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Maszyny i urzadzenia do klejenia

22. Maszyny i urzadzenia
do klejenia

22.1. Wiadomosci ogoine

Laczenie drewna za pomoca klejow jest jednym z podstawowych proce-
séw technologicznych w produkcji wyrobow z drewna. Dzieki klejeniu moz-
na uzyskiwa¢ m. in odpowiednio duze i wytrzymate potabrykaty z tworzyw
drzewnych (sklejka, elementy gigto-klejone, plyty stolarskie i widrowe, lig-
nofol), lekkie i 0 znacznych dtugosciach elementy konstrukcyjne dla budow-
nictwa, wiele zlozonych wyrobéw meblarskich o powierzchniach uszlachet-
nionych przez oklejenic drewnem cennych gatunkow.

Sposréd maszyn i urzadzen, ktére w meblarstwie i stolarstwie sa wykorzy-
stywane w procesie klejenia, mozna wyodrebnié trzy grupy:

1) maszyny do przygotowywania klejow;
2) maszyny do naktadania kleju na powierzchnie klejonych elementéw;
3) maszyny do klejenia.

22.2. Maszyny do przygotowywania kiejow

Kleje, ktére w stanie gotowym do uzycia maja zwykle konsystencje cie-
czy, sa mieszanina pewnej liczby sktadnikéw (surowce zasadnicze, rozpusz-
czalniki, wypetniacze, utwardzacze, plastyfikatory), dozowanych wedlug re-
ceptur 1 doktadnic ze soba wymieszanych.

Sktadniki kleju sa cieczami o réznym stopniu gestosci lub maja postaé
ciat statych, np. proszkéw, granulek, brytek. Aby utatwi¢ pézniejsze dokta-
dne wymieszanie kleju, rozdrabnia sie jego sktadniki stale w rozdrabniar-
kach, np. w rozdrabniarce bijakowej (rys. 22-1). Do rozdrabniania sktadni-
kow kleju w postaci geste] masy sa stosowane walcowe urzadzenia rozciera-
Jjace.

Mieszarki kleju stuza do przygotowywania roztworu klejowego przez do-
ktadne wymieszanie jego sktadnikéw. Mieszarki skfadaja sic ze zbiornika
i mieszadla (2 — rys. 22-2). Ze wzgledu na potozenie mieszadla w zbiorniku
rozroznia si¢ mieszarki pionowe i poziome. Mieszadlo ma posta¢ watu, zao-
patrzonego w skrzydeika, topatki lub $migta. Wykonuje ono 40-+60 obr/min.
Zbiornik mieszarki ma zwykle pojemnosé 40+300 litréw i moze by¢ wykona-
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Rys. 22-1. Rozdrabniarka bija- Rys. 22-2. Mieszarka pionowa
kowa do kleju z obrotowym i okreznym ru-
I — skrzynia, 2 — magnes, 3 — tarcza chem mieszadta

obrotowa z bijakami, 4 — tarcza stata z

I — koto z¢bate nieruchome, 2 — mie-
kotnierzami, 5 — sito

szadlo

ny ze stali, szkta, porcelany lub kamionki. Zbiorniki niektérych mieszares
maja podwdjne Sciany i sa przystosowane do ogrzewania para lub gorac:
woda, albo do chtodzenia. Mieszarki z mieszadtem ustawionym w zbiornikz
niesrodkowo stuza do spieniania kleju. Oproéznianie zbiornika mieszarki nz-
stepuje przez jego przechylenie lub otwarcie zaworu spustowego, umieszczo-
nego w dnie zbiornika.

22.3. Maszyny i urzadzenia do naktadania kiejow

Naktadanie klejéw na powierzchnie elementéw z drewna odbywa si¢ glo-
wnie metodami kontaktowymi, np. za pomoca walcow, sit. Jest stosowans
takze naktadanie klejow przez zanurzanie, polewanie i natryskiwanie./Zale-
znie od ksztaltu i wielkosci powierzchni powlekanych klejem sa stosowane
nast¢pujace urzadzenia:

1) naktadarki walcowe (zwykle dwustronne) — do duzych plaszczyzn ele-
mentéw plytowych;

2) naktadarki watkowe — do waskich lub krzywych powierzchni;

3) naktadarki sitowe — do waskich i niezbyt dtugich ptaszczyzn. |

W dwustronnej czterowalcowej nakladarce kleju (rys. 22-3) kazdy z dwe
zespolow roboczych zawiera dwa walce — dozujacy I (stalowy) i naktadaja-
cy 2 (z oktadzing gumowa)j Szczelina (0+1,5 mm) migdzy tworzgcymi obu
walcow, regulowana za pomoca mimosrodowych tulei 4 w tozyskach walcz
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dozujacego, decyduje o grubosci warstwy naktadanego kleju. Do zaglebienia
mig¢dzy walcami klej jest dostarczany ze zbiornika ciSnieniowego. Od strony
czotowej walcoéw zagtebienie jest zamknigte specjalnymi ptytkami. Gorny
zespot roboczy, umieszczony w dwu pionowych przesuwnych poosiowo stu-
pach, jest nastawny w stosunku do zespotu dolnego za pomoca mechanizmu
slimakowo-Srubowego 3. Walce zespotu gérnego sa elastycznie dociskane
w kierunku powierzchni powlekanego klejem elementu przez sprezyny Sru-
bowe, dziatajace na oprawy tozysk tych walcéw.%Wszystkie walce sg nape- ¢
dzane od motoreduktora (zespét silnika elektrycznego i przektadni z¢batej)
za posrednictwem podatnego sprzegla, tréjstopniowej przektadni zg¢bate;j
oraz czterech przegubowo-teleskopowych sprzggiet Cardana"J
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Rys. 22-3. Dwustronna, czterowalcowa naktadarka kleju

