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15. NARZEDZIA SCIERNE

15.1. Klasyfikacja narzedzi sciernych

Ze wzgledu na budowe narzedzia Scierne mozna podzieli¢ na: spojone,
nasypowe i na pasty $cierne i polerskie. W narzedziach Sciernych spojonych
ziarna materiatu $ciernego sa polaczone spoiwem i tworza bryle o prawidlowym,
geometrycznym ksztalcie §ciernic, oselek i pilnikow $ciernych. Sa stosowane do
ostrzenia i obciagania narzedzi skrawajacych.

W narzedziach $ciernych nasypowych ziarna materiatu Sciernego sa przy-
klejone spoiwem do sprezystego podloza. Stosuje si¢ je do szlifowania drewna
i materialow drewnopochodnych, a takze innych materialow.

Pasty Scierne i polerskie, w ktorych ziarna Scierne wystgpuja w stanie
luznym, sa stosowane do dogtadzania i polerowania szlifowanych powierzchni.

15.2. Narzedzia scierne nasypowe

Do maszynowego szlifowania drewna 1 tworzyw drzewnych stosuje sig
narzedzia $cierne skladajace si¢ z podtoza w postaci papieru lub tkaniny, do
ktorego spoiwem s3 przymocowane ziarna Scierne (rys.15.1). Wiasciwosei na-
rzedzi §ciernych zaleza od takich czynnikow, jak rodzaj zastosowanego mate-
rialu $ciernego, jego ziarnistos$¢, rodzaj nasypu ziarna, rodzaj podtoza i spoiwa.

Na narzedzia §cierne nasypowe uzywa si¢ materiatow
$ciernych sztucznych lub naturalnych, ktére po rozdrob-
nieniu na ziarna okreslonej wielkosci tworza tzw. Scierniwo
cechujace si¢ licznymi, ostrymi krawedziami przefomu. Do
wyrobu narzedzi Sciernych nasypowych stosuje sie: elek-
trokorund (oznaczenie A), weglik krzemu (C), szmergicl
(N), krzemien (KM) oraz szklo (SK). W narzedziach $cier-
nych importowanych jest uzywany réwniez korund (AN)
oraz granat (G). Wymienione materiaty cechuje rozna twar-
dos¢, ktora oznacza sie wg dziesigciostopniowej skali Moh-
sa; do najtwardszych nalezy elektrokorund (twardos¢ 8-9), Rys. 15.1. Ziarna mate-
a najbardziej mickkie jest szklo (twardos¢ 4-6). Do szlifo-  riaku Sciernego: a) budo-

2 g . . wa narzedzia Sciernego
wania drewna twardego nalezy stosowaé twardsze rodzaje  pasypowego, 5) wymia-
$cierniwa niz do drewna migkkiego. ry charakterystyczne zia-

- i . % . . ma

Najpopularniejszym $cierniwem jest elektrokorund. 7" . o, .
Stosuje sie go do maszynowej obrobki drewna o réznej  iwo, 3 - podioze
twardodci. Scierniwo elektrokorundowe i z weglika
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krzemu daje duza wydajnosé szlifowania, wynikajaca z korzystnego przetomu
ziarn. Niskie wlasnosci skrawne szkla i krzemienia ograniczaja ich zastosowa-
nic do prac nie wymagajacych duzych wydajnosci.

Wielko§¢ ziarn Scierniwa ma decydujacy wplyw na gladkogé szlifowanej
powierzchni. Wielko$é te¢ ustala sic metoda przesiewania ziarn przez sita
0 okreSlanych wymiarach oczek i oznacza umownie numerem ziarna. Ka-
zdemu numerowi ziarna odpowiada podany w tabl. 15-1 zakres wymiaru
charakterystycznego ziarna. Charakterystyczny wymiar ziarna stanowi dhugosé
dhuzszego boku podstawy prostopadloscianu opisanego na ziarnie (wymiar
a na rys. 15.14).

Tablica 15-1
Oznaczanie wielkosci ziarna narzedzi Sciernych nasypowych

 — Charakterystyczny wymiar ziara pm Odi%?;fsff(l;j\o}’;die
od do Europy Wsch,

P12 2000 1700 160
P16 1400 1180 125
P20 1000 850 100, 80
P24 850 710 80, 63
P30 710 600 63
P36 600 500 50

: P40 425 355 40

b pso 355 300 32

.3 P60 300 250 25

L P80 212 180 20, 16
P100 180 150 12
P120 125 106 10
P150 106 90 8
P180 90 75 6
P220 75 63 4

Zalecane wielko$ci ziarn narzedzi Sciernych w zaleznosci od materiatu
i rodzaju szlifowania podano w tabl. 15-2.

