziesiat elementéw roboczych
o charakterystycznym ksztalcie klina. Aby zrozumie¢ prace kazdego narze-
dzia, nalezy rozpatrzy¢ prace kazdego takiego elementu, zwanego réwniez
nozem elementarnym (rys. 6-1). W przypadku gdy nie cata dtugosé gtéwnej
krawedzi tnacej jest wykorzystana przy skrawaniu widra (odchylanego, zwi-
janego lub tamanego na powierzchni natarcia), czyli gdy AB >b, ma miejsce
skrawanie swobodne (rys. 6-1a). W skrawaniu swobodnym bierze udziat tyl-
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Rys. 6-1. Budowa i dzialanie noza elementarnego: a) skrawanie swobodne, b) skrawanie
w szczelinie

ko jedno ostrze noza, a powierzchnia obrobiona KILMN jest plaszczyzna.
W przypadku gdy krawgdz tnaca jest krétsza (AB = b <a), ma micjsce skra-
wanie w szczelinie (rys. 6-1b). W skrawaniu w szczelinie biorg udzial trzy
ostrza noza — ostrze glowne, ktérego krawegdzia tnaca jest gtéwna krawedz
tngca AB, 1 dwa ostrza boczne, ktorych krawedziami tnacymi sa AD 1 BC.
Powierzchnia natarcia ABCD jest wspdlna dla trzech ostrzy, a powierzchnig
przylozenia kazde z ostrzy ma wtasna; dla ostrza gtéwnego jest nia ABFE,
dla ostrzy bocznych — ADE i BCF. Szczeglélnymi punktami sg naroza
ostrza — A1 B.

Budowe 1 usytuowanie noza elementarnego najwygodniej rozpatrywaé w
uktadzie trzech wzajemnie prostopadtych plaszczyzn odniesienia (rys. 6-2).
Na rysunku 6-2a pokazano elementy budowy noza w rzucie aksonometrycz-
nym, a na rys. 6-2b — w przekroju ptaszczyzna kierunkowa P, tj. réwnole-
gta do kierunku ruchu roboczego v przechodzaca przez dowolnie wybrany

Rys. 6-2. NOzZ elementarny w ukladzie plaszczyzn odniesienia: @) w rzucie aksonometrycznym,
b) w przekroju plaszczyzna kierunkowa P,

P, — plaszczyzna czolowa, P, — ptaszczyzna krawedzi tngeej, P, — plaszczyzna kierunkowa, a zarazem plaszezyzna normal-
na P,

Symbole w kétku oznaczaja, Ze plaszczyzny P, i P, leza w plaszezyZnie rysunku; symbole na odnosniku | oznaczaja, ze prosta
jest sladem plaszczyzny krawedzi tnacej Py, czyli, Ze plaszczyzna Py jest prostopadia do plaszczyzny rysunku (dotyczy to takze
P, — plaszczyzny czolowej)
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punkt krawedzi tngcej O. Z rysunku 6-2b, na ktérym oznaczono « (alfa) —
kat przylozenia, B (beta) — kat ostrza, y (gamma) — kqt natarcia, & (delta)
— kqt skrawania, widaé, ze a+ + v = 90° oraz & = a+ B.

Usytuowanie noza pokazane na rys. 6-1 i 6-2 charakteryzowato sie pro-
stopadloscia gléwnej krawedzi tnacej do kierunku ruchu roboczego (ptasz-
czyzny — kierunkowa P, i normalna P, — pokrywaty si¢); tak ustawiony noz
nazywa sig nozem prostym.

W praktyce sa czgsto stosowane narzedzia z ostrzami, ktorych gléowna
krawedZ tnaca jest usytuowana wzgledem kierunku ruchu roboczego nie pod
katem prostym, jak na rys. 6-2, lecz mniejszym; noz nazywa sie wowczas
nozem skosnym, a opisanie jego katéw jest bardziej ztozone.

PS'
a) & I b) " Xo. i

Rys. 6-3. Katy charakterystyczne narzedzi w ukladzie narzedzia:
a) struganie obrotowe, b) pitowanie pila tarczowa

Rozpatrywane dotychczas dwa najprostsze przyktady charakteryzowaty
si¢ tylko jednym ruchem — prostoliniowym ruchem roboczym. Tymczasem
W maszynowej obrobce drewna zwykle ma miejsce ruch roboczy obrotowy
1 ponadto wystepuje jeden lub wigeej ruchéw posuwowych. Na rysunku 6-3
pokazano katy charakterystyczne narzedzi w ukladzie narzedzia dla wybra-
nych narzgdzi pracujacych ruchem obrotowym.