Podawane do naktadarki elementy plytowe sa podpierane pretami, umie-
szczonymi stycznie do tworzacej dolnego walca naktadajacego w najwyzszym
jej punkcie. Ponizej dolnego zespotu roboczego znajduje sig plytki zbiornik
do gromadzenia wyciek6w kleju, przydatny takze podczas mycia i konserwa-
cji maszyny. Nad walcami gornego zespotu roboczego sa zainstalowane azu-
rowe ostony. Zadanie oston zespotu dolnego spetniaja prety podpierajace.
Zdjecie ktorejkolwiek ostony powoduje natychmiastowe wytaczenie nape¢du
maszyny. Dodatkowym urzadzeniem zabezpieczajacym przed wypadkiem
przy pracy jest linka lub barierka podwieszona w przedniej czesci maszyny
od strony stanowiska obstugi, potaczona uktadem dzwigni z wylacznikiem
silnika napgdowego. Dotkniecie barierki powoduje wylaczenie napedu ma-

szyny.
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22.4. Maszyny i urzadzenia do oklejania
duzych powierzchni ptaskich

W meblarstwie i stolarstwie okleja sie elementy z drewna litego 1 réznego
rodzaju tworzyw drzewnych (np. z plyt widrowych, ptyt stolarskich, sklejki),
a takze niektdre konstrukcje ramowe — cienkimi okladzinami, np. obloga-
mi, okleing naturalng, czyli fornirem, twardymi plytami pilSniowymi, piyta-
mi z laminatéw, foliami z tworzyw sztucznych. Gléwnym powodem tego
oklejania jest che¢ podniesienia waloréw estetycznych i uzytkowych okleja-
nych elementéw, a takze wzgledy konstrukeyjne i wytrzymatosciowe.

W technologii oklejania istotne znaczenie ma rodzaj uzytego kleju, odpo-
wiedni nacisk oraz ewentualnie dziatanie temperatury. Nacisk w oklejarkach
bywa uzyskiwany w sposéb mechaniczny, pneumatyczny lub hydrauliczny.
7. punktu widzenia dostarczania ciepla, potrzebnego do zwiazania kleju, roz-
roznia sie urzadzenia do oklejania na zimno oraz urzadzenia do oklejania na
goraco.

Urzadzenia do wywierania nacisku nosza nazwe pras. Przyklad typowej
wiclopotkowe| prasy hydraulicznej do oklejania elementéw ptytowych typu
DOHB-550 pokazano na rys. 22-4. Kadtub prasy ma konstrukcje ramowo-
-skrzyniowa, spawana. W jego dolnej czgsci sa wmontowane cylindry robo-
cze z nurnikami, w dwu rzedach, po trzy w kazdym rzedzie. Na nurnikach
opiera si¢ piyta stolu. W przestrzeni roboczej prasy migdzy gorna po-
wierzchnia stotu a dolng powierzchnia ptyty oporowej znajdujq sig stalowe
plyty, zwane potkami, na ktérych uklada sie elementy przygotowane do
oklejania. Przy otwartej prasic potki sa podtrzymywane przez schodkowe
wystepy czterech wspornikéw, przymocowanych do kadluba. Podczas zamy-
kania prasy stél i potki sa prowadzone przez odpowiednie prowadnice. Pol-
ki, a takze plyta stotu i ptyta oporowa, sa ogrzewane para (lub goraca woda
pod cisnieniem), ktora piynie przez labirynt kanatow. Doprowadzanie pary
(lub wody) z rury rozdzielczej do ptyt i jej odprowadzanie odbywa sig za
pomoca rur teleskopowych.

W uktadzie hydraulicznym prasy znajduje si¢: pompa niskiego cisnienia
I (zebata), pompa wysokiego ciS$nienia 2 (nurnikowa), silnik napgdowy
pomp, zbiornik oleju, zawory sterujace, urzadzenie (wyrzutnik) 3 do auto-
matycznego wylaczania pompy niskoci$nieniowej, ci§nieniomierz (mano-
metr) kontaktowy i przekaznik czasowy. Dziatanic uktadu opisano ponizej.