Tablica 15-2
Zalecenia wielkosci ziarn narzedzi Sciernych dla réznych warumkéw obrébki

Rodzaj szlifowania
Rodzaj materiaty
zgrubne dokladne

Sklejka P50+ P 60 P:60+P120
Drewno twarde P30+P 60 P &80+ PI150
Drewno miekkie P16+P 30 P 80+ P120
Forniry P100+P120 PI120+PI180
Lakiery podktadowe — P180 + P220
Lakiery wykafczajace P240 — —P320

mikroziarna mikroziarna
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Drobnoziarniste materialy scierne daja duza gladkosé obrobki, lecz ich
wydajnosc jest mata. Do szlifowania drewna twardego nalezy stosowaé w takich
samych warunkach obrobki bardziej drobnoziarniste $cierniwo niz do obrobki
drewna migkkiego.

Podloze narzedzi §ciernych mogg stanowié: papier o roznej gramaturze
(oznaczenie P), tkanina (T), papier wzmocniony tkanina (PT) lub fibra (F).
Papierowe podloze moze byé wykonane z papieru zwyklego, gietkiego lub
wodoodpornego. Jako tkaniny na podtoza uzywa si¢ plotna, gazy, perkalui rypsu.

Rodzaj uzytego podloza jest zalezny od rodzaju szlifowania. Do szlifowania
plaskich bokow elementéw mozna stosowaé mniej podatne podloze papierowe;
szlifowanie elementow profilowanych wymaga podioza podatnego — tkaniny
lub papieru wzmocnionego tkaning. Do szlifowania lub polerowania na mokro
nalezy stosowaé papiery wodoodporne, fibr¢ lub tkaning impregnowana.

Spoiwo laczy ziarno $cierne z podlozem. Jako spoiw uzywa si¢ klejow
wodoodpornych z Zywic sztucznych formaldehyd owych lub fenolowo-formalde-
hydowych, a takze klejow skornych i kostnych. Dwa ostatnie kleje sa stosowane
wylacznie do pracy na sucho. W zaleznosci od rodzaju zastosowanego kleju lub
zywicy w warstwach zalewowej lub podkladowej rozréznia sie: spoiwa klejowe
(oznaczenie KS), spoiwa zywiczne (KZ) i spoiwa klejowo-zywiczne (KS/KZ).

Spoiwa klejowe w poréwnaniu z zywicami sg bardziej elastyczne, lecz mniej
wytrzymale i odporne na temperature. Cechuje je mniejsza sita wigzania ziarn
sciernych z podlozem i z tego powodu wymagaja one mniejszych predkoéci
szlifowania i mniejszych naciskéw niz spoiwa zywiczne.

Gestos¢ nasypu ziarn $ciernych na powierzchni¢ robocza tamy lub arkusza
jest wazna cecha nasypowych narzedzi éciernych. Ze wzgledu na gesto$c nasypu
rozrdznia si¢ narzedzia $cierne z nasypem zwartym (petnym), posrednim (pol-
petnym) 1 rozproszonym (luZnym).

W narzgdziach z nasypem pelnym Scierniwo pokrywa cala powierzchnie
robocza podloza, a z nasypem luznym - tylko 50+ 60% powierzchni. Dzigki
temu w przypadku nasypu luznego miedzy pojedynczymi ziarnami powstaja
wolne przestrzenie o znacznie wiekszej objetoéci niz przy nasypie pelnym.
Poniewaz w przestrzeniach tych musza pomiecié si¢ czastki zeszlifowanego
drewna, narzedzia z nasypem luznym sa bardziej przydatne do szlifowania
.drewna migkkiego i do szlifowania zgrubnego takze drewna zywicznego. Za-
stosowanie w tych warunkach narzedzi sciernych z nasypem zwartym prowadzi
do szybkiego wypelnienia przestrzeni migdzy ziarnami czgstkami drewna i zywi-
cy i zaklejenia ziarn, co powoduje utrate zdolnogci skrawnych narzedzia.