6.3. Kierunki obrobki i potozenia skrawania

Zroznicowana kierunkowo, czyli — w uproszczeniu — wtéknista budowa
drewna wymaga powiazania anatomicznego kierunku przebiegu widkien
z kierunkami ruchéw towarzyszacych obrébee cieciem i z usytuowaniem kra-
wedzi ostrza. Powszechnie znane okreSlenia: pitowanie wzdtuz, pitowanie
W poprzek — oznaczaja, Ze wycinana jaka$ pita w drewnie szczelina rzazu
przebiega réwnolegle do wiékien albo poprzecznie. Kierunki obrébki podaje
si¢ dla blizszego okredlenia obrabiarek (np. pilarka wzdtuzna). W przypadku
wiercenia kierunek okresla si¢ analogicznie — biorac pod uwage usytuowa-
nie osi otworu wzgledem przebiegu wiékien. Te potoczne okreslenia nie wy-
starczaja do opisania warunkéw pracy ostrzy sktadajacych sie wspélnie na
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IV % L wzdtuino-
—p0prZeczing-
~prostopadte
W = wzdtuzno - poprzeczne L = prostopadtn -paprzeczne L\ prostopaato-wzatuzne

Rys. 6-4. Polozenia skrawania nozem elementarnym prostym

jakie$ realne narzgdzie. Dlatego — zakltadajgc prostoliniowy przebieg wio-
kien w drewnie — rozroznia si¢ polozenia skrawania przedstawione na rys.
0-4; polozenia te oznacza si¢ podanymi pod rysunkami symbolami graficzny-
mi,

6.4. Ogolny przeglad narzedzi tnacych

Biorac pod uwagg przeznaczenie narzgdzi do wykonywania poszczegol-
nych rodzajéw, sposobéw i odmian obrébki, a nast¢pnie zasadniczy ksztalt
0g6lny 1 glowne cechy konstrukcyjne — wszystkie narzedzia tnace do maszy-
nowej obrébki drewna mozna sklasyfikowaé¢ w nastepujacy sposob:
Narzedzia do pilowania — pily
e pily podluzne (proste, tasmowe, taficuchowe)

o pily okragle (tarczowe, sferyczne, cylindryczne, segmentowe)

Narzedzia do strugania — noze do strugarek

e noze do strugarek cienkie

e noze do strugarek grube

Narzedzia do frezowania — frezy, glowice frezowe

e frezy catkowite
frezy nasadzane (gwiazdowe, Scinowe, zataczane — pojedyncze, zlozonz
i kombinowane)
frezy trzpieniowe (walcowe, stozkowe, profilowe, drazone)

e glowice frezowe (z odpowiednimi nozami)
glowice frezowe nasadzane (wielokatne, walcowe, stozkowe, tarczowe.
kotnierzowe, skrzydetkowe, ramieniowe, profilowane — pojedyncze i ztc-
zone)
glowice frezowe trzpieniowe (wielokatne, walcowe, stozkowe, tarczowe,
kotnierzowe, ramieniowe, oprawki jednonozowe)
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Narzedzia do wiercenia

o wiertla (Srubowe, krete, lyzkowe, slimakowe, cylindryczne, Srodkowce)
» pogtebiaki (walcowe i stozkowe — samoistne i nasadzane na wiertla)
» glowice wiertarskie

Narzedzia do dlutowania — diuta

s diuta zwykle

e diuta kombinowane

o dluta taricuszkowe

Narzedzia do toczenia, obtaczania i gwintowania

® noze do tokarek reczne (do toczenia zewnetrznego i wewnetrznego)

e noze do tokarek imakowe (do toczenia zewngtrznego i WEWNEtrznego)
o glowice obtaczarek (do drazkéw, do czopow, do zaostrzert, do zaokra-
zlend)

» narzgdzia do gwinciarek (noze, gwintowniki, glowice)

Narzedzia do szlifowania — wyroby $cierne nasypowe

s arkusze

¢ tasmy

e krazki

s ksztaltki

Narzgdzia do skrawania dzielacego

¢ noze i listwy do skrawarek ptaskich

» noze i listwy do skrawarek obwodowych

» noze do skrawarck tukowych

s noze do skrawarek-wiérkarek

Narzedzia do krajania

¢ noze do przekrawarek (proste, trapezowe, krazkowe, taSmowe)

¢ nacinaki i obcinaki

s wykrojniki i przeciwwykrojniki

5.5. Materialy na narzedzia
| wymagania techniczne

Typowe narzedzie tnace sklada si¢ z czesci roboczej, w ktérej wystepuje
.2dno lub wiecej ostrzy, oraz z czesci zwanej kadtubem, umozliwiajacej po-
‘zczenie narzedzia z obrabiarka.

