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Do przeprowadzenia trasowania niezbedne sa przyrzady pomiaro-
wo-kontrolne. Mozna je podzieli¢ na grupy wg przeznaczenia, a mia-
nowicie: przyrzady do pomiarow (rys. 9-4) i.przyrzady do rysowania
linii traserskich (rys. 9-5).

o CWICZENIE 9.1,

Z dowolnego wyrobu meblarskiego nalezy wybraé element z drewna lite-
go i narysowac w podzialce 1: 1 oraz obliczyé i dodaé do jego wymiaréw
nadmiary na obrébke. Nastgpnie ksztalty i wymiary elementu przeniesé
na uprzednio przygotowanq deseczke, zgodnie z poznanymi zasadami
trasowania, w taki sposob, aby umiesci¢ na powierzchni drewna jak
najwigcej elementow. Za pomocq wzoru (9-1) obliczyé wydajnosé mate-
rialu drzewnego.

Rys. 9-4. Przyrzady do pomiaréw: a) fata, b) przymiar drewniany skladany, ¢) przy-
m{ar Zwijany );la?nwyA d) 1asma miernicza, ) suwmiarka z noniuszem, f) gruboscio-
mierz zegarowy

Rys. 9-5. Przyrzady do rysowania linii traserskich: a) rysik, b) rysak, ¢) znacznik,
o) cyrkicl. ¢) kgtownik prostokatny, /) katownik nastawny

86

czego zalezy od rodzaju wykonywanych czynnosci oraz od wymiarow
urzadzen i wymiaréw obrabianego drewna.

W produkeji mebli stosuje si¢ rozne rodzaje obrébki drewna. Czy
dla kazdego rodzaju obrobki drewna tworzy sie rézne stanowiska
robocze? W okresie gdy stolarstwo bylo rzemioslem, istnialo uniwer-
salne stanowisko robocze, dostosowane swa budowa i wyposazeniem
do wykonywania wszystkich czynnosci technologicznych, wystepuja-
cych w pracach stolarskich. Jednak wraz z rozwojem form przemys-
towych produkeji stanowiska robocze recznej obrobki drewna zroi-
nicowano i bardziej dostosowano do okreslonych czynnosci techno-
logicznych. Nawet w bardzo prymitywnych warunkach produkcyj-
nych, w malych warsztatach rzemieslniczych, mozna wyrézni¢ stano-
wiska przeznaczone do recznej obrobki skrawaniem, do okleinowania

10. Stanowiska robocze obrébki
drewna i tworzyw drzewnych
narzedziami recznymi

10.1. Rodzaje i charakterystyka stanowisk

dcint

Stanowisko robocze jest to wydzielone miejsce w pr. ior-

stwie produkcyjnym, wyposazone w odpowiednie urzadzenia i narze-
dzia przystosowane do wykonywania Scisle okreslonych czynnosci.
Jezeli wykonywanie czynnosci na stanowisku roboczym odbywa sie
recznie, tj. narzedziami poruszanymi sita rak ludzkich, stanowisko
takie nazywa si¢ stanowiskiem recznej obrobki drewna.
W zaleznoici od stopnia zmechanizowania pracy wykonywanej na
stanowisku roboczym mozna wyrozni¢ stanowiska robocze czgécio-
wo zmechanizowane oraz zmechanizowane. Na jednym
stanowisku roboczym moze pracowaé jeden pracownik i takie stano-
wisko nazywa si¢ indywidualnym w odréznieniu od stanowiska
zespolowego, na ktérym prace wykonuje kilku pracownikow.
Najczesciej okreslone czynnosci technologiczne wykonuje sie w jednym
miejscu. Jest to stanowisko robocze stale. W produkcji meblarskiej
wystepuja rowniez stanowiska ruchome. Wtedy miejsce wyko-
nywania okreslonej pracy jest zmienne, jak np. podczas transportu.
Powierzchnia stanowiska roboczego jest zajeta przez urzadzenia
i narzedzia niezbedne do wykonywania pracy, material przeznaczo-
ny do obrébki, material juz obrobiony oraz przez miejsce pracy (rys.
10-1). Powierzchnia i uklad poszczegolnych stref stanowiska robo-

Rys. 10-1. Strefy stanowiska roboczego
1 — urzadzenia i narzedzia, 2 — material prze-
naczony do obrobki, 3 — material obrobiony,
4 — stolarz, 5 — micjsce pracy
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i klejenia oraz stanowiska do obrobki wykoriczajacej powierzchnig
drewna. Ze wzgledu na rozne warunki, w jakich wykonuje si¢ czynnosci
technologiczne poszczegolnych rodzajow obrobki, nalezy kazde z tych
stanowisk roboczych oméwié oddzielnie.

© ZADANIE 10.1.

Dokonac obserwacji trzech = wymienionych stanowisk roboczych, znaj-
dujgcych si¢ w warsztatach szkolnych, przeznaczonych do obrébki
skrawaniem, do klejenia i wykoriczania powierzchni. Zanotowaé warunki
panujqce na tych stanowiskach, tj. temperature otoczenia oraz sposob
polozenia i mocowania materialu podczas obrébki. Powierzchnie poda-
nych wyzej stanowisk roboczych sprobowaé podzieli¢ na strefy, tak jak
uczyniono to na rys. 10-1.

10.2. Wyposazenie stanowisk w zaleznosci
od ich przeznaczenia

Wyposazenie stanowiska roboczego jest uwarunkowane rodzajem
i charakterem czynnosci na nim wykonywanych. Wszystkie czynnosci
dotyczace recznego skrawania drewna mozna wykona¢ po unieru-
chomieniu materiatu obrabianego. Do tego celu stuza u rzagdzenia
unieruchamiajace material. Podstawowym urzadzeniem w
obrobee recznej drewna jest strugnica stolarska (rys. 10-2).
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Rys. 10-2. Strugnica stolarska

1 — plyta robocza, 2 — nogi, 3 — laczyny, 4 — progi, 5 — pionowa podstawka pod docisk
przedni, 6 — podkladka docisku przedniego, 7 — éruba dociskowa, 8 — docisk tylny, 9 — Sruba
dociskowa, 10 — wglebienic w plycie, I/ — szuflada, 12 — otwory na imaki, /3 — ramiak
wzmacniajacy

q

Dodatkowe urzadzenia unieruchamiajace material pr
na rys. 10-3, 10-4 i 10-5. Material nalezy zamocowa¢ w taki spo-
sob, aby dostgp narzedzi skrawajacych do obrabianych powierzchni
byl tatwy i aby ruchy robocze mogly by¢ wykonywane plynnie i bez
przeszkod. Szezegolowe sposoby mocowania materialu zostang po-

da,ne A d Y obrobki skr poszczeg(’)lnyml narze- Rys. 10-3. Imaki: a) stalowe, b) boczne, ¢) zaczepowe, d) klocek z klinem

dziami. 1 — odlegloi¢ migdzy plytkami dociskowymi, 2 — klocek, 3 — klin, 4 — element zamocowany,
Reczna obrobka skrawaniem odbywa si¢ za pomoca narzedzi 4 — fragment strugaicy

skrawajacych. Na stanowisku roboczym powinny znajdowac si¢ tylko

narzedzia niezbedne do aktualnie wykonywanych czynnosci. Pozostale Narzedzia powinny by¢ odpowiednio przygotowane do pracy.