Wiasnosci skrawne narzedzi Sciernych zalezg takze od sposobu ulozenia
ziarn $ciernych na podlozu. Rozréznia sie dwie zasadnicze metody nanoszenia
Scierniwa na podloze: grawitacyijne i elektrostatyczne. Nanoszenie elektrosta-
tyczne ma t¢ zaletg, ze ziarna $cierniwa na skutek oddzialywania pola elek-
trostatycznego ukladaja si¢ najwigkszym wymiarem prostopadle do podloza
(na sztorc). Zapewnia to prace ziarna najbardziej ostrg krawedzia i narzedzia
o takim rozkladzie §cierniwa maja duza wydajno$é i trwalogé.
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Do obrobki drewna stosuje si¢ narzedzia $cierne nasypowe w postaci:
arkuszy, krazkow i tadm. Arkusze papier6éw i plocien Sciernych sa produkowane
w roznych wymiarach; uzywa sig ich do recznej obrébki drewna i do wyrobu
gotowych formatek we wlasnym zakresie. Typowe formaty materiatow $ciernych
maja ksztalt prostokatny. Wymiary i ksztalt formatek z materiatu sciernego
zaleza od wymiarow i ksztaltu zespolu roboczego, a wige od rodzaju szlifierki
(suwakowe, szczotkowe i bebnowe, a takze starsze typy szlifierek walcowych).
W szlifierkach walcowych nowszej konstrukcji papier scierny jest nawijany na
walec po linii srubowej. Formatka przy takim sposobie mocowania ma ksztatt
rownolegloboku o dhugoéci krotszego boku nieco wigkszej od obwodu walca;
dlugosc¢ boku dhuzszego zalezy od dlugosei walca i skoku linii srubowe;j.

Szerokie zastosowanie w obrobce maszynowej znalazly tasmy bez konca.
Tasmy szerokosci 40+ 200 mm s3 nazywane waskimi, natomiast tasmy szeroko-
sci 600 -+ 1500 mm — szerokimi i sa stosowane w szlifierkach szerokotasmowych.
Tasmy bez kofica wyrabia si¢ zazwyczaj we wlasnym zakresie przez sklejenie
Q) o w obwod bez korica odcinka tasmy odpowiedniej sze-

L T ; rokosci lub zamawia gotowe u producenta.

; Dtugo$¢ tasmy L zalezy od $rednicy két tasmo-
wych D i ich rozstawu a

L = 7D + 2a
L N \ K Tasm bez konica uzywa si¢ takze w szlifierkach
¢ watkowych. Dlugos¢ zalezy od obwodu watka szli-
L : fierskiego.
L W szlifierkach tarczowych stosuje si¢ krazki mo-
f)e———a cowane obwodowo (duze Srednice) lub $rodkowo (ére-
E:I dnica nie przekraczajaca 250 mm). Krazki wyrabia
. si¢ z arkuszy lub zamawia gotowe u producenta.
e = Wykrawanie formatek odbywa sie za pomoca sza-

blonéw, ktorych ksztalt i wymiary zaleza od wymia-

| row zespohlu roboczego i nadmiaréw niezbednych do

zamocowania lub polaczenia narzedzi Sciernych.

; Tasmy bez konca wymagaja sklejenia obu koncow
w rozny sposob. Przyklady laczenia ta$ém pokazano
narys. 15.2. Aby wykona¢ zakladke, usuwa si¢ z pod-
loza klej i Scierniwo na odcinku okolo 30 mm. Wszyst-
kie potaczenia z podktadkg maja wigksza wytrzyma-
los¢, lecz daja zwigkszenie grubodci tadmy w miejscu

* polaczenia; wadg t¢ mozna usunaé przez przeszlifowa-

Rys. 15.2. Przyklady fycze. DIC Scierniwa znajdujacego s.iq: n_ad podkladka. Na

nia tasm Sciernych: a) styk  podktadki nalezy stosowaé cienkie, mocne plétno.

Eﬁgz;yyznggﬁ:;ﬁﬁ’bg )Stzik Najbardziej polecanym sposobem potaczenia jest

kladka prosta, d) zakladka  styk falisty z podkladka (rys. 15.2f). Jego wykonanie

;kgggi,mg{(;t})k ng?gﬂgf wymaga prostego oprzyrzadowania, ktore mozna wy-

z podkiadkg kona¢ we wlasnym zakresie.
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15.3. Mocowanie narzedzi sciernych nasypowych

Tasmy bez konca, po ich nalozeniu na kola taSmowe, napreza si¢ przez
wzajemne rozsunigcie kot 1 napigeie odpowiednig sita sprezyny, podpierajace]
kolo tasmowe napinajace. Sila napigcia jest zalezna od wytrzymalosci podloza
narzedzia Sciernego.

