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10. Stanowiska robocze obrdébki
drewna i tworzyw drzewnych
narzedziami recznymi

10.1. Rodzaje i charakterystyka stanowisk

Stanowisko robocze jest to wydzielone miejsce w przedsigbior-
stwie produkcyjnym, wyposazone w odpowiednie urzadzenia 1 narze-
dzia przystosowane do wykonywania $cisle okreslonych czynnosci.
Jezeli wykonywanie czynnosci na stanowisku roboczym odbywa si¢
recznie, 1j. narzedziami poruszanymi sita rak ludzkich, stanowisko
takie nazywa si¢ stanowiskiem rgcznej obrobki drewna.
W zalezno$ci od stopnia zmechanizowania pracy wykonywanej na
stanowisku roboczym mozna wyrozni¢ stanowiska robocze czg¢scio-
wo zmechanizowane oraz zmechanizowane. Na jednym
stanowisku roboczym moze pracowac jeden pracownik i takie stano-
wisko nazywa sie indywidualnym w odréznieniu od stanowiska
zespolowego, na ktorym pracg wykonuje kilku pracownikow.
Najczesciej okreslone czynnosci technologiczne wykonuje si¢ w jednym
miejscu. Jest Lo stanowisko robocze state. W produkcji meblarskie;
wystepujg 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 obrobki, material juz obrobiony oraz przez miejsce pracy (rys.
10-1). Powierzchnia i uklad poszczegdlnych stref stanowiska robo-
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Rys. 10-1. Strefy stanowiska roboczego
[ — urzadzenia i narzedzia, 2 — material prze-
znaczony do obrobki, 3 — material obrobiony,
4 — stolarz, 5 — migjsce pracy




czego zalezy od rodzaju wykonywanych czynnosci oraz od wymiarow
urzadzen 1 wymiarow obrabianego drewna.

W produkcji mebli stosuje si¢ rozne rodzaje obrobki drewna. Czy
dla kazdego rodzaju obrobki drewna tworzy si¢ rozne stanowiska
robocze? W okresie gdy stolarstwo bylo rzemiostem, istnialo uniwer-
salne stanowisko robocze, dostosowane swa budowy 1 wyposazeniem
do wykonywania wszystkich czynnosci technologicznych, wystepuja-
cych w pracach stolarskich. Jednak wraz z rozwojem form przemys-
lowych produkcji stanowiska robocze recznej obrobki drewna zroz-
nicowano 1 bardziej dostosowano do okreslonych czynnosci techno-
logicznych., Nawet w bardzo prymitywnych warunkach produkcey)-
nych, w malych warsztatach rzemieslniczych, mozna wyrdznic stano-
wiska przeznaczone do rgcznej obrobki skrawaniem, do okleinowania
I klejenia oraz stanowiska do obrobki wykonczajace) powierzchnig
drewna. Ze wzgledu na rozne warunki, w jakich wykonuje sie czynnosci
technologiczne poszczegdlnych rodzajow obrobki, nalezy kazde z tych
stanowisk roboczych omowic¢ oddzielnie.

© ZADANIE 10.1.

Dokonac obserwacji trzech z wymienionych stanowisk roboczych, znaj-
dujgcych sig w warsziatach szkolnych, przeznaczonych do obrobki
skrawarniem, do klejenia i wykonczania powierzchni. Zanotowadé warunki
panujace na tvch stanowiskach, tj. temperature otoczenia oraz sposob
polozenia i mocowania materialu podczas obrobki. Powierzchnie poda-
nych wyzej stanowisk roboczych sprobowac podzielic 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
1 charakterem czynnosci na nim wykonywanych. Wszystkie czynnosci
dotyczace rgcznego skrawania drewna mozna wykonac¢ po unieru-
chomieniu materialu obrabianego. Do lego celu stluza urzadzenia
unieruchamiajace material. Podstawowym urzadzeniem w
obrobee recznej drewna jest strugnica stolarska (rys. 10-2).