narzgdzia przechowuje si¢ w szafce narzedziowej. Szafka za- W razie ia szafek indywidualnych kazdy pracownik, wykonu-

wierajaca narzedzia przeznaczone do uzytku tylko dla jednego pra- Jacy obrébke skrawaniem, samodzielnie przygotowuje narzedzia skra-

cownika jest szafka indywidualna i moze znajdowaé si¢ na wajace. Narzedzia aktualnie uzywane nalezy ulozy¢ na plycie strug-

stanowisku roboczym w miejscu dostepnym podczas pracy. Narzedzia nicy w zasiegu rak pracownika. Nie moga one jednak przeszkadza¢

moga rowniez znajdowac siew szafce zbiorowej i wiedy majster w wykonywaniu czynnosci.

lub brygadzista wydaje je uzytkownikom. Szafke taka umieszcza si¢ Na stanowiskach roboczych znajduja si¢ materialy przeznaczone

poza stanowiskiem roboczym. do obrobki oraz materialy, na ktorych juz dokonano obrébki skrawa-
W zakladach przemyslowych bardzo czgsto organizuje si¢ na- niem. Niewskazane jest gromadzenie na stanowisku roboczym nadmier-

rzgdziownie, tj. specjalne pomi ia wydziel w ktorych nej ilosci materiatu. Ilos¢ materialu powi gwar ¢ cigglose

przechowuje si¢ narzedzia. produkeji w ciagu dnia roboczego, ale nie moze ogranicza¢ miejsca
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Rys. 10-4. Podpieraki z Rys. 10-5. Podstawka
przesuwanymi siodetkami

pracy. Podobnie jak narzedzia rowniez i materialy nalezy ukladac¢ na
stanowisku roboczym w poblizu miejsca pracy. Powierzchnia miejsca
pracy powinna gwarantowa¢ swobode wykonywania ruchow.

Na stanowisku roboczym re-
cznej obrobki odbywa si¢ row-
niez obrobka laczeniem, czyli kle-
jenie drewna. Moze by¢ ono pola-
czone z montazem mebli, ktory
polega na skladaniu gotowego
wyrobu z czgsci, zwanych ele-
mentami. W takich wypadkach
stanowisko ze strugnica jest do-
datkowo wyposazone w  Sciski
stolarskie, klej oraz pedzle do na-
noszenia kleju na elementy skle-

Rys. 10-7. Urzadzenia do wywierania nacisku podezas Klejenia: a) Scisk stalowy,
b) zwornice, ¢) kozly

i stoly grzejne stosuje si¢ do klejenia na cieplo, tj. w temperaturze
powyzej 20°C. Nie sa one potrzebne do klejenia na zimno. Sciski sta-
lowe i zwornice nie moga by¢ rozrzucane na stanowisku roboczym,
ale nalezy je ulozy¢ lub zawiesi¢ na specjalnych stojakach.

Rys. 10-6. Urzadzenic do nagrzewa- Jane , © ZADANIE 10.2.
| nia drewna i kleju Stanowisko robocze przezna- Narssi it Godioasist ik o bli i .
czone wqucznie do sklejaniu dre- VSuj rzul poziomy stanowiska montazu mebli, znajdujqeego si¢ w

warsztatach szkolnych lub w zakladzie, w ktérym odbywasz praktyke.

wna powinno byé wyposazone w ¢pujace urzadzenia stosowane:
@ do nagrzewania drewna i kleju w razie zastosowania kleju glutyno-
wego (rys. 10-6),

@ do wywierania nacisku niezbednego w procesie klejenia (rys. 10-7), 10.3. Regulamin pracy w zaktadzie produkcyjnym

e do uklladax!ia elementow przeznaczonych do Klejenia (rys. 10-5). Wykonywanie wyrobow z drewna odbywa si¢ w zakladach produk-
Tradycyjng piece parowe do nagrzewania drewna sa wypierane przez cyjnych dysponujacych urzadzeniami niezbednymi do wytwarzania
stoly grzejne, o plytach ogrzewanych elektrycznie. Tak piece, jak wyrobow. Urzadzenia te sa obslugiwane przez ludzi, ktérzy sa pra-
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TABELA 11-3
Pity reczne

Grupa

Widok ogélny

Rodzaje

Charakterystyka technologiczna uzgbienia

Zasto!

wielkosé

1

2

3

B 6

Pity z brzesz-
czotem napre-
zanym (ramo-
we)

Kraweznica

Cigcie wzdtuz wiokien

Poprzecznica
Zasuwnica

Cigcie w poprzek wiokien

Czopnica

Wykonywanie potaczen
stolarskich

Odsadnica

Wykonywanie cig¢
o gladkim rzazie w po-
przek wiokien

Krzywica

Wycinanie otworow
i krzywizn

c.d. TABELI 11-3

1

6

Pily jedno-
chwytowe

z brzeszczotem
zamocowanym
w rekojesci

Platnica

Pr¥erzynanie szerokiej
tarcicy i ptyt meblowych

Wycinanie otworow
i krzywizn

Grzbietnica




Rys. 11-4. Pila jednochwytowa
1 — brzeszezot, 2 — uchwyt

Rys. 11-3. Pila z napictym brzeszczotem
1 — brzeszczot, 2 — uchwyty, 3 — ramiona,
4— rozpora, 5 — sznur napinajacy, 6 — prezak

Rys. 11-5. Brzeszczot pily

1 — uzgbienie, 2 — grzbiet brzeszczoty, 3 —
iciany boczne, 4 — glowna krawgdz skrawa-
jaca, 5 — boczne krawedzie skrawajace, 6 —
powierzchnie natarcia, 7 — powierzchnic
przylozenia

sposoby pitowania drewna zdecydowaly o po iu roznych
pil (tab. 11-3). Pily poszczegolnych odmian réznig si¢ od siebie:
® wymid i i ksztaltem br OW,

@ wielkosciami i ksztaltami zgbow.

Pily do ciecia wzdiuz widkien maja brzeszezoty dluzsze, tak ze
mozna nimi wykonywa¢ diuzsze ruchy robocze, tj. ruchy posuwiste,
podczas ktorych nastepuje pilowanie drewna. W celu zrozumienia
pozostalych roznic wystepujacych w pilach nalezy przeprowadzi¢
ponizsze doswiadczenia i obserwacje.

e CWICZENIE 11.1

Dokonaé obserwacji réznych rodzajow pil recznych i okresli¢ oraz
uzasadni¢ ksztalty brzeszczotow p yjac je z fig ig rycz-
nymi. Uzasadnic¢ zwiqzki ksztaltéw brzeszezotow z przeznaczeniem pily.
A DOSWIADCZENIE 11.7.

Wzdluz deseczki dowolnego gatunku trzeba narysowac linie proste, réw-
nolegle do siebie i zamocowac deseczke w uchwycie (np. imadle) w taki
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sposob, aby linie przebiegaly prostopadle do podlogi. Nalezy przepro-
wadzié proby cigcia pilami: kraweznicq, platnica, otwornicq i krzywica
w taki sposéb, aby rzazy sidowaly sig na wyz ych liniach.
Poréwnaé zalenosé utrzymania rzazu na linii od szerokosci brzeszezotu

oraz wyjasni¢ przyczyny zaistnialych zaleznosci.

A DOSWIADCZENIE 11.8.

Podobnie jak w do$wiadczeniu poprzednim, nalezy narysowacé na de-
seczce probnej dwie linie proste réwnolegle do siebie, pig¢ centymetrow
dlugosci kazda. Po zamocowaniu deseczki w uchwycie (imadle) dokonaé
cigcia po jednej linii kraweznicq, a po drugiej linii grzbietnicq o drobnych
zebach, mierzac przy tym czasy pilowania. Poda¢ przyczyny stwierdzo-
nych faktow.

A DOSWIADCZENIE 11.9.

Na drewnianym podlozu (tak, aby nie pokaleczyé stolika szkolnego)
zamocowaé deseczke kilkumilimetrowej grubosci. Nastgpnie starac sie
przecigé deseczke w poprzek wlokien nozem ustawionym do powierzchni
drewna jak na rys. 11-6.