Po naciSnieciu przycisku ,,zamykanie™ zostaje uruchomiony silnik elektry-
czny, napedzajacy pompy. Olej jest ttoczony przez obie pompy do cylindrow
roboczych prasy, przy czym pompa niskiego cisnienia / dostarcza go znacznie
wigeej niz pompa wysokiego ci$nienia 2. Po zamknigciu prasy ciSnienie
w uktadzie wzrasta i gdy osiagnie warto$é, ktorej odpowiada sita na tloczku
w cylindrze 3, zdolna do pokonania oporu sprezyny, nastgpuje przetgczenie
pompy niskocis§nieniowej na przelew. Odbywa si¢ to przez podniesienie
grzybka zaworu 4 trzonkiem ttoczka. Od tej chwili efektywnie pracuje tylko
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Rys. 22-4. Wielop6tkowa prasa hydrauliczna typu DOHB-550

pompa wysokiego ci§nienia 2, podnoszac cisnienie w uktadzie do wartosci
nastawionej na ci$nieniomierzu kontaktowym. Po osiagnigciu tej wartosci
ci$énieniomierz kontaktowy powoduje wylaczenie silnika napgdowego pomp
i wlaczenie przekaznika czasowego. Zaczyna si¢ okres wywierania na wsad
odpowiedniego nacisku, a wigc prasowanie. Jezeli w tym czasie ci$nienie w
ukltadzie spadnie ponizej ustalonej na ci$nieniomierzu kontaktowym odchyt-
ki, to ci$nieniomierz wtacza silnik napgdowy pomp — olej jest tloczony
i ci$nienie robocze zwigksza si¢ do wymaganej wartosci.

Po uplywie czasu odmierzonego przekaznikiem czasowym zostaje otwar-
ty zawér odplywowy 5, sterowany elektromagnetycznie przez przekaznik.
Olej z cylindréw odptywa do zbiornika 6 pod dziataniem cigzaru stotu i nur-
nikéw. Otwieranie prasy trwa az do osiagnigcia przez st6l najnizszego poto-
zenia, przy ktérym wylacznik krancowy zamyka zawor odptywowy 5.

Stét prasy mozna zatrzymaé w dowolnym polozeniu — zaréwno podczas
jego podnoszenia (zostaje wtedy wylaczony silnik napgdowy pomp), jak i w
czasie opuszczania (zostaje zamknigty zawor odptywowy) przez nacisnigcie
przycisku ,,stop”.

Uktad hydrauliczny prasy DOHB-550 zostal pokazany na rys. 22-4 w
dwéch konwencjach: jako rysunek pogladowy (a), jako schemat (b) z wyko-
rzystaniem znormalizowanych symboli graficznych (patrz tabl. 21-1).

W procesach okleinowania i oklejania, ktére przebiegaja w dos¢ wysokich

19 — Obrabiarki i urzadzenia... 289
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temperaturach (ok. 140-+150°C) sa stosowane prasy jednopétkowe, tzw. kré-
tkotaktowe. Sa to prasy ze zmechanizowanym zaladunkiem i wyladunkiem
przestrzeni roboczej oraz ze znacznie krotszym cyklem roboczym dzigki za-
stosowaniu klejéw szybkowiazacych. Prasy te moga pracowac w liniach pro-
dukcyjnych.

Jako przyktad moze postuzyé prasa typu DGPB-475 — jednopGtkowa,
przelotowa, gérnocylindrowa, z 12 cylindrami roboczymi do wywierania na-
cisku i 2 eylindrami do jej otwierania. W przestrzeni roboczej prasy jest zain-
stalowany przenosnik tasmowy, ktérego tasma (wykonana z folii estrofolo-
wej) §lizga si¢ po powierzchni ptyty oporowej. Przenosnik ten stuzy do wpro-
wadzenia elementéw wsadu do przestrzeni roboczej, przy czym jego tasma
pozostaje w tej przestrzeni w czasie prasowania. Po otwarciu prasy urucho-
miony przenosnik unosi oklejone elementy z przestrzeni roboczej i przekazu-
je je do urzadzen sztaplujacych. Plyta oporowa (dolna) i ptyta dociskowa
(g6érna) sa ogrzewane para lub goraca woda pod ciSnieniem dzieki sieci kana-
16w wierconych w plytach lub wykonanych metoda spawania.

Uktad hydrauliczny prasy DGPB-475, przedstawiony schematycznie na
rys. 22-5, dziata w nizej opisany sposéb:

Prasa otwarta, zaladunek. Zawor zalewowy 2 jest otwarty, zawory 12, 13,
14, 15, 16 i 17 sa zamkniete. Gérna ptyta dociskowa wisi na sitownikach 9.
Taéma przeno$nika z ulozonymi na niej elementami wsadu przesuwa sig do
przestrzeni roboczej prasy.

Zamykanie prasy. Z chwila zakonczenia zatadunku przenosnik tasmowy
przed zatrzymaniem si¢ naciska dZzwigni¢ wyltacznika kranicowego WK1, kto-
ry uruchamia pompg 5 i otwiera zawory 12, 131 14. Przez zawory 12113 8lej
odptywa z sitownikéw 9 do zbiornika. Do cylindréw roboczych natomiast na-
ptywa olej przez zawér zalewowy 2 i zawor [4. W wyniku tego nastgpuje
opuszczanie plyty dociskowej. W momencie gdy plyta ta dotknie wsadu, od-
powiednio ustawiony wytacznik kraficowy WK2 zamyka zawor 13 i otwiera
zawor 16, ktory powoduje zamknigcie zaworu zalewowego 2. Przez zawor 12
sptywaja resztki oleju z sitownikéw 9. Ciénienie w cylindrach roboczych ros-
nie do wartosci nastawionej na manometrze kontaktowym /.