Rys. 10-2. Strugnica stolarska

! — plyta robocza, 2 — nogi, 3 — lgczyny, 4 — progi, 5 — pionowa podstawka pod docisk
przedni, 6 — podkladka docisku przedniego, 7 — $ruba dociskowa, & — docisk tylny, 9 — $ruba
dociskowa, 1) — welebienic w plycie, // — szuflada, 72 — otwory na imaki, /3 — ramiak
wzmacniajgcy

Dodatkowe urzadzenia unieruchamiajace material przedstawiono
na rys. 10-3, 10-4 1 10-5. Material nalezy zamocowa¢ w taki spo-
sob, aby dostep narzedzi skrawajacych do obrabianych powierzchni
byl tatwy i1 aby ruchy robocze mogly by¢ wykonywane plynnie i bez
przeszkod. Szczegétowe sposoby mocowania materialu zostana po-
dane podczas omawiania obrobki skrawaniem poszczegolnymi narze-
dziami.

Re¢czna obrobka skrawaniem odbywa sig za pomoca narzedzi
skrawajacych. Na stanowisku roboczym powinny znajdowac si¢ tylko
narzedzia niezbedne do aktualnie wykonywanych czynnosci. Pozostale
narz¢dzia przechowuje si¢ w szafce narzedziowej. Szafka za-
wicrajgca narzedzia przeznaczone do uzytku tylko dla jednego pra-
cownika jest szafka indywidualna i moze znajdowac si¢ na
stanowisku roboczym w miejscu dostepnym podczas pracy. Narzedzia
moga rowniez znajdowac sigw szafce zbiorowej i wtedy majster
lub brygadzista wydaje je uzytkownikom. Szafke¢ taka umieszcza si¢
poza stanowiskiem roboczym.

W zaktadach przemystlowych bardzo czg¢sto organizuje sie na-
rzgdziownie, tj. specjalne pomieszczenia wydzielone, w ktorych
przechowuje si¢ narzedzia.
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Rys. 10-3. Imaki: a) stalowe, b) boczne, ¢) zaczepowe, d) klocek z klinem
I — odleglos¢ miedzy plytkami dociskowymi, 2 — klocek, 3 — klin, 4 — element zamocowany,
4 — fragment strugnicy '

~ Narzedzia powinny by¢ odpowiednio przygotowane do pracy.
W razie stosowania szafek indywidualnych kazdy pracownik, wykonu-
jacy obrobke skrawaniem, samodzielnie przygotowuje narzedzia skra-
wajace. Narzedzia aktualnie uzywane nalezy ulozyé na plycie strug-
nicy w zasiegu rak pracownika. Nie moga one jednak przeszkadza¢
w wykonywaniu czynnosci.

‘Na stanowiskach roboczych znajduja si¢ materialy przeznaczone
do obrobki oraz materiaty, na ktorych juz dokonano obrobki skrawa-
niem. Niewskazane jest gromadzenie na stanowisku roboczym nadmier-
nej iloSci materiatu. Ilos¢ materialu powinna gwarantowac cigglo$é
produkcji w ciagu dnia roboczego, ale nie moze ogranicza¢ miejsca
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Rys. 10-4. Podpicraki z
przesuwanymi siodetkami

Iy |

Rys. 10-5. Podstawka

N

pracy. Podobnie jak narzgdzia rowniez i materialy nalezy uktadac¢ na
stanowisku roboczym w poblizu miejsca pracy. Powierzchnia miejsca
pracy powinna gwarantowac¢ swobode wykonywania ruchow.

Rys. 10-6. Urzadzenic do nagrzewa-
nia drewna 1 kleju

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

Stanowisko robocze przezna-
czone wylacznie do sklejania dre-

wna powinno by¢ wyposazone w nastepujace urzadzenia stosowane:
® do nagrzewania drewna 1 kleju w razie zastosowania kleju glutyno-

wego (rys. 10-6),

e do wywierania nacisku niezbednego w procesie klejenia (rys. 10-7),
® do ukladania elementow przeznaczonych do klejenia (rys. 10-5).



3.1.5. Przyrzady stosowane do trasowania

Do wstgpnego trasowania stosuje si¢ przyrzady pomiarowe, ta-
kie jak: przymiar drewniany skladany, przymiar stalowy zwijany, ta-
$ma miernicza oraz wlasciwe przyrzady traserskie, do ktorych naleza:
linial drewniany dlugosci 2-2,5 m z podziatka metryczna, rysik, ka-
townik prostokatny (rys. 3.4).