2" B Rys. 11-6. Ustawicnie no-
m M M 7a w doéwiadczeniu 11-9

Przy ktérym polozeniu noza (| podaé kqt skrawania) odczuwa sie najwigk-
szy, a przy ktérym najmniejszy opor skrawania?

Poréwnaé czasy przecigcia deseczki przy réznym ustawieniu noza pod-
czas cigcia. Nalezy rowniez poréwnacé katy skrawania zalecane w dos-
wiadczeniu = kqtami skrawania wystepujqeymi w recznych pilach. Na
podstawie dokonanych spostrzezen mozna wyjasni¢ przyczyny stosowa-
nia w pilach recznych réznych ksztaltow zebow.
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Przygotowanie pil do pracy. Przed
przystapieniem do pracy nalezy przy-
gotowaé pity do cigcia, wykonujac

¢pujace zabiegi: Wwyro i
rozwieranie i ostrzenie zgbow pity
oraz napinanie i ustawianie brzesz-
czotu pil ramowych.

Wyréwnywanie zgbow pit
przeprowadza si¢ wtedy, gdy na sku-
tek wadliwego ostrzenia wierzchotki
7¢bow nie leza na linii prostej. Zeby
bardziej wystajace narazone sa na
wylaczne wykonywanie pracy prze- < g P
cinania wiokien, ulegaja szybkiemu fi‘nl,].‘.’,,w‘:’.y,ﬂﬂfl:y?i" ':i]:ﬁbow pit
stepieniu, co w nastepstwie wzmaga
opor skrawania. Pozostale zeby w tym czasie nie spelniaja swego za-
dania. Sposob wyréwnywania zebow przedstawiono na rys. 11-7.

Rozwieranie zebow pil wykonuje si¢ w celu zmniejszenia
tarcia brzeszczotu o boczne plaszczyzny rzazu.

Wierzcholki parzystych zgbow pily wychyla si¢ na jedng strong,
nieparzystych na druga strong plaszczyzny brzeszczotu (rys. 11-8a, b).

a) b

e
b “Jten 7

Rys. 11.8. Rozwieranie z¢bow pik: @) prawidl b) sposoby

¢) prawidlowe rozwieranic — z¢by najpierw rozwarte i dopiero pdnicj ostrzone,
d) nieprawidlowwe rozwicranie — zgby najpierw ostrzone, pozniej rozwierane, €) za
duze rozwarcie

Wielkosé rozwarcia wplywa na opor skrawania, poniewaz zbyt
duze rozwarcie zwigksza powierzchni¢ rzazu (rys. 11-8¢). Wychylenie
wszystkich zebow powinno by¢ jednakowe, gdyz tylko wtedy wszyst-
kie zeby sa jednakowo obciazone podezas skrawania. W czopnicy
i odsadnicy ze¢bow lezacych na koficowych odcinkach brzeszezotow nie
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Rys. 11-9. Rozwieraki: a) jed-
noramienny, b) szczypcowy,
¢) sprawdzian rozwarcia

nalezy rozwiera¢. Dlugo$¢ odcinkow z nie rozwieranymi zgbami wy-
nosi dla czopnicy 8 cm, a dla odsadnicy 6 cm. Latwiej wtedy zmienia¢
kierunek ruchu pily podczas cigeia. Zgbow otwornicy nie nalezy
rozwieraé, poniewaz plaszczyzna grzbietowa jest ciensza od czgsci
zgbowej. Do rozwierania zgbow stuza rozwieraki: jednoramienny
(rys. 11-9a) i szczypcowy (rys. 11-9b). Kontrole prawidlowosci roz-
warcia przeprowadza si¢ sprawdzianem (rys. 11-9¢).

Podczas przecinania wiokien drzewnych krawgdzie tnace zebow
ulegaja stepieniu. Ostrzenie zgbow pit ma na celu przywroce-
nie krawedziom tngcym dawnej ostrosci. Brzeszczot pily mocuje si¢
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b 1 % E 2
Rys. 11-10. Ostrzenie z¢bow pit: ) zamo-

cowanie w imadle, b) sposoby ostrzenia
1 — ,,pod zab” — prawidlowo, 2 — z kierun-

w imadle, w sposob podany na
rys. 11-10, zgby ostrzy si¢ pilni-
kiem o trojkatnym przekroju
poprzecznym. Wielkos¢ przekroju
poprzecznego pilnika  powinna
by¢ taka, aby calkowicie wypel-
nial on przestrzen miedzyzebna
(rys. 11-10b). Zeby pit recznych
(oprocz poprzecznicy i otwor-
nicy) ostrzy si¢ w ten sposob, aby
plaszczyzny natarcia i przyloze-
nia kazdego zgba byly usytuowa-
ne pod katem 90° w stosunku do
$cian bocznych brzeszczotu. Na-

kiem pochylenia zgba — nieprawidlowo A % g
tomiast w pitach otwornicach

i poprzecznicach plaszczyzny te sa usytuowane pod katem 60° (rys.
11-11). Polozenie pilnika podczas_ostrzenia powinno gwarantowac
uzyskanie wyzej podanych katow. Rownomierny nacisk pilnika pod-
czas ruchow postgpowych (od siebie) oraz jednakowa liczba ruchow
pilnika w kazdej przestrzeni miedzyzgbnej gwarantuja uzyskanie z¢-
bow o jednakowych wysokos'ciaclij Ostrzenie rozpoczyna si¢ od pra-
wego kofica brzeszczotu posuwajac si¢ ku lewej stronie. Podczas
wykonywania ostatniego ruchu pilnikiem w przestrzeni migdzyzebnej
nalezy wywiera¢ nacisk na plaszezyzne przylozenia zgba, a nie na
plaszczyzng natarcia, w ten sposob zostaje uformowana prawidiowa
krawedz tnaca. Dobre naostrzenie poznaje si¢ po matowym wygladzie
plaszczyzny natarcia i przylozenia.

AA =
:w

Rys. 11-11. Sposéb ostrzenia po- Rys. 11-12. Sposob kontroli ustawicnia

przecznicy brzeszczotu pity
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Rys. 11-15. Rozpitowywanic krawgz- Rys. 11-16. Wypitowywanie krz we
nicg elementu krotki zarysu w ukladzie pozio-
nego pionowo mym
|
/
f: L=
Rys. 11-17. Wypilowywanic krzywica 6 ic w ukladzie pionowy

)
1 szczegdd polyczenia brzeszczotu na haczyk z uszkiem

w p. 10.4. Ponadto nalezy uwaza¢ podczas wyrownywania, ostrzenia
i rozwierania zgbow pily, poniewaz przy tych czynnosciach palce rak
zblizaja si¢ na niewielkie odleglosci do ostrych krawedzi z¢bow i sq
szczegolnie narazone na skaleczenie. Przenosi¢ i przechowywac pily
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Br y pit skich najczesciej napina si¢ na ramy (rys.
11-3). Na czas przechowywania pil ich napigcie nalezy zwolni¢. Dla-
tego przed uzyciem brzeszczot pil napina si¢ i ustawia go pod katem
25+30° w stosunku do ramion ramy (rys. 11-13) uwazajac przy tym,
by linia z¢bow pokrywala si¢ z linia grzbietowa brzeszczotu. Sposob
kontroli ienia br przed ia rys. 11-12. Pilowanie
poprzedza dobér do okreslonego cigcia oraz unieruchomienia mate-
rialu obrabianego. Sposoby unieruchamiania materiatu zaleza od
kierunku pitowania i diugosci materiatu.