Mocowanie arkuszy $ciernych na walcach szlifierskich ze szczeling rowno-
legla do osi obrotu polega na umieszczeniu jednego brzegu prostokatnego
arkusza miedzy listwami zaciskowymi, znajdujacymi si¢ w szczelinie. Po do-
kladnym nawinigciu arkusza na walcu mocuje si¢ drugi brzeg arkusza w szczeli-
nie walca i przez wychylenie listew zaciskowych dodatkowo napina arkusz na
walcu. Na walcach bez szczeliny arkusz o ksztalcie rownolegloboku mocuje
si¢ na obwodzie tarczy, stanowiacej czolo walca, za pomoca tasmy stalowej,
opasujacej tarczg¢. Arkusz trzeba nawina¢ na walce tak, aby zachodzace na
siebie brzegi arkusza znajdowaly si¢ w rowku wykonanym w filcowej wykladzi-
nie walca, a wykonana w ten sposob nakladka byla zgodna z kierunkiem
obrotow walca. Po zamocowaniu drugiego brzegu arkusza do drugiej tarczy
czolowej walca obie tarcze rozsuwa si¢ nieznacznie specjalnym urzadzeniem
i jednoczesnie skreca w kierunku nawijania arkusza, czego wynikiem jest
dokladne przyleganie arkusza do walca.

Mocowanie krgzkow na tarczach o znacznych Srednicach odbywa si¢ za
pomoca pierscieni przykrecanych do obwodu tarczy. Krazek jest dociskany
do tarczy piercieniem, wciskanym szeregiem Srub w rowek tarczy. Krazki
Scierne o matych érednicach mocuje si¢ do tarczy srodkowym krazkiem docis-
kowym. Aby zapewni¢ prawidlowe zamocowanie krazka Sciernego, w jego
srodku nalezy wykona¢ szereg nacie¢ promieniowych, zapobiegajacych fai-
dowaniu si¢ krazka Sciernego.

Nieprawidlowe i niedokladne zamocowanie lub polaczenie narzedzia Scier-
nego jest czesto powodem jego szybkiego zuzycia si¢. Innym powodem przed-
wezesnego uszkodzenia narzedzia §ciernego moze by¢ nieprawidlowy dobor
rodzaju narzedzia $ciernego do warunkow obrobki.
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16. SZLIFIERKI

16.1. Klasyfikacja szlifierek

Szlifierki sq przeznaczone do wyrownywania i wygladzania surowych powierz-
chni drewna litego i tworzyw drzewnych [ub powierzchni wstepnie powleczonych
roznymi materialami do obrobki wykoficzeniowej. Szlifierki stosuje si¢ rowniez
do oczyszczania powierzchni zapylonych lub okrytych substancjami ochronnymi.
Niektore odmiany szlifierek sa przystosowane do szlifowania elementéw na do-
kladna grubosc.

Ze wzgledu na ksztalt zespohu roboczego szlifierki mozna podzielié na: tasmowe,
tarczowe, walkowe, walcowe, bebnowe, szczotkowe i kombinowane. Poszczegolne
typy szlifierek sa dostosowane do szlifowania elementow o okreslonych ksztattach
1 wymiarach.

Wszystkie wymienione szlifierki moga by¢ stosowane w fabrykach mebli i stolarki
budowlanej jako obrabiarki pojedyncze lub jako zespoly robocze w obrabiarkach
zlozonych. Niektore typy szlifierek znajduja zastosowanie w zakladach ptyt wioro-
wych 1 fabrykach sklejek (szlifierki walcowe), w wytworniach sprzetu sportowego
(szlifierki tasmowe, tarczowe i walkowe), w zakladach produkujacych drobna galan-
teri¢ drzewna 1 zabawki (szlifierki taSmowe, tarczowe, watkowe, bebnowe).

Do najbardziej rozpowszechnionych nalezg szlifierki taSmowe, ktore w porow-
naniu z innymi maja znacznie wicksza trwalo$¢ narzedzia, tj. tasmy Sciernej. Szlifierki
te s3 budowane w kilku odmianach.