Z przegladu klasyfikacyjnego widaé, ze sa narzedzia catkowite i narzg-
izia z rozigeznymi czgdciami roboczymi (np. gtowice). Wynika to z r6znych
“vmagan stawianych poszczegélnym cze$ciom narzedzi. Od ostrzy jest wy-
mlagana przede wszystkim trwalosé (odporno§¢ na stepienie), od kadtubow
— wytrzymatosc, udarnos¢, sprezystosé, ciagliwosé.

Podstawowym materiatem do produkcji narzedzi jest stal. O wlasciwo-
solach stali decyduje jej sktad chemiczny, a w szczegolnosci zawartosé wegla

stal weglowa) i takich sktadnikéw stopowych, jak np. chrom, wolfram, ni-
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kiel, molibden, wanad, mangan, krzem, kobalt (stal stopowa). Ostateczne
wlasciwosci (twardo$é, struktura) stal uzyskuje w procesie obrobki cieplnej
(hartowanie, odpuszczanie). Wobec wystgpujacej nickiedy sprzecznoéci wy-
magan (np. zwigkszenie zawarto$ci wegla i hartowanie daja wprawdzie poza-
dana twardo$é, ale material jest kruchy) stosuje si¢ wspomniane juz glowice
dajace mozliwos¢ dtugiego uzytkowania tego samego kadluba z wieloma —
po kolei — kompletami nozy. W narzedziach catkowitych, ale nicjednoli-
tych, w ktorych czgéci robocze sa wykonane z innego materiatu niz kadtub,
na czeéci robocze (naktadki lutowane do kadtuba) jest stosowana stal szyb-
kotnaca i wegliki spiekane. Wegliki spiekane sg materialem otrzymywanym
z proszkéw weglika wolframu, spiekanych (w wysokiej temperaturze i pod
ciénieniem) z kobaltem. W mniejszym zakresie stosuje si¢ spieki ceramiczne
i diament syntetyczny. Sa réwniez stosowane metody napawania (np. stellita-
mi), napylania i elektroerozyjnego nanoszenia na czgsci robocze materiatéw
zwiekszajacych trwatos$¢ narzedzi.

Odrebny charakter maja narzedzia do obrobki szlifowanicm, w ktdrych
role czeéci roboczych odgrywaja ziarna materiatu Sciernego pochodzenia na-
turalnego (mineraly) lub sztucznego (elektrokorund, szkio), przytwierdzone
do podtoza z papieru, tkaniny lub fibry klejem skérnym lub syntetycznym.

6.6. Ogolny podziat obrabiarek

Podobnie jak narzedzia, obrabiarki mozna sklasyfikowac biorac pod uwa-
ge przede wszystkim sposob obrobki, do wykonywania ktorej sa przystoso-
wane poszczegélne maszyny. Dla bardziej szczegétowego przegladu duzej
grupy pilarek, czyli obrabiareck do obrébki pitowaniem, albo wiertarek —
nalezy wzia¢ pod uwagg nie tylko sposéb obrébki, ale réwniez cechy kon-
strukcyjne i ksztatt zespotu roboczego lub parzedzia, liczbe zespotéw robo-
czych, ich potozenie i nastawno§é, liczbg narzedzi, liczbg operacji wykony-
wanych jednoczesnie lub kolejno, liczbe przedmiotéw jednocze$nie obrabia-
nych, liczbg stron przedmiotu obrabianych jednoczesnie i inne cechy. Upo-
rzadkowany wg podanych kryteriéw przeglad obrabiareck mozna przedstawic
w nastepujacy sposéb:

Pilarki: ramowe (traki), z prosta pia napieta bez ramy (wyrzynarki), z pro-
sta pita nienapieta (przerzynarki); taSmowe (tasmowki); tarczowe (tarczéw-
ki); sferyczne (denkarki); cylindryczne ( klepkarki); taficuchowe

Strugarki do strugania obrotowego: wyréwniarki, grubiarki, trzystronne,
czterostronne