Pilowanie poprzecznica przedstawiono na rys. 11-13, a kra-
weznicg na rys. 11-14 i 11-15. Wypilowanie krzywica poka-
zuja rysunki 11-16 i 11-17. Sposob pitowania przyrznica dwu-
stronna przedstawiono na rys. 11-18, a zasuwnica na rys. 11-19.
Dokladne cigcie drewna pod katem 90° i 45° ulatwia znacznie skrzyn-
ka uciosowa (rys. 11-20a) lub zastosowanie specjalnej pity do cigcia
poprzecznego pod dowolnym katem (rys. 11-20). Na rysunkach od
11-13 do 11-19 widoczna jest rowniez postawa podczas cigcia drewna
pitami.

Stanowisko robocze podczas cigcia drewna pilami recznymi jest
zorganizowane zgodnie z zasadami podanymi w p. 10.1. Na stano-
wisku tym obowiazuja zasady bezpieczenstwa i higieny pracy podane

Rys. 11-14. Rozpilowywanie krawgznica

Rys. 11-13. Pilowanie poprzecznica
tarcicy dlugiej
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ramowe mozna po uprzednim zwolnieniu napigcia i odwroceniu
brzeszczotu pily grzbietem na zewnatrz ramy. Nie nalezy zbyt mocno
napina¢ pily, aby nie spowodowaé zerwania sznura napinajacego.
Zwalnianie napigcia nalezy przeprowadza¢ ostroznie, chronigc palce
przed uderzeniem prezaka. Elementy pilowane nalezy dobrze unieru-
chomi¢, a podczas pilowania nie zbliza¢ palcow lewej reki do rzazu,
w ktorym porusza si¢ brzeszczot pily.

Rys. 11-18. Cigcie okleiny przyrznicg

Rys. 11-19. Ci Zasuwnie
dwustronna Y e e

Rys. 11-20. Cigcie drewna pod katem 45° i 90°: a) za pomocy skrzynki uciosowej,
b) za pomocy pily do cigcia poprzecznego pod dowolnym katem

Utrzymywanie pil w gotowosci produkcyjnej wymaga zabiegow
konserwacyjnych. Polegaja one na nasyceniu czgsci drewnianych po-
kostem oraz powleczeniu ich lakierem. Brzeszczoty pily nie uzywane
czas dhuzszy nalezy naoliwi¢. Po zakonczeniu pracy brz y nalezy
oczysci¢, a napigcie pit zwolni¢.
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© ZADANIE 11.1

Przep Izi¢ di echniczng kilku pil uzywanych na zajeciach
praktycznych, poréwnujqe wielkosci technologiczne rzeczywiste z po-
danymi w podreczniku. W tym celu opracowaé tabele poréwnawczq
i zapisac¢ w niej wyniki poréwnania.

11.4. Struganie

Celem strugania drewna jest wyrownywanie i wygladzanie jego
powierzchni oraz doprowadzenie clementéw meblowych do zadanych
wymiaréw i ksztaltow. Dlatego slruganle jest polqctone z trasowa-
niem mlcdzyoperacyjnym legajacym na d dnym w
szerokosci i grubosci elemenlow.

Do strugania stuza strugi i gladzice. Budowa strugéw, ich
wymiary i ksztalty sa dostosowane do sposobow strugania (rys. 11-21
i tab. 11-4).

Rys. 11-21. Budowa i elementy struga

L — dlugoi¢ struga, B — szerokoéé struga, / — kadlub
drewniany, 2 — n6z, 3 — klin drewniany, 4 — pictka,
5 — uchwyt drewniany (rozck), 6 — ploza (stopa),

! i R e AR
(na rysunku niewidoczna)

Elementem skrawajacym struga jest n6z, wykonany ze stali i osa-
dzony w kadlubie pod okreSlonym katem. Na podstawie do$wiad-
czefi 4.1, 11.1. do 11.6. okreslono czynniki wplywajace na przebieg
skrawania drewna nozem. Jednak strug jest doskonalszym narzgdziem
od noza czy duta, tj. od narzedzi uzytych w poprzednich dogwiad-
czeniach. Wyniki strugania zaleza od nastgpujacych cech charakterys-
tycznych strugow:

o wielkosci szezeliny,
@ wielkos$ci katow skrawania,
e wielkosci kata ostrza noza,
@ kierunku skrawania.

Wielkos¢ szczeliny. Podezas dociskania plozy struga
do obrabianej powierzchni wystajaca z plozy krawedZ tnaca noza
weiska si¢ w drewno. Skierowany ku przodowi ruch struga powoduje
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c.d. TABELI 11-4

T 3 4 [ s 6
Strugi do strugania profili zlozonych: wregownik (rys. 11-25), katnik wpustnik,
wypustnik, pletwiak (rys. 11-26), wyzlobak
watkow- | ziobnik falownik — | wykonywanie
nik profili
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= - krzywak oénik gladzica oprawna
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rozcinanie wiokien drzewnych. Odrywana warstwa drewna, zwana
wi6rem, przeciska si¢ przez szczeling do gniazda kadtuba. Wywieranie
przez ploze nacisku na drewno zwigksza mozliwos¢ uzyskania glad-
kiej powierzchni. Szczelina powinna by¢ tak waska, aby wior oder-
wany od drewna byl przez n6z podniesiony i zalamany na przedniej
krawedzi szczeliny (rys. 11-22). Zbyt szeroka szczelina zwigksza nie-
bezpieczenstwo odlupywania wiora od drewna (rys. 11-22b). Dlatego,
cheac zwigkszyé gladko$¢ strugania, stosuje si¢ odchylak (rys.
11-22¢), ktory tamie wior. Wystawanie noza poza plaszczyzng plozy
nie powinno byé wigksze niz odleglos¢ krawedzi odchylaka od krawe-
dzi tnacej noza (rys. 11-22d).

M_LM_JK

ayf

Rys. 11-22. Wielk 7
d) prawidlowe ustawienie odchylaka
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TABELA 11-4
Strugi

Charakterystyka
technologiczna noza

e |8
g g Widok ogélny z

G| & rysunck wielkosé

N [ 2 3 =

L-250mm | Wstgpne stru-
B 35-42 mm | ganic nierow-

3
£ /- 190 j i
1 mm nej powierzch-
A1 WY b~32 mm ||ij P
8N || a - 13+23
bt Nl g 25

L-250mm | Wyréwnywa-
B~ 50=72 mm  ni¢ powicrzch-

@ /-~ 190 mm ni zd:
\ 3 b 4560 mm[ku "
WA | 2 - 323

R g7 05

zdzierak

réwniak

Ay

8- 38--48°
i Jak wyzej L ~ 600 mm Wyréwnywa-
v B~ 66 mm nie dlugcy:cle-
E /-190mm [ mentow i pa-
2 0 = b~ 56 mm sowanic po-
= o - 2330 wierzchni
2 B-25° przed kleje-
& 0 - 45+55° niem

Strugi plaszczyznowe podstawowe

Jak wyzej L - 200+ Wygladzanic
50 mi ostateczne

- B - 5556 mm
K| 1~ 190 mm
4 b~ 45+60 mm

o - 20-+30°

- 25°
& —45+55

Wytwarzanie
chropowatosci
przed klcje-
niem

z¢bak

sczeling: a) prawidlowa, b) za szeroka, ¢) rola odchylaka,

o

Wielko§¢ katow skrawania i ostrza noza. Zdoswiad-
czenia 4.1 wiadomo, ze kat skrawania é wplywa na przebieg strugania.
Maly kat skrawania (40°) ulatwia wnikanie noza w drewno i przeci-
nanie wiokien. Jezeli kat skrawania o jest duzy (80°), krawedZ tnaca
noza nie wnika w drewno, lecz skrobie jego powierzchnig¢. Wielko$ci
katow podano w tabeli 11-4.