16.2. Szlifierki tasmowe

Szlifierka tasmowa z ruchomym stolem (rys. 16.1) jest przystosowana do szlifo-
wania duzych powierzchni elementéw plytowych, Pracuje dluga i stosunkowo
waska tasma szifierka, napieta na dwoch kolach tasmowych. Kolo napedzajace
taSme jest zakryte ostona 7, stanowigca zazwyczaj ssawe pneumatycznego wyciagu
pylu. Kolo napinajace tasme 2 jest ulozyskowane na plycie suportu, ktéry umozliwia
zmiang odlegloéei miedzy obu kotami, co jest wykorzystywane do napinania tasmy.
Suport kola jest podparty sprezyng srubowa, ktora zapewnia staly naciag tasmy.
Regulacja polozenia tasmy na kotach i zapobieganie zsuwaniu si¢ tasmy z kol sa
mozliwe dzigki temu, 7e 0§ kola napinajacego moze by¢ wychylana w plaszczyznie
poziome;j.

Obrabiany element jest ukladany na stole 3, na ktérym spoczywa wilasnym
cigzarem. Przesuwaniu sig elementu w kierunku ruchu tasmy zapobiega listwa
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Rys. 16.1. Szlifierka tasmowa z ruchomym stolem

I — oslona, 2 — kolo napinajace, 3 — stol, 4 — listwa oporowa, 5 — prowadnica stoh, 6 — sanki stolu, 7 — stojaki,
8 — prowadnica trzewika, 9 — dzwignia trzewika, 10 — trzewik, 77 — stét dodatkowy, 12 — pokrywa, 13 — stolik

oporowa 4. Stol szlifierki ma cztery profilowane rolki, ktorymi toczy si¢ po
walcowych prowadnicach 5. Prowadnice te $a przymocowane do sanek 6, prze-
suwanych recznie wzdhuz stojakow 7. Ruch sanek ma na celu dostosowanie od-
leglosci plyty stolu i tasmy do grubosci obrabianego elementu. Prze$wit migdzy
taSma a stolem powinien by¢ o kilka milimetrow wiekszy od grubosci szlifowa-
nego drewna.

Tasma Scierna jest dociskana do szlifowanej powierzchni za pomoca trzewiko-
wego urzadzenia dociskowego. Sklada sie ono z tulei, przesuwanej recznie wzdhuz
walcowej prowadnicy 8 i dzwigni 9, na ktorej jest osadzony trzewik /0. Ruch
trzewika wzdhiz tasmy i poprzeczny ruch stolu umozliwiaja oszlifowanie calej
powierzchni elementu.

Opisywana szlifierka jest wyposazona w dodatkowy stot 1/, podpierajacy gorny
odcinek tasmy. Mozna na nim szlifowaé elementy o niewielkich wymiarach. Do
tego samego celu jest wykorzystywane koto napedzajace tasme. Po otwarciu pokrywy
12 i zamocowaniu papieru Sciernego na czolowej powierzchni kota mozna na nim
szlifowa¢ drobne elementy. Opiera si¢ je na dodatkowym stoliku /3, ktory nalezy
ustawia¢ w polozeniu poziomym.

Szlifierka tasmowa z ruchomym stolem w zasadzie jest przeznaczona do szli-
fowania elementow plaskich. Moga by¢ na niej obrabiane rowniez elementy proste
o lagodnie profilowanej powierzchni, jednak profil nie moze mie¢ naglych przejsc.
Do szlifowania takich profilow nalezy stosowaé trzewiki o odpowiednio uksztal-
towanej powierzchni dociskowej.

W Polsce sa produkowane zautomatyzowane szlifierki tasmowe, w ktorych
trzewik dociskowy jest zastapiony dluga poduszka pneumatyczng, dociskajaca
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tasme szlifierska do elementu na calej szerokosci. Stot szlifierski stanowi kilka tasm
bez konca przesuwajacych szlifowany element.

Dane techniczne charakteryzujace szlifierke tasmowg z ruchomym stolem
s nastgpujace:

— szerokoS¢ tasmy szlifierskiej 150 mm
— Srednica kot tasSmowych 320 mm
— wymiary stolu 220 < 800 mm
— maksymalna grubo$¢ elementu 600 mm
— predkosc szlifowania 22 m/s
— moc silnika 2,8 kW

Zasade dziatania szlifierki szerokotaSmowej wyjasnia rys.
16.2. W szlifierce tej szeroka tasma szlifierska jest napieta
migdzy dwoma poziomymi walcami. Dolny walec /, utozys-
kowany nad stolem obrabiarki, jest napedzany od silnika
Rys. 16.2. Zasada dzia- A el $ ice 11
o R A elektrycznego. Goxjny walec 2 ma mniejsza srednicg 1 jest
imowej osadzony na rozwidlonym tloczysku cylindra pneumatycz-
I - walec szlifierski, 2 - wa-  N€gO, za pomoca ktorego uzyskuje si¢ odpowiednie napiecie
;"gsun‘igx‘imjy & jot:ratf?iamn; tasmy szjiﬁerskiej.. 0s gémggo walpa j_est cykliczqie wycklly-
element lana w plaszczyznie poziomej i przyjmuje na przemian skosne