Strugarki do strugania plaskiego: tarczowe, wygtadzarki

Frezarki: pionowe dolnowrzecionowe, pionowe gérnowrzecionowe — ko-
piarki, ze stolem obrotowym, ze stolem uniwersalnym; poziome; wczepiarki
Wzorcarki: brylowe poprzeczne, brylowe wzdluzne, ptaskorzeZzbowe
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Wiertaki: pionowe — jedno- i wielowrzecionowe, jedno- i dwustronne; po-
ziome — jedno- i wielowrzecionowe, jedno-, dwu-, trzy- i czterostronne;
wielostronne
Dlutarki: laicuszkowe; z diutem prostym; z dtutem oscylacyjnym; z diutem
kombinowanym
Tokarki: zwykle; kopiarki; do drobnych przedmiotéw
Obtaczarki: do drazk6w; kopiarki; do obrébki kodcéw
Szlifierki: tasmowe; tarczowe; walcowe; watkowe; szczotkowe ; suwakowe
Skrawarki: ptaskie; obwodowe: tukowe; skrawarki-wiérkarki
Przekrawarki: z nozami prostymi; z nozami taSmowymi; z nozami krazkowy-
mi
Wykrawarki

Obrabiarki sklasyfikowane wyze] w zaleznosci od sposobéw obrébki sa
obrabiarkami wykonujacymi obrébke kazda jednym tylko sposobem, czyli
obrabiarkami prostymi. Sa budowane réwnicz obrabiarki zlozone, wykonu-
jace obroébke co najmniej dwoma sposobami, jak np. czopiarka — pitowanie
pila tarczowa i frezowanie gtowicami frezowymi. Drobni uzytkownicy za-
miast kilku obrabiarek prostych uzywaja nickiedy maszyny taczacej w jedne;j
konstrukeji dwie, a nawet pigé obrabiarek prostych (np. wyréwniarko-gru-
biarka z wiertarka i wiertarko-frezarky); taka konstrukcje nazywa sie obra-
biarka kombinowana. Obrabiarka, ktorej zesp6l roboczy jest przystosowany
do mocowania w nim kolejno narzedzi roznego rodzaju (np. pila tarczowa,
wiertto, frez), jest obrabiarka uniwersalng; taka jest w istocie wiertarko-fre-
zarka.
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7. Zespoty i gtébwne
czesci obrabiarek

7.1. Wprowadzenie i podziat ogolny

Kazda obrabiarka skiada si¢ z wielu czgsci. Czgsci te mozna grupowaé
w zespoty np. wedlug spetnianej przez nie funkcji. Na poczatku — dla upro-
szczenia — celowe jest tylko ogdlne rozpatrzenie zespotow. Najczesciej wy-
stgpujacymi czgsciami i zespotami sa: kadtub, zesp6t roboczy i narzedzie tna-
ce, zespol napedowy, zespol posuwowy, zespot prowadzacy, zesp6t podpie-
rajacy, zesp6l dociskowy, zespot zaciskowy, zespdt podajacy, zespot odbie-
rajacy, zespOl nastawczy, zesp6t sterujacy, ostony i urzadzenia zwigkszajace
bezpieczenstwo pracy, urzadzenia smarujace.

7.2. Kadtub

Kadtub stanowi szkielet obrabiarki, na ktéorym pozostate zespoty i czesci
sa rozmieszczone lub wzglgdem ktérego moga si¢ przesuwac w przestrzeni w
sposob umozliwiajacy wykonanie zadania, dla ktérego obrabiarke skonstruo-

O SZ. [SIF

u

|

=

Rys. 7-1. Kadluby obrabiarek: a) jednoczgéciowy skrzynkowy,
b) czteroczesciowy, ¢) jednoczgéciowy — stojak

I — loze, 2 — stojak staly, 3 — stojak przesuwny, 4 — skrzynia podstawy przesuwna
wraz ze stojakiem po prowadnicy loza
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wano. Kadtub przejmuje na siebie sity i momenty wynikajace z napedu i pra-
cy obrabiarki; wiaze obrabiarke z fundamentenm. Ze wzgledu na ogdlny
wsztalt kadtub catkowity lub skiadajacy sie z czesci moze mied postac skrzyn-
x1, ramy, belki, plyty, wspornika, stojaka, toza (rys. 7-1). Czesci kadtuba
moga by¢ ze soba polaczone sztywno, przesuwnie lub obrotowo.

Kadtuby sa wykonywane jako odlewy (najczesciej zeliwne) lub konstruk-
jie spawane.