Wywieranie nacisku. Gdy ci$nienie w uktadzie osiagnic nastawiong war-
to§¢, manometr kontaktowy wytacza silnik 3 1 wlacza przekaznik czasowy,
ktéry odmierza czas prasowania.

Otwieranie prasy, wyladunek. Po uptywie nastawionego czasu przekaznik
czasowy zamyka zawory 12 i 14, wlacza silnik pompy, zamyka zawor 16,
otwiera zawory 15 i I7. Nastepuje otwarcie zaworu zalewowego 2. Olej
z cylindréw roboczych 18 ptynie do zbiornika przez zawor zalewowy 2 i za-
wor 17, napetniane za$ olejem sitowniki 9 unosza plyte dociskowa do gory.
Prasa zostaje otwarta. Po osiagnieciu przez ptyte dociskowa gérnego potoze-
nia nastepuje wytaczenie silnika napedowego pompy oraz zamknigcie zawo-
réw 15 i 17 przez WK3. Rusza ta$ma przenosnika i unosi z przestrzeni robo-
czej prasy oklejone clementy wsadu.
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Rys. 22-5. Jednopétkowa prasa hydrauliczna typu DGPB-475

I — manometr kontaktowy, 2 — zawér zalewowy, 3 — silnik napgdowy pompy, 4 — filtr, 5 — pompa,
6 — zbiornik, 7 — zawér zwrotny, 8 — zawor przelewowy, 9 — silownik do otwierania prasy, /0 — mano-
metr, /1 — zawér dlawigcy, 12+17 — zawory sterowane elektromagnetycznie, 18 — cylindry robocze, WK1,
WK2, WK3 — wytaczniki kraficowe

Prasa pneumatyczna do elementéw ptytowych, przedstawiona na rys. 22-6,
stuzy do sklejania lub oklejania na zimno. Kadtub jej stanowig trzy pary
stupéw potaczonych stalowymi ksztattownikami. Przestrzen robocza prasy
0 wymiarach 1720x2620x 1000 mm jest dostgpna do zatadunku i wytadunku
z przodu, a takze — w ograniczonym stopniu — z tytu (dla stosu waskich
elementéw prasa moze by¢ przelotowa). Plyta oporowa I prasy ma wymiary
17202620 mm i jest usytuowana na wysokosci 320 mm nad podtoga hali,
tzn. na wysokosci typowych watkowych przenosnikéw transportowych. Zala-
dunek prasy utatwiaja rolki wystajace ponad powierzchnie ptyty oporowej,
zamontowane na belkach, podpartych przez sprezyny. Od g0ry przestrzen
robocza zamykaja plyty dociskowe 2 o wymiarach 850x1720 mm, podwie-
szone na czterech tlokowych sitownikach pneumatycznych 3. Sitowniki te
utrzymuja pras¢ w stanie otwartym oraz otwieraja ja po skoriczonym cyklu
prasowania.

|Zamykanie prasy i potrzebny nacisk ptyt dociskowych na elementy wsadu
uzyskuje si¢ dzigki sitownikom gumowym 4, rozmieszczonym po cztery na
kazdej ptycie. Sitowniki gumowe s3 podobne do krétkich okragtych mie-
chéw, ktére po napetnieniu powietrzem zwigkszaja swoja wysokos¢ i prze-
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Rys. 22-5. Jednopétkowa prasa hydrauliczna typu DGPB-475

1 — manometr kontaktowy, 2 — zawoér zalewowy, 3 — silnik napgdowy pompy, 4 — filtr, 5 — pompa,
6 — zbiornik, 7 — zawér zwrotny, § — zawdr przelewowy, 9 — silownik do otwierania prasy, 10 — mano-
metr, /1 — zaw6r dlawigcy, 12+17 — zawory sterowane elektromagnetycznie, 18 — cylindry robocze, WK1,
WK2, WK3 — wytaczniki kraficowe

Prasa pneumatyczna do elementéw plytowych, przedstawiona na rys. 22-6,
stuzy do sklejania lub oklejania na zimno. Kadtub jej stanowig trzy pary
stupéw potaczonych stalowymi ksztattownikami. Przestrzef robocza prasy
0 wymiarach 1720x2620x 1000 mm jest dostgpna do zatadunku i wytadunku
z przodu, a takze — w ograniczonym stopniu — z tytu (dla stosu waskich
elementéw prasa moze byé przelotowa). Plyta oporowa I prasy ma wymiary
17202620 mm i jest usytuowana na wysokosei 320 mm nad podtoga hali,
tzn. na wysokosci typowych watkowych przenosnikéw transportowych. Zatla-
dunek prasy utatwiaja rolki wystajace ponad powierzchni¢ ptyty oporowej,
zamontowane na belkach, podpartych przez sprezyny. Od géry przestrzeri
robocza zamykaja ptyty dociskowe 2 o wymiarach 850x1720 mm, podwie-
szone na czterech ttokowych sitownikach pneumatycznych 3. Sitowniki te
utrzymuja pras¢ w stanie otwartym oraz otwieraja ja po skoriczonym cyklu
prasowania.