Rys. 16.3. Szlifierka
szerokotasmowa
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polozenie w stosunku do osi walca dolnego. Dzigki tym ruchom obracajaca sie
tasma zsuwa si¢ z walcow w jedna, a nastgpnie w druga strone, w takt wychylen
gornego walca. Zakres przesuwania si¢ tasmy jest niewielki i moze by¢ regulowany
ustawieniem specjalnych czujnikow, ograniczajacych ruch tasmy wzdhiz osi walcow.
Dzgki przesuwaniu si¢ taSmy mozna uzyska¢ lepsza gladkos¢ szlifowanej po-
wierzchni.

Szlifierka szerokotasmowa przedstawiona na rys. 16.3 jest przystosowana do
seryjnej obrobki elementow plytowych. Mozna na niej wygladza¢ powierzchnie
fornirowanych formatek z plyt wiorowych lub tez szlifowaé formatki z plyt na
dokladna grubosc.

Obrabiany element uklada si¢ na stole, ktorego plyta jest przykryta bezkon-
cowymi taSmami posuwowymi, napedzanymi osobnym silnikiem. Predkosé¢ ruchu
taSm jest regulowana. Stol jest osadzony w korpusie szlifierki za posrednictwem
pionowych sanek, ktore umozliwiaja zmiang przeswitu migdzy plyta stotu a dolna
powierzchnig walca. Przeswit ten nalezy dostosowywac do grubosci elementu i grubo-
sci zeszlifowanej z niego warstewki drewna. Grubo$¢ tej warstwy mozna oszacowac
na podstawie wskazan amperomierza, wlaczanego w obwod zasilania silnika nape-
dowego tasmy szlifierskiej (wskazania amperomierza zaleza od obcigzenia silnika,
ktore z kolei zalezy od grubosci szlifowanej warstwy).

Dane techniczne charakteryzujace szlifierkg szerokotasmowa sa nastepujace:

~ szeroko$¢ tasmy szlifierskiej 1270 mm
— Srednica walca szlifierskiego 455 mm
— przeswit pionowy 150 mm
— predkos¢ szlifowania 22 m/s
— predkos¢ posuwu 5+30 m/min
— moc napgdowa 20 kW

16.3. Szlifierki tarczowe

Szlifierki tarczowe sq przystosowane do obrobki plaskich powierzchni elementow
prostych. Mozna na nich szlifowac takze wypukle powierzchnie nieprofilowanych
clementow krzywoliniowych.

Rysunek 164 przedstawia dwutarczowa szlifierke¢ pionowa. W jej korpusie
jest ulozyskowany poziomy wal, napedzany silnikiem elektrycznym umieszczonym
wewngtrz korpusu obrabiarki. Na obu koncach walu sa zaklinowane dwie pio-
nowe tarcze /, czgSciowo zakryte uchylnymi ostonami. Obok kazdej tarczy znaj-
duje si¢ poziomy stol 2, polaczony przegubem z podstawa stolu 3. Pokretlo 4
stuzy do wychylania stohn z polozenia poziomego. Podstawa stolu spoczywa na
poziomych prowadnicach i za pomoca pokretta 5 moze by¢ przesuwana do i od
tarczy.

Obrabiany element uklada si¢ na stole i dociska rgcznie do tarczy. Przy szlifo-
waniu czol nalezy postugiwac si¢ listwa oporowa 6. Do szlifowania bokoéw wzajemnie
prostopadiych stol musi by¢ ustawiony poziomo. Skosne ustawienie stolu stosuje

13 — Maszyny i urzadzenia do obrobki drewna 193



Narzedzia szlifierskie. Szlifierki

Rys. 16.4 Szlifierka
dwutarczowa

1 - tarcza szlifierska,
2 — stol, 3 — podstawa stotu,
41 5 — pokretlo do przesuwa-
nia stofu, 6 — listwa oporowa

si¢ przy szlifowaniu bokow, tworzacych naroze o kacie rozwartym. Element nalezy
przykladac do tej strony tarczy, ktora wykonuje ruch do dotu. Krawedz wewngtrzna
stolu powinna znajdowac si¢ mozliwie najblizej tarczy.