Wielkos¢ kata ostrza f rowniez ma wplyw na przebieg
strugania. Jezeli kat ten jest za duzy, przy niezmiennym kacie skra-
wania, wtedy powierzchnia przylozenia trze o powierzchni¢ drewna
(rys. 11-23a), co wplywa niekorzystnie na przebieg skrawania. Wraz
ze zmiang kata ostrza, przy stalej grubosci noza, zmienia si¢ dlugoéé
powierzchni przylozenia (rys. 11-23b). Od stosunku tych dwoch wiel-
kosci zalezy wytrzymalo$c¢ ostrza noza na dzialanie sil wystepujacych
podczas skrawania. Wigkszy kat ostrza (30°) stosuje si¢ w grubych
nozach podczas strugania drewna twardego. Wtedy dlugosé powierz-
chni przylozenia jest okolo dwa razy wigksza od grubosci noza. Do
strugania drewna sosnowego najkorzystniejszy jest kat ostrza row-
ny 25°. Wtedy dlugos¢ powierzchni przylozenia jest okolo 2,5 raza
wigksza od grubosci noza.

9

Rys. 11-23. Wielkod kata ostrza: a) 7a duzy kat ostrza wywoluje tarcie, ) dlugos¢
od kata ostrza i grubosci noza
1—do strugania drewna twardego, 2 — do strugania drewna migkkiego

Kierunek skrawania wplywa na przebieg strugania drewna,
Jjak wykazalo doswiadczenie 11.3. Fakt ten wynika z anizotropowej
budowy drewna. Wyroznia si¢ struganie wzdluzne, skosne, po-
przeczne i czolowe. W wyniku strugania wzdtuznego (rys. 11-24)
otrzymuje si¢ gladka powierzchni¢ wtedy, gdy strug porusza si¢
w kierunku zgodnym z przebiegiem slojow rocznych. Struganie ,,pod
stoje” powoduje wyrywanie wlokien drzewnych i w nastepstwie tego
szorstka powierzchni¢. Poprzeczne struganie jest tylko wtedy mozliwe,
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Rys. 11-24. Struganic ime: a) prawi

b
%
b) ni i

gdy krawedZ tnaca noza ustawi si¢ pod katem 45° w stosunku do

kierunku stojow rocznych (rys. 11-24b). Do wykonywania wpustow
| i wregow w poprzek stojow rocznych shuza strugi z nozem przednim
(rys. 11-25 i 11-26), ktory przecina wiokna drzewne prostopadle do
obrabianej powierzchni. Podczas strugania czolowego krawedzie ele-
mentu sa narazone na odlupywanie.

Rys. 11-25. Strug wregownik z
nozem przednim

1 — nbz tylny, 2 — néz przedni,
3 — prowadnica

Rys. 11-26. Schemat dziatania pletwiaka
1— noz glowny, 2, 3 — jak na rys. 1125

| Przygotowanie strugéw i gladzic do pracy polega na doprowadze-
| niu omawianych narzedzi do stanu umozliwiajacego struganie. Pod-
czas przechowywania struga krawedz tnaca noza jest schowana w ka-
diubie. Prawidlowe ustawienie noza w kadtubie jest pierwsza
czynnoscia poprzedzajaca struganie. W czasie przecinania wiokien
drzewnych ostrze noza ulega stepieniu. Tepy noz rozrywa wlokna,
zwicksza opor skrawania i daje nierowna powierzchnig.
Ostrzenie nozy wykonuje si¢ na toczaku z tarcza w ksztalcie
walca, wykonang z piaskowca (rys. 11-27) lub z karborundu (Scier-
nica karborundowa). Rzadziej stosuje si¢ piaskowiec w ksztalcie

1R

yvola 'wykonawcyA W meblarstwie wspot ym r ie stosuje si¢
_;e'dy.mc' w produkgcji mebli stylowych. Przedmiot rzezbiony w drew-
nie i k'xlka dlut rzezbiarskich przedstawiono na rys. 11-29. Rowniez
toczenie dr_ewna przeprowadza si¢ za pomoca dlut. Jednak toczenie
dnrewna zalicza si¢ do maszynowej obrobki drewna i zostanie omo-
wione w II czgsci podrecznika. Uzywane w stolarstwie diuta pokazano
na rys. 11-30.

CzynAnoéci dlutowania poprzedza trasowanie gniazd, mo-
cowanie materiatlu i dobor dtut. :

Trasowalnjc gniazd i otwor6w wchodzi w zakres trasowania mig-
dzyoperacyjnego i nalezy je przeprowadzaé zgodnie z rysunkiem
bardzo dokladnie, za pomoca narzedzi traserskich (rys. 9-4 i 9~5)j

a) D)

Rys. 11-29. Dluta
9

ic (a) i fragment rzezbionego mebla (b)

9
o T —

Rys. 11-30. Dluta stolarskie: a) clementy dluta, b) dhuto stal i trymi
krawedziami, ¢) dluto stalowe plaskic 7 zalamanymy kravedoaoy ) iic,2 0Stry
bak, /) kaciak, ) diuto do Dty ST Wi, J) ek o)
— brzeszczot stalowy, 2 — krawedz tnaca, 3 — szyjka, 4 — kolnierz, § — obsada, 6 — trzonek
drewniany, 7 — pierécicnie stalowe . e il
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sze$cianu, osadzony w drewnie. Cheac uzyskac prawfdlowy kat ostrze-
nia, nalezy przylozy¢ noz do tarczy toczaka pod odpowiednim katem,
jednakowym podczas calego ostrzenia. Wykonanie tego zadania ulat-
wia deska oporowa 2 (rys. 11-27) z rowkami, o ktére opiera si¢ tylny
koniec noza. Tarcza toczaka, poruszana recznie lub mechanicznie,
wykonuje ruch obrotowy w kierunku przylozonego ostrza noza.
Podczas ostrzenia ne jest pr ie noza pr padle do
bocznych powierzchni tarczy w celu rownomiernego wykorzystania
calej powierzchni obwodowej tarczy. Jesli $rednica tarczy jest mala,

Rys. 11-2/. Ostrzenic noza na toczaku:
a) przebieg ostrzenia, b) sprawdzian

to powstaje wklgsta powierzchnia przylozenia, o duzym tuku, co jest
szkodliwe. W czasie ostrzenia tarcze piaskowca nalezy zwilza¢ woda.
Korice krawedzi tnacych znacza §lady na powierzchni struganej i dlate-
go pod koniec ostrzenia nalezy je lekko zaokragli¢. Wygladzanie ostrza
na marmurku ma na celu usuniecie ostrzyny. Powierzchnia przylozenia
powinna przy tym cisle przylega¢ do marmurka zwilzonego wodg,
nafta lub oliwa. Po zakorczeniu ostrzenia powierzchnia przylozenia
i krawedz tnaca noza nie sa polyskliwe. Prawidtowos¢ kata ostrza noza
kontroluje si¢ sprawdzianami.
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Podczas wykonywania glebokich lub przelotowych gniazd i otworow
w elementach waskich drewno jest narazone na pekanie i odtupywa-
nie. Dlatego unieruchomienie el OW pr ych do dhut

nia nalezy polaczy¢ z P ich przed po iem tych
uszkodzefi. Na rysunku 11-31 przedstawiono. podstawowe sposoby
unieruchamiania materiatu.

Rys. 11-31. (
prawidlowe
1 — dociskanie elementy, 2 — odlupywanie

Rys. 11-32. W ie gniazd ni

omaczajq Kolejne pozycie diuta od 1 da 17) iy
P'rzebieg dhutowania gniazd nieprzelotowych i przelotowych przed-

stawiono na rysunkach 11-32-+11-34.
'r:x, h gy e sig di i wymaga golnego przestrzegania za-

Ie.cen beszeczens!wa pracy. Ostrza dlut nie sa oslonigte i narazaja

uzytkownika na skal, Zasady bezpi nstwa pracy pod

dlutowania sa nastepujace:




ﬁ E

. Niezbedne do pracy diuta nalezy uklada¢ rownolegle do siebie
w taki sposob, aby ostrza nie stanowily zagrozenia dla rak.