7.3. Zespot roboczy i narzedzie

Zespot roboczy stuzy do ustawiania i zamocowywania narz¢dzia (rzadziej
— przedmiotu obrabianego) w obrabiarce i umozliwia wykonywanie ruchu
roboczego. Zasadnicze czesei zespotu roboczego (rys. 7-2) moga mie¢ postaé
walu, wrzeciona, walca, watka, tarczy, bebna, dwéch lub wiecej kot, supor-
“1. prowadnicy, skrzynki, wspornika, trzpienia, ramienia, belki, ramy.

Rys. 7-2. Zespoly robocze obrabiarek: «) wrzeciono pilarki tarczowej,
b) wal nozowy strugarki, ¢) kota tasmowe pilarki ta§mowe]
Omoéwienie tych zespotéw -— w rozdz, 81 9

Narzgdzie jest czescia obrabiarki (najczesciej zespotu robocezego) wyko-
~1jaca bezposrednio ciecie drewna, tj. oddzielanic z powierzchni drewna
».0réw lub dzielenie drewna na czesci.
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7.4. Zespot napedowy

Z wyjasnienn podanych w rozdz. 6.1 wynika, ze w obrabiarce musi wysteg-
powac co najmniej jeden silnik. Silnik oraz czgsci, mechanizmy czy zespoty
posredniczace w przenoszeniu napedu z silnika na zespot roboczy, posuwowy
lub inne zespoty — stanowia zespol napgdowy. W sktad zespotéw napgdo-
wych wchodza urzadzenia, przektadnie i mechanizmy zmieniajace predkosé,
kierunek i charakter ruchu oraz umozliwiajace wtaczanie, wylaczanie lub
przetaczanie napedu, oraz hamulce, ktére mozna réwniez zaliczy¢ do zespo-
tow zwigkszajacych bezpieczefstwo pracy.

Przyktady zespotéw nap¢dowych pokazano na rys. 7-3 oraz na rys. 7-2c.

~—

Rys. 7-3. Zespoly napedowe:
a) naped elektryczny bezpo-
Sredni, b) naped przektadnia
pasowa i mechanizm korbowy
Oméwienie tych zespotéw —
wp.89i12.6

7.5. Zespot posuwowy

Zespé{ posuwowy nadaje obrabianemu przedmiotowi (lub zespotowi
roboczemu) ruch posuwowy, zapewniajac odpowiednia predkosé, tor i kie-
runek. W przeciwienistwie do zespotéw roboczych Zrédtem energii dla ze-
spotu posuwowego — poza réznego rodzaju silnikami — moze by¢ sita
migsni ludzkich. W przypadku posuwu zmechanizowanego w sktad ze-
spotu posuwowego napedzanego osobnym silnikiem wchodza réwniez urzg-
dzenia, przektadnie i mechanizmy zmieniajace predkosé, kierunek i charak-
ter ruchu.

W obrabiarkach do drewna najczesciej sa stosowane zespoly posuwo-
we walcowe (rys. 7-4a), gasienicowe, walcowo-gasienicowe, tardcuchowe
(rys. 7-4b), tarczowe, taSmowe, wozkowe, dzwigniowe, ramieniowe.
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Rys. 7-4. Zespoly posuwowe: a) walcowy,
b) taincuchowy

7.6. Zespot prowadzacy

Zesp6t prowadzacy decyduje o tym, czy ruch posuwowy przedmiotu
obrabianego lub zespotu roboczego jest prostoliniowy, po tuku okregu czy
innym torze, od czego zalezy uzyskiwany w wyniku obrébki ksztatt obrabia-
nego przedmiotu. Funkcje zespolu prowadzacego sa czesto taczone z funk-
cjami zespotu posuwowego. | Zespot prowadzacy ma najczesciej postac:

1) stolu (z nastawna prowadnica obrabianego przedmiotu — rys. 7-5a — lub
bez niej), po ktérym przesuwa si¢ obrabiany przedmiot;

2) stotu z watkami tocznymi (rys. 7-5b);

3) prowadnic, po ktdérych przesuwaja si¢ sanie zespotu roboczego lub suwak
z obrabianym przedmiotem:;

+) prowadnic, po ktérych toczy si¢ stot lub wézek (rys. 7-5¢) z obrabianym
przedmiotem;

5) wzornika (potaczonego z obrabianym przedmiotem), ktérego ksztatt ko-
piuja ruchy posuwowe.