|Zamykanie prasy i potrzebny nacisk ptyt dociskowych na elementy wsadu
uzyskuje si¢ dzigki sitownikom gumowym 4, rozmieszczonym po cztery na
kazdej ptycie. Sitowniki gumowe sa podobne do krétkich okragtych mie-
ch6éw, ktére po napetnieniu powietrzem zwigkszaja swoja wysokos¢ i prze-
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Rys. 22-6. Prasa pncumatyczna do oklejania elementow plytowych

suwaja plyte dociskowa w dét. Skok kazdej z plyt dociskowych wynosi
230 mm. Sitowniki gumowe oraz sitowniki ttokowe sa zasilane sprezonym
powietrzem o ci$nieniu 0,7 MPa.

Sterowanie prasa odbywa si¢ za pomoca tréjdrogowego rozdzielacza.
Skierowane do sitownikéw gumowych spr¢zone powietrze powoduje powsta-
wanie na plytach dociskowych sity, ktéra umozliwia pokonanie oporu sitow-
nikow ttokowych i1 uzyskanie odpowiedniego nacisku na elementy wsadu.
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Pod wplywem tego nacisku uginaja sie sprezyny podpierajace rolki w plycie
oporowej prasy. Wsad zostaje zacisnicty z wymagang sila i pozostawiony
w takim stanie do czasu zwigzania kleju.

22.5. Maszyny i urzadzenia do oklejania
waskich bokéw w elementach plytowych

Waskie boki elementéw plytowych mebli sa oklejane paskami forniru,
listewkami z drewna litego lub tasma z tworzywa w maszynach i urzadze-
niach zwanych oklejarkami. Sa oklejarki proste i oklejarki ztozone.

Oklejarkami prostymi sa np. urzadzenia w postaci Sciskow, w ktrych do-
cisk przyklejanego do elementu paska czy listewki uzyskuje si¢ za pomoca
wgZa powietrznego lub szeregu sitownikow pneumatycznych. Do utwardze-
nia spoiny klejowej moze byé zastosowana cienka tasma miedziana, ogrze-
wana elektrycznie oporowo. Powlekanie klejem boku elementu odbywa sie
poza urzadzeniem.

W oklejarkach zlozonych, po operacji oklejenia sa wykonywane zwykle
takze inne czynnosci technologiczne, jak np. odcinanie naddatkéw diugosci
paska, frezowanie naddatkéw szerokosci paska, szlifowanie powierzchni pa-
ska, zatamywanie krawedzi, itp.

Zaleznie od ksztaltu elementu ptytowego do oklejania jego bokéw stuza
oklejarki:

1) przelotowe (jedno- i dwustronne) — gdy element ma ksztatt prostokata;
2) ze stotem obrotowym — gdy element ma ksztatt owalny lub zaokraglone
naroza,

3) ze wzornikiem — gdy element ma ksztalt ztozony, wypukto-wklesty.

Ze wzgledu na uzywane w oklejarkach rodzaje klejéw rozréznia sie ma-
szyny pracujace metoda zimno-goraco i metoda goraco-zimno. Pierwsza me-
toda polega na zastosowaniu kleju termoutwardzalnego w stanie zimnym,
np. kleju mocznikowego. Spoina klejowa jest utwardzana podczas przecho-
dzenia elementu przez odpowiednio rozbudowana strefg grzewczo-docisko-
wq maszyny. W drugiej metodzie sa uzywane kleje glutynowe lub topliwe,
ktérych utwardzenie nastepuje w wyniku ochtodzenia spoiny.

Oklejarki przelotowe sa budowane jako maszyny jednostronne lub dwu-
stronne. W dwustronnych — przyklejanie paskéw forniru odbywa sig jedno-
czes$nie z obu przeciwleglych bokéw clementu. Oklejarka dwustronna moze
pracowac jako jednostronna. Dwustronna (rys. 22-7a) sktada sic z dwu ze-
stawOow roboczych: statego i przesuwnego, nastawianego w zaleznosci od sze-
rokosci oklejanej plyty. W kazdym zestawie sa takic same zespoly robocze:
posuwowy, dociskowy, do naktadania kleju, do przyklejania paska, do odci-
nania nadmiaréw diugosci paska, do frezowania nadmiaréw szerokosci pas-
ka, do szlifowania powierzchni paska, do zalamywania krawedzi. Uzywany
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Rys. 22-7. Oklejarka dwustronna waskich bokéw w elemen-
tach plytowych, typ DZODA: a) schemat maszyny w widoku
z gory

I — zesp6t nakladania kieju, 2 — magazyn paskéw okleiny, 3 — rolki dociskowe,
4 — pilarka, 5 — zespoly frezowania wstepnego, 6 — zespoly frezowania doklad-
nego, 7 — szlifierka tasmowa, 8 — szlifierka do zalamywania krawedzi

b) zespét frezujacy naddatek szerokosci paska
I — frez, 2 — krazek kopiujacy, 3 — krazek prowadzacy, 4 — podwieszona piyta
zespolu, 5 — silnik

w maszynie klej wysokotopliwy jest naktadany w temperaturze ok. 200°C
i szybko wiaze w normalnej temperaturze otoczenia.