Rys. 3.4. Przyrzqdy do trasowania : a) znacznik, b) rysik, c) kqtownik pro-
stokgtny, d) cyrkiel drgzkowy nastawny: 1 — prowadnica drgzkowa,
2 — kolec centrujgcy, 3 — suwak, 4 — wklad ofowkowy, e) cyrkiel nastawny,
1) kgtownik nastawny

Oddzielng grupe przyrzadow do trasowania stanowia wszel-
kiego rodzaju wzorniki wykonane ze sklejki, cienkich deszczulek, bla-
chy stalowej 1 cynkowej. Wzorniki do trasowania wstgpnego sg bardzo



Rys. 9-4. Przyrzady do pomiarow: a) lata, b) przymiar drewniany skladany, ¢) przy-
miar zwijany stalowy, @) tasma miernicza, ¢) suwmiarka z noniuszem, /) gruboscio-
MICrz Zegarowy

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



proste — przedstawiajg zarys elementu surowego. Natomiast wzorniki
do trasowania miedzyoperacyjnego maja nickiedy dos¢ skompliko-
wang konstrukcje, przy czym nie przewiduje si¢ w nich nadmiarow —
oznaczone na nich zarysy sg ostateczne i podczas obrobki nie wolno
ich przekroczyc.

—

Szczeki

Rys. 3.5. Trasowanie znacznikiem

3.1.6. Organizacja pracy podczas trasowania

Przed przystgpieniem do trasowania nalezy:

zaznajomi¢ sie z rysunkiem wyrobu i jego elementow skla-
dowych,

zaznajomic¢ sie z opisem technicznym (warunkami tech-
nicznymi) 1 wykazem materiatow,

przygotowac wzorniki (jezell sa potrzebne),

dobrac¢ odpowiedni material, z uwzglednieniem klasy jako-
sci, grubosci 1 wielkosci powierzchni,

materiat — jesli trzeba — oczysci¢, ewentualnie zestrugac ze
strony przeznaczonej do trasowania i utozy¢ poziomo, naj-
lepiej na dwoch jednakowych podstawkach, na wysokosci
70—-80 cm od podlogi,

przygotowa¢ narzedzia niezbedne do trasowania wstgpnego.



Rys. 10-14. Cyrkiel nastawny

Rys. 10-15. Trasowanie linii skosnej
! - clement, 2 - katownik nastawny, 3- rysik

Oddzielng grupe przyrzaddéw do trasowania stanowia wszelkiego
rodzaju wzorniki wykonane ze sklejki, cienkich deszczulek, blachy

stalowej 1 cynkowej. Wzorniki do tra-
sowania wstepnego sg bardzo proste;
przedstawiaja one zarys elementu suro-
wego. Natomiast wzorniki do trasowa-
nia miedzyoperacyjnego maja niekiedy
dos§¢ skomplikowang konstrukcje, przy
czym nie przewiduje si¢ w nich nad-
miardw; oznaczone na nich zarysy sg
ostateczne — podczas obrobki nie wol-
no ich przekroczy¢,

Wzorniki 1 sposoby korzystania
z nich bgda opisane w nastgpnych roz-
dzialach przy poszczegolnych operac-
jach obrébcezych.