Rys. 7-5. Zespoly prowadzace: a) stét z prowadnicg, b) stét z wal-
kami tocznymi (opisany w p. 9.5.1), ¢) prowadnica z wozkiem
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7.7. Zespot podpierajacy

Zespol podpierajacy ustala nieruchome potozenie obrabianego przed:
miotu wzglgdem potozenia i kierunku ruchu zespotu roboczego, co decyduje
0 miejscu wykonania obrébki. Przyktadem zespotu podpierajacego jest stol |
z przyktadnia 2 i nastawnym ogranicznikiem 3 (rys. 7-6). Dolna, boczna i czo-

Rys. 7-6. Zespol podpierajacy [9]

towa ptaszczyzna przedmiotu stanowia bazy stykowe decydujace o tym, ze
0§ wierconego otworu bgdzie prostopadta do ptaszczyzny dolnej przedmiotu
(stolu) i ze bedzie lezata w ustalonych odlegtosciach od czota (ogranicznik)
1 boku (przyktadnia) tego przedmiotu. Tak ustawiony przedmiot jest recznie
lub za pomoca zespolu zaciskowego unieruchomiany na czas obrébki. Od
zespolu podpierajacego wymaga sig, by zapewnial jednakowe w nim usta-
wienie wszystkich przedmiotéw obrabianych w danej serii.
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Rys. 7-7. Zespoty zaciskowe: a) mimosrodowy [8], b) pneumatyczny [8], ¢) dZwigniowy gérny
d) dZwigniowy boczny (z lewej — pozycja wyjsciowa) [12]
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7.8. Zespot zaciskowy

Zespot zaciskowy ma za zadanie unieruchomienie obrabianego przedmio-
r. w okreslonym potozeniu wzgledem innych czesci (np. wzgledem zespolu
podpierajacego, przyrzadu) przez wywarcie na ten przedmiot sit odpowied-
.3 skierowanych. Ze wzgledu na rodzaj uzytej energii rozréznia sic zespoty
z:zciskowe (zaciski) reczne, pneumatyczne, elektromagnetyczne, a sposrod
recznych — Srubowe, mimosrodowe, dzwigniowe (rys. 7-7).

7.9. Zespo6t dociskowy

Poniewaz nacisk jest potrzebny w wiekszosci zespotéw posuwowych oraz
= wszystkich zespotach zaciskowych, nalezy wyjasnic, ze przez zespot doci-
$0WY rozumie si¢ zespot wywierajacy nacisk na obrabiany przedmiot w cza-
s:2. gdy przedmiot ten wykonuje ruch posuwowy. Zadaniem zespolu docis-
£ 1wego jest zapewnienie przylegania obrabianego przedmiotu do stotu, pro-
wadnicy lub innych czesci stanowiacych baze dla toru ruchu posuwowego
rrzedmiotu; dodatkowym celem jest zapobieganie drganiom przedmiotu. Ze
wzgledu na rodzaj uzyte] energii rozréznia sie dociski SprezZynowe, cigzaro-
2. pneumatyczne. Przykltady zespoléw dociskowych pokazano na rys. 7-8.

Sprezane
powietrze

Prowadnica b)
Rl o

Rys. 7-8. Zespoly docisko-
wZi a) sprezynowy boczny
tuzgowy [8], b) pneumaty-
mzny gbray toczny [9], <)
1gZarowo-sprezynowy [10]
Disany w p. 9.5.2
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7.10. Zespotly podajace i odbierajgce

Mechanizacja i automatyzacja obrabiarek polega na wykonywaniu ru-
chow pomocniczych przez odpowiednie mechanizmy, a nie przez cziowieka.
Do tych ruchéw nalezy ruch podawczy, w wyniku ktérego obrabiany przed-
miot przechodzi z miejsca przy obrabiarce (np. ze stosu utozonego na pale-
cie) do miejsca wejSciowego w obrabiarce, w ktérym zaczyna si¢ jego ruch
posuwowy lub w ktérym przedmiot zostaje zaci$nigty. Analogicznie mozna
opisa¢ ruch odbiorczy i zesp6l do jego wykonywania. Przyklady prostych
mechanizméw podajacych pokazano na rys. 7-9.