Poszczegdlne zespoty maszyny, sterowane automatycznie przez przesu-
wajacy sig¢ oklejany element, sa konstrukcyjnie przystosowane do obrdbk:

rglementu bedacego w ruchu oraz do wymaganej duzej doktadnosci obrébki

( Zespot pilarki tagcm‘gggy‘s_g‘yﬂgimemowi na krétkim odcinku drog

i precyzyjnie odpitowuje | nadmiagmdlugoé&jﬁﬁﬁfiés"ﬁaﬁwé‘hadmia-
Ty szeokosci paska (rys. 22-7b) odwzorowuja z duza doktadnoscia sasiedn:
kontur powierzchni piyty; w zespole szlifujacym powierzchni¢ przyklejonego

_paska docisk tasmy w poblizu narozy plyty jest automatycznie regulowany.

—aby nie dopuscic do przeszlifowania tych fragmentéw powierzchni.

Oklejarki waskich bokéw elementéw ptytowych bardzo czesto wehodzz
w sktad linii produkcyjnych.
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22.6. Inne maszyny i urzadzenia do klejenia

Maszynami o duzej przydatnosci w produkcji mebli, zwlaszcza skrzynio-
wych, sa: maszyna do osadzania kotkéw oraz spajarka forniréw na nitke.

Maszyny do osadzania kotkow sa budowane jako jednostronne i dwu-
stronne. Kadtub maszyny dwustronnej (patrz rys. 22-8) sktada sie z dwéch
stojakéw 2 i toza 1. Stojaki sg ustawione na tozu wzgledem osi symetrii ma-
szyny, zaleznie od dlugo$ci obrabianych elementéw, W kazdym stojaku znaj-
duja si¢ zespoly: posuwowy, dociskowy, ustawczy prowadnic 8 belki bijako-
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Rys. 22-8. Maszyna dwustronna do osadzania kotkéw

! —loze, 2 — stojak, 3 — mechanizm ustawiania stojaka, 4 — pas przenosnika. 5 — silownik dociskowy, 6 — element, 7 —
zespol dozujacy kotki. & — prowadnica, 9 — kolumna, 10 — wspornik, 1/ — kotko reczne, 12 — sitownik napedowy belki,
13 — belka, 14 — listwa, 15 — kétko reczne, 16 — wal z kotami z¢batymi, 17 — bijak
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wej 13, roboczy, tzn. wtryskiwania kleju i wbijania kotkow, podawania kot-
kéw i dozowania kotkow 7. W zespole roboczym jest 7 glowic (zaleznie od
potrzeb mozna wykorzystywaé tylko czeé¢ z nich) z bijakami /7 i dyszami
wtryskowymi kleju, ustawionych zgodnie z liczba i rozstawem gniazd, wy-
wierconych wczesniej w czotowych czesciach elementu. Glowice sa polaczo-
ne gigtkimi, przezroczystymi przewodami ze zbiornikiem kolkéw, wprawia-
nym w drgania przez wibrator. Dzigki drganiom kotki wedruja ze zbiornika
do przewoddw i przewodami do glowic, poprzez zesp6l dozujacy 7, ktory
mimi steruje. Bijaki 17 sa potaczone z belka bijakowa /3, ktéra moze si¢
przesuwa¢ w dwoch poziomych, walcowych prowadnicach, napedzana przez
sitfownik pneumatyczny /2. Cykl pracy dwustronnej maszyny do osadzania
kotkéw, wbudowanej w lini¢ produkcyjna, opisano ponizej.

Element 3 (rys. 22-9), ktéry nieco wczeéniej obrobiono na dwustronne]
wiertarce wielowrzecionowej, jest przemieszczany na gumowych paskach /
zespotu posuwowego maszyny. Naciskajac dZzwigienke wytacznika kraricowe-
go 2, element 3 wylacza naped zespotu posuwowego. Nastgpnie zostaje unie-
ruchomiony przez trzewiki dociskowe 4 w potozeniu, przy ktérym wywierco-
ne gniazda na kotki znajduja si¢ doktadnie naprzeciw glowic bijakowych
zespotu roboczego. Napedzana przez sitownik 72 (patrz rys. 22-8) belka bija-
kowa I3 rozpoczyna ruch roboczy, przesuwajac si¢ w prawo.