. Dhuta chwyta¢ zawsze za trzonek.

. Podczas dhutowania nie kierowa¢ krawedzi tnacej ostrza w kierunku
tulowia lub reki.

w

Rys. 11-33. Wykonywanic gniazd ni ych i a) diuto-
wanie do polowy otwartych gniazd wczepowych

1 — krawedzie elementu i klocka dociskowego lezy dokladnie na rysach traserskich, 2 — Klocek
dociskowy, 3 — rzazy po nadpilowaniu, 4 — grzbiet dluta przylega do czola elementu gémego

9

Rys. 11-34. Wykonywanie

gniazd przelotowych troj-

3 1 -]

d 21 stronnie: a) ustawienic dhu-

% _S‘Q\Q_Hf_ ta w poczatkowej fazie dhu-

N i towania, b) kolejne poto-

| zenia dhuta (od 1 do 4)

-t | z jednej strony elementu,

H ) kolejne polozenia dhuta

I z drugiej strony elementu
L 1 (od/do9®)

o CWICZENIE 11.5

Po obejrzeniu réznych rodzajow dlut wyszukaé, a nastepnie wynotowaé
réznice i podobienstwa zachodzqce migdzy nimi. Poslugiwa¢ sie przy tym
nalezy prawidlowymi nazwami elementow dluta, podanymi na r ys. 11-30a.
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$rednio rekami. Swidry mocowane sa w przyrzadach pomocniczych
przedstawionych na rys. 11-35. Swidry sa narzgdziami majacymi zu-
petnie odmienng budowe od dotychczas poznanych narzedzi. Mozna
jednak na podstawie obserwacji i doswiadczen latwo wykryé zalez-
nosci, jakie istnieja miedzy ich budowa a zastosowaniem.

o CWICZENIE 11.7.

Obejrze¢ dokladnie kilka réznych Swidrow i postugujqe sie rysunkiem
11-36 ustali¢ nazwy poszczegolnych ele ow w kazdy ladanym
narzedziu. Nalezy rowniez okreslié ich umiejscowienie w stosunku do osi
swidra oraz do powierzchni drewna, w ktérym wierci si¢ otwor.

A== BIC

Rys. 11-36. Elémenty konstrukcyjne $widrow
1 — zdlo sterujgce, 2 — pioro podcinajace pionowe, 3 — ostrze promieniowe (skrawacz),

4 — uchwyt, 5 — zadlo stozkowe gwintowe

A DOSWIADCZENIE 11.10.

Szeroko$é deski o wymiarach 300 x 100 x 30 mm podzieli¢ linig prostq
na polowe. Swidrami przedstawionymi na rysunku 11-37b, d, g, h mo-
cowanymi kolejno w korbie stolarskiej wykonaé po jednym otworze
nieprzelotowym, starajqc sie, aby §rodki gwiazd znajdowaly sie na linii.
Podczas wiercenia przeprowadzonego w zwolnionym tempie, ustali¢
i okreslic role, jakq odgrywajq poszczegélne elementy $widréw podczas
wiercenia. Po wywierceniu otworéw nieprzelotowych przecigé deske
wzdluz narysowanej linii i obejrzeé¢ gniazda. Nastgpnie okresli¢ ich
ksztalty, proporcje oraz gladkosé scian. Dokonaé réwniez klasyfikacji
uzyskanych gniazd.

e CWICZENIE 11.8.

Obejrzec dokladnie konstrukcje wszystkich $widréw widocznych na rys.
11-37 i na podstawie dotychczasowych spostrzezen i doswiadczen okres-
lié i Ini¢ ich przeznaczenie. Z dok wyeh obserwacji sporzqdzié
krétkq notatke.
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o CWICZENIE 11.6

Obejrze¢ rysunki gniazd zamieszczonych w podreczniku (rys. 11-28),
a nastepnie dobra¢ narzedzia do ich wykonania. Okresli¢, jakq mozna
ustali¢ zaleznosé¢ migdzy gniazdem a dlutem, ktérym ma byé ono
wykonane.

11.6. Wiercenie

Wiercenie polega na wykonywaniu wierttami i $widrami gniazd
lub otworéw jednostronnie lub dwustronnie otwartych, o kolowym
przekroju poprzecznym.

Reczne narzedzia do wykonywania takich otworéw nazywamy
$widrami, w odroznieniu od wiertel, ktore stuza tym samym
celom, ale sa poruszane za pomocg roznego rodzaju silnikow. W sto-
larstwie niemal zupelnie nie uzywa si¢ $widrow poruszanych bezpo-

4

Rys. 11-35. Przyrzady pomocnicze do wicrcenia: a) korba do $widrow, b) korba do
Swidrow z padkowym z uchwytem , ¢) wiertarka
reczna, d) wiertarka reczna z trzonem spiralnym

1 — kablak, 2 — glowka, 3 — uchwyt, 4 — uchwyt z gniazdem, 5§ — éruba, 6 — nakretka motyl-
kowa
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Rys. 11-37. Rodzaje $widrow: a) $rodkowiec z gladkim zadlem, b) Srodkowiec na-
sla)il:vny. ) $wider krety jednozwojowy, d) swider krety dwuzwojowy, €) sednik do
korb, f) $wider slimakowy, g) $wider lyzkowy do korb, h) grotnik, i) stozkowiec

Przygotowanie $widrow do pracy polega na naostrz;niu krayvedzi
tnacych pior i skrawacza oraz na zaostrzeniu stgpionego 7lz?dlaA
Ostrzenie wykonuje si¢ pilnikami o przekroju poprzecznym trojkat-
nym lub czworokatnym o szerokosci umozliwiajacej latwe przesu-
wanie si¢ pilnika migdzy piorem a zadlem. Naciskajac pilnik pO(Aicza‘s
ostrzenia nalezy przesuwa¢ go w kierunku krawedzi skrawa;ace).
(Pordwnaj kierunek obrotu tarczy piaskowca podczas ostrzenia nozy
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a) pojedyncze jednorzedowe
jed: el dowe srubowe, d) Jed-

Rys. 11-40. Rodzaje nacigé j w
b) poj ielor ve, ¢)

75 s €)

jednej godziny, a nastepnie, gdy trociny specznieja, usunac je z pilnika
twardg szczotka ryzowa. Pilnikow przeznaczonych do obrobki drewna
nie nalezy uzywac do obrobki metali.

Rys. 11-41, Rodzaje nacie¢ tarnikow: a) symetryczne,
b) niesymetryczne

11.8. Wady narzedzi recznych stosowanych
w skrawaniu drewna

Opisane w poprzednich tematach narzedzia do rgcznej obrobki drew-
na z punktu widzenia wspoélczesnej techniki maja wiele wad. Poznanie
tych wad pozwoli zrozumie¢ najwazniejsze kierunki usprawniania
narzedzi do obrobki drewna.

Ruchy jalowe. Pilowanie i struganie rgcznymi narzedziami
odbywa si¢ wylacznie podczas postgpowego ruchu narzedzia, skiero-
wanego ku przodowi. Powrotny ruch narzedzia nie powoduje skrawa-
nia. Jest to tak zwany ruch jalowy. Nietrudno jest obliczy¢, ze 50%
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waskich powierzchni. Czy zobserwowane zjawisko mozna nazwaé skra-
waniem drewna?

o CWICZENIE 11.9.