WA

Rys. 7-9. Zespoly podajace: a) zasobnik wspoélpracujacy z taricuchowym zespolem posuwowym
(por. p. 11.3), b) zasobnik wspétpracujacy z walcowym zespolem posuwowym [9]

7.11. Zespot nastawczy

Zadaniem zespolu nastawczego jest ustawienie innego zespoiu lub jego
czgsci w polozeniu dostosowanym do wymiaréw obrabianego przedmiotu, do
miejsca albo kierunku obrébki na tym przedmiocie wykonywanej, do wymia-
réw obrobki. Zadanie to jest wykonywane przez przesuwanie (réwniez pod-
noszenie lub opuszczanie), wychylanie lub obrét zespoléw i czesci wspotde-
cydujacych o potrzebnym ustawieniu. Oprécz bezposredniego nastawiania
recznego (przy recznym napedzie) stosuje si¢ mechanizmy Srubowe 1 dZwig-
niowe, a w nowoczesnych obrabiarkach nastawianie jest z reguly zmechani-
zowane (osobne silniki). Wobec znaczenia doktadnosci nastawiania dla do-
ktadnosci obrébki — w zespotach nastawczych (rys. 7-10) wystgpuja rézne
wskazniki i podziatki, a nawet specjalne przyrzady pomiarowe do kontroli
nastawienia.

T Najprostszy zesp6t nastawczy pokazano na rys. 7-10b. Jezeli skok linii
§rubowej (por. rozdz. 3.2.3) _Sruby_ pociagomj -3 wynosi np. A =5 mm,
a pelny obwod bgbna 6 pod21elono na 100 cze¢éci, to — obracajac §rubg wraz
Z bebnem — mozna kat jej obrotu odczyta¢ wedtug wskaznika 5, umieszczo-
nego na nieruchomej obudowie I tozyska, w ktérym $ruba obraca si¢ nie-
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Rys. 7-10. Zespoly nastawcze: a) zesp6l przesuwania mechanizmem srubowym, b) takiz zespot
- bebnem i podziatka do doktadniejszych odezytéw, c) lupa ulatwiajaca odczyt wskazan, d) za-
szosowanie czujnika zegarowego [9]

~rzesuwnie. Odezytowi z dokladnosceig 1/100 kata petnego odpowiada prze-
sunigcie suportu 4 po prowadnicach 2 o £/100, czyli 0 0,05 mm. Dla utatwie-
2la nastawiania podziatka na bebnie 6 jest cechowana w mm. Radelkowanie
" obwodu bebna 6 ulatwia jego obracanie (po pokonaniu niewielkiego tarcia,
regulowanego sprezyna) wzgledem obracanej kétkiem recznym & §ruby 3, co
Zaje mozliwos¢ nastawienia bebna na odezyt ,,0” lub inny odpowiadajacy wa-
runkom nastawienia. Dla ulatwienia odczytywania wskazan przyrzadéw po-
miarowych wspélpracujacych z zespotami nastawczymi sg stosowane lupy
rvs. 7-10c), dokladniejszych odczytéw zas dokonuje sic za pomoca noniusza
na podziatkach liniowych i katowych. Sa wprowadzane clektroniczne odczy-
o cyfrowe.

Automatyzacja obrabiarek polega w duzym stopniu na automatyzacji na-
slawiania, dlatego zespoly nastawcze nowoczesnych obrabiarek sg potaczone
T uktadami sterowania (sterowanie numeryczne ze wspomaganiem kompute-
TOWym).
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7.12. Ostony i urzadzenia zwigekszajace
bezpieczenstwo pracy

Roznego rodzaju i ksztattu obudowy ostaniaja grozace urazem narzg¢dzia
i inne cze$ci ruchome; w skrajnych przypadkach ostony chronia przed ura-
zem powodowanym przez narzgdzie, ktére uleglo awaryjnemu zniszczeniu
(np. oderwanie naktadki lutowanej do kadtuba narzedzia, zerwanie napigtej
pily taSmowej). Powazne urazy powstaja wskutek odrzucenia obrabianego
przedmiotu; maja temu zapobiegaé urzadzenia przeciwodrzutowe. Niebez-
pieczna jest obrébka matych przedmiotéw trzymanych w rekach lub posuwa-
nych bezpoérednio recznie, dlatego rézne przyrzady obrobkowe, w ktérych
taki przedmiot jest mocowany, petnia — oprécz innych funkcji — réwniez
funkcje zabezpieczajaca. Taka funkcje spelniaja réwniez rozwigzania kon-
strukcyjne zapobiegajace przypadkowemu uruchomieniu obrabiarki lub kto-
rego$ jej zespotu. Bezpieczeristwu pracy sprzyja prawidiowe oswietlenie
miejsca pracy, a higienie — rozwiazania zmniejszajace halas.