Rys, 22-9. Zespot posuwowy
maszyny do osadzania kotkéw

Razem z nia przesuwa si¢ listwa z bijakami 4 (patrz rys. 22-10) i zacze-
pem 0. Zaczep wychyla belkg 8, ktdéra dzialajac na diwignie 7 powoduje
cofnigcie trzpieni iglicowych 6 w dyszach i wtrysnigcie kleju do gniazd.
W chwile potem bijaki 4 wciskaja do tych gniazd kotki 16. Za pomocg wyta-
cznika kraficowego nastepuje przesterowanie ruchu belki bijakowej § na po-
wrotny. W czasie tego ruchu ma miejsce dozowanie kotkow do glowic 2. Od-
powiedni wytacznik kradcowy, wspétpracujacy z listwa belki, uruchamia si-
townik 71. Nastepuje ruch zespotu rygli do dotu. W tym polozeniu kotek,
ktéry znajduje sie przed ryglem dolnym 72, zsuwa si¢ do komory gtowicy.
Nastepnie zesp6t rygli wraca do potozenia spoczynkowego. Rygiel dolny
zndw przestania §wiatto przewodu i wszystkie kolki w przewodzie przesuwa-
ja si¢ pod wlasnym cigzarem o jedno miejsce. Po osiagnigciu przez belke
bijakowa 8 potozenia wyjsciowego nastgpuje wylaczenie docisku na element
i whtaczenie posuwu. Element z osadzonymi kotkami opuszcza przestrzen ro-
bocza maszyny.
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Rys. 22-10. Zespol gtowic i zespdl dozujgcey kotki

I — prowadnica, 2 — glowica bijakowa, 3 — tuleja wymienna, 4 — bijak, § — urzadzenie
wiryskujace klej, 6 — trzpien, 7 — déwignia, § — belka, ¢ — o§, [0 — zaczep, I —
sitownik pneumatyczny, 2 — rygiel dolny, 13 — rvgiel gérny, 14 — ramig, 15 — element,
It — kotek

Spajarka do forniréw, wzdiuzna, na nitkg¢ shuzy do taczenia arkuszy forni-
ru na szerokos$¢ za pomoca nitki z wiékna szklanego. Nitka jest uktadana w
zygzak wzdtuz plaszczyzny styku obu taczonych elementow i przyklejana do
ich powierzchni. Kadlub spajarki (patrz rys. 22-11a), spawany z blach, ma
charakterystyczny ksztalt z ramieniem wysiggowym. Na koncu ramienia jest
umieszczona glowica z zespolem roboczym. Istotna czgscia tego zespotu jest
prowadnik nitki 7, ktéry stanowi pionowa rurka z krotkimi ramionami, wy-
konujaca wychylno-zwrotne ruchy poprzeczne do kierunku posuwu taczo-
nych elementéw. Mechanizmem, ktory wprawia rurk¢ w ruch, jest uktad
korbowy (patrz rys. 22-11b). Nitka z widkna szklanego z otoczka z topliwego
kleju jest odwijana ze szpuli i wprowadzana do dolnej, zagictej czesci rurki.
Wewnatrz rurki, kierowane ze specjalnego urzadzenia grzewczego, plynie
gorgce powietrze, ktdre roztapia otoczke klejowa nitki. '

Zesp6l prowadzacy maszyny stanowi umieszczona w stole listwa 2 (rys.
22-11a) o przekroju teowym. Do jej bokow dosuwa si¢ taczone elementy.
Jednoczesnie listwa dociska elementy do stolu swoja czgscia gérna.

Do zespotu posuwowego naleza dwie tarcze 4, umieszczone w stole i na-
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Rys. 22-11. Spajarka do fornirow, wzdiuina, na nitke: @) widok, b) naped prowadnika nitki
1 — prowadnik nitki, 2 — listwa prowadzica, 3 — rolka dociskowa, 4 — tarcza posuwowa, 5 — diwignia, 6 — lgcznik (pedz

lek) kontaktowy, 7 — rolka zrywajaca nitke. dolna, 8§ — rolka zrywajgea nitke, gorna, Y — diwignia, [ — clektromagnes
¢) schemat napedu

1 — rolka dociskowa, 2 — larcza posuwowa, 3 — rolka o wigksze] predkosci obwodowe], 4 — sprzeglo, 5 — hamulec

298



Maszyny i urzadzenia do klejenia

pedzane od przektadni z regulacja bezstopniowa. Polozenie tarcz wzgledem
poziomu stotu moze by¢ regulowane. Dzieki tarczom taczone elementy sg
ponadto dociskane do siebie w kierunku poprzecznym.

Nad stotem znajduje sig rolka dociskowa 3, ktéra dociska do powierzchni
forniru ukladang przez prowadnik nitke. Site docisku rolki mozna regulowaé
przez przesuwanie obciaznika na dzwigni kolanowej 5. Przez wychylenie tej
dzwigni do géry uzyskuje sie podniesienie rolki dociskowej. Tworzaca rolki
dociskowej 3 jest w statym kontakcie z gabka, zwilzona roztworem rozpusz-
czalnika kleju. Gabka stuzy do oczyszczania powierzchni rolki dociskowe;j
z czastek przylepionego kleju.