Obejrzec pod lupq tarnik i pilnik do drewna oraz Scierniwo papieru
Sciernego, nastepnie wyszukaé i opisa¢ podobienistwa i réznice wyste-
pujace miedzy ogladanymi przedmiotami. Zaobserwowaé, w ktérym
kierunku sq zwrécone naciecia w tarniku.

o CWICZENIE 11.10.

Przykladajac kolejno do tarnika i pilnika miare milimetrowq nalezy
obliczyé liczbe nacieé (zabkéw ), jaka znajduje sie na jednym em* tarnika
i pilnika. Poslugujqc si¢ tabelami 11-6, 11-7, 11-8 okresli¢ nazwy oglg-
danych narzedzi.

TABELA 11-6
Liczba nacieé na 10 mm dlugosci pilnikéw

Liczba nacieé na diugosci 10 mm + 5%
Diugosé pilnika
esiing numer nacigeia
0 1 2 3
50 = 28 40 56
— 25 35,5 50
60 - 224* 31,5* 45*
80 — 18 28 40
— 20 28+ 40%
100 — 16 25 35,5
125 10 14 24 31,5
150 9 12,5 20 28
175 8 11,2 8 25
200 71 10 16 224
250 63 9 14 20
300 5.6 8 12,5 18
350 5 71 11,2 16
400
450 4.5 63 10 14
500
* Liczba nacieé dla pilnikow igielkowych i pilnikow do stykow prrerywaczy.
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wszystkich ruchow wykonywanych podczas strugania i pilowania
drewna to ruchy jalowe, ktore wyczerpuja sity czlowieka i nie przy-
nosza zadnego pozytku w postaci uzyskania rzazu czy wyrownania
powierzchni.

Szybkos¢ skrawania. Skrawanie narzgdziami recznymi odby-
wa si¢ jedynie podczas ruchu nozy skrawajacych. Zrozumiale jest, ze
im szybsze ruchy nozy skrawajacych, tym skrawanie przebiega szyb-
ciej. Liczba ruchow roboczych wykonywanych recznie, przypadajacych
na jednostke czasu jest niewielka i ograniczona sila migsni czZlowieka.

Koncentracja uwagi. Podczas obrobki skrawaniem pier-
wotne ksztalty i wymiary drewna ulegaja zmianom. Zmiany te zmie-
rzaja do p kania el uo I ych wymiarach i ksztal-
tach. Trasowanie migdzyoperacyjne, polegajace na nanoszeniu na
drewno linii traserskich, wyznacza miejsca i granice cigcia, strugania
czy wiercenia. Jednak samo utrzymanie pily na linii rzazu, nieprze-
kraczanie podczas strugania linii traserskiej, ograniczajacej wymiary
clementu, utrzymanie wiertta pod okreslonym katem, obawa przed
wylupaniem drewna podczas dlutowania, wymagaja duzego napiecia
uwagi. Te fakty powoduja, ze uzyskanie wysokiej jakosci obrobki
drewna recznymi narzedziami jest mozliwe jedynie dzigki koncentracji
uwagi i duzej wprawie.

Wysilek fizyczny. W skrawaniu drewna narzedziami reczny-
mi opor skrawania pokonuje sita mig$ni cztowieka. Praca jest meczaca,
a wysilek fizyczny duzy.

Dazenie do usunigcia wad wystepujacych w recznych narzedziach
skrawajacych spowodowalo powstawanie recznych narzedzi o nape-
dzie mechanicznym. Budowa i zasady dzialania tych narzedzi zostana
szezegblowo omowione w podreczniku pt. ,,Obrabiarki i urzadzenia™.

© ZADANIE 11.2.

Poslugujqc si¢ zamieszczonym planem zaprojektowaé wyposazenie sta-

nowiska recznej obrébki drewna w narzedzia i urzqdzenia niezhedne

do wykonania ramki do obrazu.

1. Narysowac projekt ramki obrazu w podzialce 1: 1.

2. Wypisac kolejno czynnosci technologiczne niezbedne do wykonania
ramki.

3. Wypisaé urzqdzenia i narzedzia potrzebne do wykonania wyzej usta-
lonych czynnosci technologicznych.
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TABELA 11-7
Liczba nacig¢ w tarnikach
Liczba nacigé na dlugodci 1 cm?® + 5%
Diugosé tarnika = uxﬁ,’“ Sihe
o numer nacigcia
0 1 2 3
150 - 14,0 20 28,0
200 — 1.2 16 224
250 — 9.0 12,5 18,0
300 50 7.1 10 14,0
m 4,5 6,3 9 1,2
40 5.6 8 0,
450 32 - — 1_0
TABELA 11-8
Charakterystyka techniczna tarnikéw do drewna
—
Rodzaj tarnika o L ey
Plaskic RPTa 200 21 x5 1,23
250 25x6,5
300 30x7
350 35x75
400 39x9
Polokragle RPTc 150 16x4,5 .23
2 21x6
250 25x7
300 30x8,5
350 35x10
40x11
Polokragle szerokie 150 18x3,5 1,23
RPTd — 250/2 200 23x4,5
250 28x5,5
300 34x6,5
350 39x7,5
Uwaga: b — szerokos¢ tarnika,
h — grubosé tarni
L — dhugosé tarni

Na rysunku 11-40 pokazano rodzaje nacie¢ wystgpujacych w pil-
nikach, a na rys. 11-41 rodzaje nacig¢ w tarnikach.

Konserwacja tarnikow i pilnikow polega na usunieciu
zanieczyszczen zalegajacych przestrzenie miedzy zabkami. Najko-
rzystniej jest zanurzy¢ pilnik lub tarnik w goracej wodzie na okres
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14. Narzedzia toka;sllie

14.2. Noze do tokarek reczne

Na rysunku 14-1 pokazano najczesciej sto:
recznych. Ksztalt ich czesci roboezych jest przy T
6lnych operacji ia. Wsréd nozy do toczenia zewne-

trznego rozrézniamy noze (rys. 14-1):

14.1. Klasyfikacja, przeznaczenie i zastosowanie S PE] FER PR L &
narzedzi tokarskich

Narzedzia tokarskie dzieli si¢ na narzedzia do toczenia, czyli
noze tokarskie pracujace w tokarkach, oraz marzedzia do obtas
czania, czyli glowice z nozami pracujace w obtaczarkach, a stuzg
ce do wykonywania drazkéw o przekroju kotowym i do obtaczani
koncéw elementéw. Noze tokarskie — w zaleznosei od sposobu ich
mocowania — dzieli si¢ na reczne i imakowe (suportowe).

Noze reczne sa trzymane podezas obrobki w rekach i bez:
posrednio recznie sa przesuwane ruchami posuwowymi, co decy-
duje o ksztalcie toczenia. Dla ulatwienia trzymania noze te sa za:
opatrzone w chwyty drewniane (trzonki) i s3 w czasie pracy opie:
rane w poblizu przedmiotu toczonego na podpérce.

Noze imakowe sa mocowane w imaku (suporcie), a ich’
ruchy posuwowe s3 wykonywane recznie za posrednictwem sruby
pociggowych, lub tez s zmechanizowane.

Zaréwno noze reczne, jak i imakowe maja odmiany przysto-
sowane do toczenia zewngtrznego i toczenia wewnetrznego, czyli
noze zewnetrzne iwewpetrzne. Noze zewnetrzne stuza do obrabki
zewnetrznej strony i czola bryly, jaka stanowi przedmiot toczony,
a noze wewnetrzne — do obrébki powierzchni wewnetrznej obra-
bianego przedmiotu. Glowice do obtaczarek dzieli sig — w zalez-
noséci od pr ia—na glowi bt: ek do drazkéw i do
czopéw oraz glowice do zaokraglania i zaostrzania stozkowego.