Dobra ostona nie powinna utrudniaé pracy, jednak zdarzaja si¢ naganne
przypadki zdejmowania oston przez pracownikéw, ktérym co§ — w ich poje-
ciu — przeszkadza. Dla zapobiezenia takim faktom sa stosowane blokady
elektryczne, powodujace np. wytaczenie napgdu z chwila otwarcia ostony.

Rys. 7-11. Dziatanie klina rozszczepiajacego rzaz: a) polozenie pily,
klina i pitowanego elementu, b) dzialanie drewna na klin, ¢) tenden-
cja drewna do zakleszczania sig¢ po rozpitowaniu (w podrecznikach
dla szkét przemystu drzewnego sily towarzyszace procesowi okrawa-
nia sg oznaczone symbolem P
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Na rysunku 7-11 przedstawiono dziatanie klina 7 rozszezepiajacego szeze-
ling rzazu podczas pitowania na pilarce tarczowe] stolarskiej. Na skutek na-
prezen wewngtrznych drewno ma tendencje do zginania przecietych czesci
w kierunku pokazanym strzatkami na rys. 7-11c. W czasie pitowania dziala
na drewno sita W wystepujaca na przedniej czesci pity 2 i bedaca wypadkowa
sity skrawania FU i sity odporu F,. Sita W dociska pifowany element 3 do
stotu, co wynika z kierunku ruchu roboczego obrotowego v. Na drewno za-
kleszczajace sig na tylnej czgsci pity dziata sita R, ktéra moze je poderwaé
1 odrzuci¢ w strong pilarza posuwajacego element rgeznie w kierunku u.
Boczne powierzchnie klina przejmuja sity zakleszczajace (rys. 7-11b), zapo-
biegajac zakleszczeniu i jego nastgpstwom.

Na rysunku 7-12 przedstawiono dziatanie chwytaka zerwanej pity tasmo-
wej. Jesli pita 17 napicta sita F zerwie sie, to dociskany do niej z boku (nie
pokazang na uproszczonym rysunku sprezyna skretna) krazek toczny /0 stra-
ci podparcie i wychyli si¢ w kierunku strzatki. Wskutek wychylenia krazka
osadzonego na ramieniu 9 obréci si¢ potaczona z tym ramicniem krzywka 8,

Rys. 7-12. Drzialanie chwytaka
zerwanej pily tasmowej

a jej wystep przestanie podpieraé zaczep miotkowy 7, na ktérego sko$na po-
wierzchni¢ dolnej czedei 4 cisnie skosna scianka tuleja, obciazona Spr¢zyna
naciskowg 5. Zwolnienie zaczepu mtotkowego 7 wyzwala energig sprezyny 5,
ktéra w obudowie 3 przesuwa w kierunku strzatki tuleje polaczona ze szcze-
ka hamulcowa 2. Zerwana pita 17 zostaje zaci$nigta migdzy przesuwnag szcze-

Y W podrecznikach dla szkét przemystu drzewnego sity towarzyszace procesowi skrawania
$g oznaczane symbolem P.
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ka 2 i szczeka stala 1. Przed zadziataniem chwytaka odlegto$é migdzy szczeg-
kami umozliwia ruch pily bez ocierania. Po zatozeniu nowej pity przywracs
si¢ uktad do polozenia gotowosci, napinajac sprezyne 5 pretem 6.

Na rysunku 7-13 przedstawiono dziatanie ostony watu nozowego strugar-
ki wyréwniarki. Strugany element 2 przesuwany po stole 4 wzdtuz prowadni-
cy 3 naciska na ramig 6 ostony, powodujac jej odchylanie przez obrét woké!
przegubu 5. Wymaga to pokonania oporu sprezyny skretnej dzialajace
w przegubie 5 (nie pokazanej na uproszczonym rysunku). Odchylana ostonz

Rys. 7-13. Dzialanie ostony watu nozowego strugarki wyréwniarki

odstania tylko czg¢$¢ walu nozowego 1, réwna szerokosci struganego elemen-
tu. Po przejsciu elementu ostona zastania wat catkowicie dzigki energii spre-
zyny skretnej. Wal ostaniaja bezposrednio klepki drewniane 7 potaczone
w zaluzje, ktérej swobodny koniec zwisa z boku strugarki. Nie wykorzysty-
wang w danych warunkach obrébki czgsé¢ watu nozowego ostania ostona kra-
towa 8, umocowana jednym koricem na prowadnicy, a drugim — na obudo-
wie tozyska watu. Dziala ona w kazdym ustawieniu prowadnicy 3 na szero-
kosci stotu strugarki.
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