Do powierzchni prawej tarczy posuwowej 4 przylega pedzelek 6 z cien-
kich mosigznych drucikéw. Jest to kontaktowy czujnik wlacznika, ktory ste-
ruje praca wymienionych zespoléw oraz zespotu urywania nitki. Odbywa sie
to w taki sposéb, ze pracownik przesuwa wzdtuz listwy prowadzacej 2 dwa
arkusze forniru, baczac aby czola obu arkuszy byly w jednej ptaszczyznie,
i wsuwa prawy arkusz pod druciki pedzelka 6. Nast¢puje przerwanie kontak-
tu pedzelka ze stolem i w chwili tej zostaja uruchomione zespoly maszyny,
ktore biorg udziat w procesie taczenia. Zespoly te zostana wyltaczone, gdy
PO przemieszczeniu si¢ elementéw pedzelek 6 znéw dotknie powierzchni
stotu.

Zespol urywania nitki sktada sie z dwu rolek — dolnej 7 i gérnej 8.
Dolna, napgdzana, jest umieszczona stycznie do powierzchni stotu, w pobli-
zu jego krawedzi, po stronie odbiorczej. Predkosé obwodowa rolki dolne;j
jest wigksza niz predko$é posuwu. Gorna, nie napedzana rolka jest umiesz-
¢zona na ramieniu dzwigni kolanowej 9, sterowanej przez elektromagnes.
Gdy spajarka pracuje, dolna rolka 7 obraca sie, a fornir slizga po jej po-
wierzchni w wyniku réznicy predkosci obwodowej rolki i predkosci posuwu.
Gorna rolka 8 jest odchylona nieco do gory i nie dotyka powierzchni forniru.
Nitkg nalezy urwac wtedy, gdy tylny brzeg potaczonych arkuszy minie juz
rolkg dociskowa 3. Dlatego w ukladzie sterowania urywaniem nitki znajduje
si¢ przekaZznik czasowy. Pedzelek 6, kontaktujac si¢ ponownie ze stolem,
wlacza przekaznik czasowy, a ten przedtuza dziatanie zespotu posuwowego
0 nastawiony czas. Fornir mija rolke dociskowa 3, a przekaznik wylacza po-
suw i wigcza elektromagnes /0. Diwignia kolanowa 9 dociska przez fornir
gorng rolke &8 do rolki dolnej 7. Nastepuje gwattowny wzrost predkosci ru-
chu forniru i nitka urywa sie.

22.7. Przepisy bhp dotyczace obstugi maszyn
i urzadzen do klejenia

Podczas obstugi maszyn i urzadzen do klejenia, w tym takze stuzacych do
przygotowania i naktadania kleju, wystepuje dwojakiego rodzaju zagrozenie
dla zdrowia pracownikéw. Pierwsze wynika ze szkodliwego oddziatywania na
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organizm ludzki niektérych sktadnikéw kleju, jak fenol czy formaldehyd,
drugie — z niebezpieczenistwa urazéw ze strony zespoléw roboczych maszyn
1 urzgdzen.

Dla ochrony zdrowia przed szkodliwym dziataniem Srodk6éw zawartych w
klejach i w wyziewach powstajacych podczas klejenia powinny by¢ przestrze-
gane m. in. nastgpujace przepisy:

1) przy pracach nad przygotowaniem klejéw nalezy uzywac ochronnych re-
kawic, okular6w i masek (zaleznie od stopnia trujacego dziatania sktadnikow
kleju);

2) obstuga naktadarek kleju powinna pracowa¢ w rekawicach ochronnych,
gdyz klej dziala drazniaco na skorg;

3) mycie mieszarek, walcowych naktadarek kleju, a zwlaszcza duzych zbior-
nikéw po kleju powinno odbywaé sie z zachowaniem wszelkich $rodkéw
ostroznodci, okreslonych w stosownych instrukcjach;

4) pracownicy zatrudnieni na stanowiskach klejenia, przygotowania i nakta-
dania kleju powinni byé poddawani okresowym badaniom lekarskim;

5) do prac zwigzanych z przygotowaniem i naktadaniem kleju oraz kleje-
niem nie wolno zatrudniaé pracownikéw mtodocianych i kobiet ci¢zarnych;
6) nad prasami do klejenia i okleinowania oraz nad walcowymi naktadarka-
mi kleju powinny by¢ instalowane okapy z urzadzeniami wyciagowymi do
usuwania szkodliwych wyziewow.

Aby uchronié sie od nieszczesliwych wypadkéw podczas obstugi maszyn,
ktérych elementy robocze nie zawsze moga by¢ ostonigte (dotyczy to w
szczegblnosci walcowych naktadarek kleju oraz pras do klejenia i okleinowa-
nia), pracownicy powinni miedzy innymi:

1) stosowaé przy podawaniu forniru migdzy walce klejowe pomocnicze list-
wy podtrzymujace; bezposrednie manipulacje przy walcach groza wciagnig-
ciem i zmiazdzeniem rak;

2) stosowaé podczas zatadunku elementéw sklejanych lub okleinowanych do
prasy specjalng topatke lub zwykla listwe; nie wolno poprawiaé potozenia
elementéw na poétkach rekami.

Obstugujac urzadzenia do klejenia ogrzewane elektrycznie (oporowo lub
pradami wielkiej czestotliwosci), nalezy przestrzega¢ odpowiednich przepi-
séw zawartych w szczegdtowych instrukcjach.
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