16.4. Szlifierki watkowe

Szlifierki watkowe sg przystosowane do szlifowania prostych 1 krzywoliniowych
elementow plaskich, a takze do szlifowania wewnetrznych powierzchni profilow
zamknietych i otworow o duzych srednicach. W niektorych przypadkach szlifierka
moze by¢ uzywana do szlifowania elementow profilowanych.

Rysunek 16.5 przedstawia pionowa szlifierke¢ walkowa z wychylnym stolem.
Korpus szlifierki ma pionowe prowadnice, w ktorych jest osadzona pionowa plyta
1 z silnikiem elektrycznym 2. Do przesuwania plyty w kierunku pionowym stuzy
pokretlo 3. Na wydluzonej koncowee watu silnika mozna mocowac rozne rodzaje
walkow szlifierskich 4.

Do szlifowania plaskich powierzchni stosuje si¢ sztywne walki. Elementy pro-
filowane moga byc szlifowane odpowiednio profilowanymi watkami sztywnymi lub
walkami podatnymi. Te ostatnie maja zwykle szczelne plaszcze gumowe, ktore po
nalozeniu papieru Sciernego napompowuje si¢ powietrzem. Ze wzgledu na ograni-
czona podatnos¢ walkow za ich pomoca moga byc¢ szlifowane tylko profile plytkie
o lagodnych przejsciach.

Stol szlifierki jest wychylany z polozenia poziomego pokretlem 5. Skosne ustawie-
nie stolu ulatwia szlifowanie powierzchni poloZzonych skosnie w stosunku do plasz-
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Rys. 16.5. Szlifierka watko-
wa

I — ptyta silnikowa, 2 — silnik
elektryczny, 3 — pokretto do pio-
NOWego przesuwania wrzeciona,
4 —walek szlifierski, 5 — pokretto
do wychylania stotu

czyzny bazowej elementu. Obrabiany
element jest prowadzony recznie po
stole szlifierki.

W niektorych szlifierkach watko-
wych walek wykonuje osiowy ruch os-
cylacyjny, stosowany dla zwigckszenia
gladkosci obrobki. Przy szlifowaniu ele-
mentow profilowanych ruch ten nalezy
wylaczyc.

16.5. Szlifierki walcowe

Szlifierki walcowe stosuje si¢ w przypadku produkcji masowej do szlifowania
clementow plytowych w celu wygladzenia powierzchni lub w celu wygladzenia
I jednoczesnego nadania plytom okreslonej grubosci. Szlifierki piewszej odmiany
maja podatny stol; szlifierki drugiej odmiany maja stot sztywny, nie Zmieniajacy
w czasie szlifowania odleglosci od walcow szlifierskich.

Ze wzgledu na liczbg¢ walcow szlifierki mozna podzielié na jedno-, dwu-
1 trzywalcowe.

Na rysunku 16.6 pokazano budowe szlifierki dwuwalcowej z walcami szlifiers-
kimi /, ulozyskowanymi ponad stolem 2. Kazdy z walcow szlifierskich jest napedzany
osobnym silnikiem elektrycznym i oprocz ruchu obrotowego wykonuje dodatkowo
poosiowy ruch oscylacyjny, zwigkszajacy gladko$¢ szlifowania. Pierwszy walec ma
zwykle mniejsza predkos¢ obwodowa i jest przeznaczony do szlifowania zgrubnego.
Drugi walec shuzy do szlifowania koncowego i z tego wzgledu mocuje si¢ na nim
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Rys. 16.6. Szlifierka walcowa

I — walce szlifierskie, 2 — stél, 3 — §ruby nastawcze walcow, 4 — dzwignia hamulca, 5 - tasma posuwowa,
6 — dzwignia do zmiany predkosci posuwu, 7 — pokretto do przesuwania stotu, & — tablica rozdzielcza

papiery drobnoziarniste. Kierunki obrotow walcow moga byc zgodne lub przeciwne.
Oba walce maja niezaleznie dzialajace urzadzenia do zmiany odleglosci od stohu.
Urzadzenia te stuza do regulacji grubosci warstwy szlifowanej przez poszczegolne
walce. Regulacji dokonuje si¢ $rubami 3.

Dzwignia 4 shuzy do szybkiego zatrzymywania walcow w przypadku zerwania
si¢ papieru sciernego.

Obrabiany element jest przesuwany po stole wyposazonym w bezkonicowa
tasme posuwowa 3, napedzang od osobnego silnika elektrycznego za posrednictwem
przekiadni stopniowej (zgbatej) lub bezstopniowej. Do regulacji predkosci posuwu
sluzy dzwignia 6.