Rys. 14-1. Noze do tokarek reczne

16. Narzedzia szlifierskie

16.1. Klasyfikacja, przeznaczenie | zastosowanie oraz zasady.
doboru narzedzi $ciernych nasypowych do maszynowej
obrébki drewna

drazka. Obie pary kraskow sa osadzone w kadlubie za posredni-
ctwem wahliwych dzwigni obciazonych sprezynami, ktére do-
ciskajg pary krazkéw do siebie. Dzieki temu element wprowadza-
ny miedzy krazki jest ustawiany przez nie centrycznie wzgledem: |

otworu we wrzecionie. Krazki sg napedzane osobnym silnikiem:
elektrycznym przez przekladnie z¢bata, ktérej przelozenia, da-
Jjace rézne predkosci posuwu, mozna ienia¢ dzwignia 5, umi
¢zong na kadlubie obrabiarki.

Przed przedniy parg krazkoéw znajduje sie rynienka wprowa-
dzajaca 6, ktérej Wwysoko$é polozenia mozna regulowaé¢ w zalez—
nosci od wymiaru obrabianego graniaka. Docisk krazkéw posuwo-
wych reguluje sie stopniem napiecia sprezyn. Docisk ten powi-
nien byé dostatecznie duzy, aby zapobiegal obracaniu sie graniaka
w j fazie jego obt:

Urzadzenia ochronne tokarek stanowia ekrany ze szkla orga-
nicznego lub siatki chronigce obstuge przed wypadkami, jakie
moga spowodowaé odlupywane w trakcie toczenia wiory i drzaz-
gi. Oslony te powinny takze zabezpiecza¢ obstuge przed skutkami
wyrwania obrabianego przedmiotu z kléw, lecz nie mogq utrud-
nia¢ obserwacji obrébki. Tokarze powinni pracowa¢ w przytbi- |
cach lub w okularach ochronnych,

Narzedzia Scierne nasypowe uzywane do obrébki drewna szli-
fowaniem, zwane pospolicie papierami $ciernymi i plotnami $cier-
nymi, skladaja si¢ z elastycznego podloza (rys. 16-la) i, .zwiqza-
nych z tym podlozem za pomocg spoiwa, ziarn écigrnxw?. Ze
wzgledu na ksztalt rozréznia sie nastepujace narzedzia Scierne
nasypowe: arkusze — do szlifierek walcowych, walkowych, su-
wakowych; ta§my i tasmy bezkohcowe (zamkniete w obwod bez
konca) — do szlifierek tasmowych i walkowych; krqiki — do
szlifierek yeh; wycinki piersci — do szlifierek wal-
kowych stozkowych.

Istotne znaczenie ma charakterystyka materialu $ciernego,
z ktérego uzyskano ziarna. Musi to by¢ material, ktory daje
w przelomie ziarna krystaliczne, ostrokrawezne, poniewaz kra-

Rys. 16-1. Ziarna materialu iciernego, ich wymiary
i powiazanie z podlozem: a) budowa narzedzia ﬁc'xer-
nego D 5 b) wymiary
i terialu Sciernego
N . L e




wedzie te odgrywajg p d obrébki szli

ce drewna najczeScie] sa uzywane nastepujace materialy scierne
(pochodzenia naturalnego badZ tez uzyskiwane sztucznie — syn-
tetyczne): krzemien (oznaczenie KM, twardoé¢ 5-7), korund
(KN,7--9), elektrokorund szlachetny (99A, twardosé 8--9), ele-
ktrokorund zwykly (954, 8--9), karborund, czyli weglik krzemu
czarny (98C, twardos¢ 9), karborund zielony (99C, twardost 9),
szklo (SK, 4--6), pumeks (oznaczenie P, twardosé 4). Rzadziej
sa stosowane: szmergiel (N, 6-8), weglik boru (BC, 9) i diament
(oznaczenie diamentu naturalnego D, syntetycznego — SD, twar-
dosé 10).) Twardos¢ tych materialéw jest oznaczana wg 10-stop-
niowej skali Mohsa, w ktorej najwyzszej twardosci diamentu od-
powiada liczba 10, a najnizszej — talku — liczba 1.

Dobierajac rodzaj materialu ziarn sciernych, nalezy kierowa¢
sie z jednej strony warunkami obrobki, a zwlaszeza twardoscia
szlifowanej powierzchni, z drugiej za$ ceng wyrobow Sciernych,
na ktéra wplywa cena materiatu éciernego. Tam gdzie mozna wy-

Tablica 16-1
ziarna narzedzi Sciernych nasypowych

wg roznych numeracii

Charakterysty Y D
wymiar ziarna, pm oznaczen

Numer ziarna
wg PN-76/

/M-59107 wg PN-T1/*
/M-59107

wg zaleceil

PG
PC 2203-69

role ostrzy. Do
produkeji narzedzi Sciernych nasypowych stosowanych w obrob-

kona¢ obrobke szkilem czy krzemieniem, nie nalezy uzywaé zna-
cznie drozszego elektrokorundu.

Decydujace dla gladkosci obrébki szlifowaniem znaczenie ma
wielkosé¢ ziarn, ktére ze wzgledu na wymiary dzieli sie
ogolnie na siarna i mikroziarna. Charakterystyezny wymiar ziarn
ustala sie metoda przesiewania ich przez sita, mikroziarn —
metoda sedymentacji. Wymiarem tym (rys. 16-1b) jest diuzszy
bok a podstawy najmniejszego pr P Sci pi na
siarnie; Zaleznos¢ miedzy wymiarami ziarna jest nastepujaca

r<a<loraz —;— < 3. Wielkos¢ ziarn oznacza si¢ numerami —

w Polsce wg PN-76/M-59107. Niestety, w okresie powojennyim
numeracja wielkosci ziarn byla w Polsce kilkakrotnie zmieniana;
poza tym sa u nas stosowane narzedzia scierne nasypowe impor-
fowane z roznych krajow, gdzie obowigzuja inne oznaczenia wiel-
kosei ziarna. W celu umozliwienia porownania réznych numeracji
« tabl. 16-1 podano ich zestawienie.

Dobér ziarnistoci zalezy od warunkéw obrobki, a zwlaszcza
od wlasciwosei szlifowanej powierzchni i od gladkosei, jaka chee
sie uzyska¢c w wyniku szlifowania. Przykladowo mozna zalecac
nastepujaca siarnistosé (oznaczenia Wg PN): do zgrubnego zdzie-
rania drewna migkkiego — P16 i P20, a do drewna twardego oraz
powierzchni powleczonych klejem, farbg czy lakierem — P24,
P30 i P36; do wstepnego szlifowania drewna migkkiego — P60
i P80, natomiast do drewna twardego — P80 i P100; do doklad-
nego szlifowania drewna miekkiego — P80 i P100, a drewna twar-
dego — P100 i P150; do szlifowania powierzchni lakierowanych
— P150, P180 i P220. Nie wdajae sig tu W szezegbly technologi-
czne, mozna zaleca¢ szli ie wzdluz wibkien ziarnem nieco
grubszym, a W poprzek — drobniejszym. Z podanych zalecen wi-
daé, ze drewno twarde wymaga ziarna drobniejszego. Te same
zalecenia co do drewna twardego odnosza sig do drewna migkkiego
zagruntowanego uprzednio pokostem oraz do przekrojow poprze-
cznych drewna miekkiego.

Podloze, naktérym sa umi ziarna ialu Scier-
nego, moze by¢ wykonane z papieru (symbol P), tkaniny (T), pa-
pieru wzmocnionego tkaning (PT) lub fibry (F). Papier uzyty na
podioze moze by¢ zwykly (natronowy), specjalny (gietki) i wodo-
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