Stot jest nastawiany w kierunku pionowym za pomoca silnika elektrycznego.
Dokladnego ustawienia stotu dokonuje si¢ recznym pokretlem 7. Na lewym stojaku
korpusu szlifierki jest zainstalowana tablica rozdzielcza § 7 przyciskami sterowniczymi
wszystkich silnikow.

Dane techniczne charakteryzujace szlifierkg dwuwalcowa polskiej produkcji s3 nastgpujace:

— szerokos$c szlifowania 900 mm
— maksymalna grubos¢ elementu 100 mm
— minimalna grubo$¢ elementu 3 mm
— minimalna diugo$¢ elementu 240 mm
— Srednica walcow szlifierskich 270 mm
— predko$¢ szlifowania 25+28 m/s
— predkos¢ posuwu 6; 8,51 12 m/min
~ moc napedowa walcow 13 kW
— moc napedowa posuwu 1 kW
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16.6. Szlifierki bebnowe i szczotkowe

Szlifierki bebnowe sa stosowane do szlifowania matych przedmiotow o prostych
ksztaltach. Maja one ksztalt bgbna o duzej srednicy, wylozonego wewnatrz mate-
rialem sciernym. Po wsypaniu do bgbna duzej liczby przedmiotow nadaje si¢ mu
ruch o niewielkiej predkosci obrotowej. Material Scierny w postaci arkuszy lub
waskich paskow moze byé mocowany do Scian bebna lub wkladany luzno wraz
ze szlifowanymi przedmiotami.

Szlifierki szczotkowe sa przeznaczone do szlifowania elementow prostych i krzy-
woliniowych plaskich lub profilowanych, o lagodnym zarysie profilu. Czgscia robocza
szlifierki jest najczesciej walek nasadzony na koncowke silnika. Walek sklada sie
z szeregu szczotek, rownomiernie rozmieszczonych na obwodzie watka. Miedzy
szczotkami sa zamocowane arkusze papieru Scierncgo ponacinancgo na waskie
paski (patrz rys. 16.7).

Rys. 16.7. Szlifierka kombinowana

I — prowadnica walcowa, 2 — silnik elektryczay, 3 — koto tasmowe nap@dzajace 4 — szczotka szlifierska,
5 — tuleja z krazkami napinajgcymi tafme, 6 — walek szlifierski, 7 - stél podpierajacy, & — stél zasadniczy

16.7. Szlifierki kombinowane

Szlifierki kombinowane sa obrabiarkami majacymi co najmnie] dwa zespoly
robocze, ktore moga by¢ uzywane jednoczesnie lub kolejno.

Na rysunku 16.7 pokazano szlifierk¢ kombinowana, skladajaca si¢ ze szlifierki
tasmowej, walkowej i szczotkowej. Do korpusu szlifierki jest przymocowana po-
zioma walcowa prowadnica I, zakoficzona plyta z silnikiem elektrycznym 2. Na
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wydluzonych koncowkach watu silnika z jednej strony jest zamocowane kolo
taSmowe 3, a z drugiej szczotka szlifierska 4. Na drugim koricu prowadnicy
walcowej znajduje si¢ przesuwna tuleja 5 z dwoma krazkami, napinajacymi ta$me
szlifierska. Na wydluzonym trzpieniu gérnego krazka jest zamocowany podatny
walek szlifierski 6, napedzany tasma szlifierska. Ta$ma szlifierska jest podparta
dodatkowym stotem 7.

Zespoly robocze szlifierki mogg by¢ obracane wokét prowadnicy i ustawiane
W pozycji pionowe]. Dzigki takiej konstrukcji tasma szlifierska moze by¢ ustawiana
prostopadle do stolu zasadniczego 8. Przy pionowym potozeniu taSmy pozostate
zespoly robocze nie moga by¢ uzywane, a obrabiarka staje sie szlifierka tasmowg
z podparta tasma.

W razie potrzeby na koficu prowadnicy mozna zamocowaé dodatkowy stol
poziomy, ulatwiajacy szlifowanie przy krazku plaskich powierzchni elementéw
krzywoliniowych. Zasadniczy stot szlifierski jest nastawny na wysokos¢ i wychylany
z polozenia poziomego.

Urzadzeniami ochronnymi szlifierek sg oslony nie wykorzystywanych odcinkéw
narzedzi szlifierskich oraz wyciagi pylu, powstajacego podczas szlifowania.
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