Rys. 10-17. Macki do
sprawdzania S$rednic: a)
wewngtrzne, b) zewnel-
rzne

Rys. 10-16. Trasowanie grubosci
elementu
! - clement, 2 - znacznik, J - rysak




TABELA 11-2

Rodzaje recznej obrébki drewna (wg PN-60/D-01003)*

G Czynnik Zastoso-
Rodzaj STV b S— oddaaly- wanie w
obrobki sposobu Sposoby Odmiany wania produkcji
obrobki na drewno mebli
1 2 3 4 5 6
Obrobka — - — - nic stoso-
korowaniem wana
Obraobka skrawanic | ciosanie — -— ni¢ stoso-
cigciem oddzielajace wane
pilowanie wzdluzne pity stosowane
poprzeczne
skosne
struganic zdzieranie strugi stosowane
roOwnanie
gladzenie
profilowanie
wygladzanie
bruzdkowanic
zastrugiwanie
wiercenie przewiercanic | swidry stosowane
wywiercanie
nawiercanie
poglebianie
rozwiercanic
dtutowanie — dluta stosowane
rzezbicnie — dtuta stosowane
toczenie zwykle diuta stosowane
srubowe
obtaczanie obtaczanie dhuta stosowane
CZOPOW,
zaokraglanie
cZOpoOw,
zaoslrzanie
koncow
gwintowanie zewnglrzne diuta stosowane
wewnetrzne
szlifowanie plaskie papier stosowane
proste scierny
krzywoliniowe
profilowe
na okraglo
brytowate
tarnikowanie - tarniki stosowanc
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c.d. TABELI 11-2

1 2 3 4 5 6
Obrobka skrawanie | widrkowanie — gladzica | stosowane
cigciem oddzielajace - :

przecigganie — — stosowane
skrawanie e — — | nie stoso-
dzielace wane
krajanie przekrawanie | srodkowe noz stosowane
brzezne prosty wyjatko-
WO
‘wykrawanie zamkniete, dtuto lub | stosowane
otwarte specjalny | wyjatko-
noz WO
Obrobka — — — S nie stoso-
lupaniem wana
Obrobka — —- - - nie stoso-
rozdrabnia- wana
jaca
Obrobka gigcie gigcie plaskie sity me- stosowana
plastyczna srubowe chaniczne
przestrzenne

* PN-60/D-01003. Maszynowa i reczna obrébka drewna. Podzial, nazwy 1 okreslenia.

11.3. Pilowanie

Pilowanie polega na dzieleniu drewna na mniejsze wyrzynki, zwa-
ne elementami surowymi. Sa to elementy z naddatkami mate-
riatu, przeznaczone do dalszej obrobki. Pitowaniem nacina si¢ elementy
podczas wykonywania ziaczy stolarskich.

Pitowanie wykonuje si¢ za pomoca pil, ktore ze wzgledu na kon-
strukcje mozna podzieli¢ na dwie grupy, a mianowicie: pity z brze-
szczotem napinanym (rys. 11-3)oraz pity jednochwytowe
(rys. 11-4).

Elementem pity, za pomoca ktorego dokonuje si¢ pitowania, jest
brzeszczot (rys. 11-5), tj. tasma stalowa, w ktorej wykonane z¢by
speiniaja funkcje nozy. Podczas ruchu posuwistego pily i nacisku z¢-
bow brzeszczotu na drewno krawedzie tnace zebow wypilowuja szcze-
ling, zwang rzazem, w ktora zaglebia si¢ brzeszczot pily. Rozne
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TABELA 11-3
Pity reczne

i i . Charakterystyka technologiczna uzebienia x
Grupa Widok ogolny Rodzaje - — Zastosowanie
rysunck wielkosé

1 2 3 4 S ’ 6
Pity 7 brzesz- Kraweznica 5 a=30" - Cigcie wzdluz widkien
czolem napre- 3] B=060°
zanym (ramo- y=0°
we) 6 =90°
/=1000 mm
b =40 mm

Poprzecznica
Zasuwnica

o= 30" Cigcie w poprzek wtokien
p=60°
y>0°

o= 120°
/=800 mm
b =40 mm

o = 40° Wykonywanie polaczen
f=60° stolarskich

Czopnica

Odsadnica o =50° Wykonywanie cigé
B=160" o gladkim rzazie w po-
P A y>0° przek wiokien

Krzywica o =48"° Wycinanie otworéw
B=60° i krzywizn

Rys. 11-3. Pila z napigtym brzeszczotem Rys. 11-4, Pila jednochwytowa
I — brzeszczot, 2 — uchwyty, 3 — ramiona, I — brzeszczot, 2 — uchwyl
4 — rozpora, 5 — sznur napinajacy, § — prezak

Rys. 11-5. Brzeszczot pity

F — uzgbienie, 2 — grzbiet brzeszczotu, 3 —
ciany boczne, 4 — glowna krawedi skrawa-
jaca, 5 — boczne krawedzie skrawajace, 6 —
powierzchnie natarcia, 7 — powierzchnie
przylozenia




Rozrdznia si¢ trzy grupy pit recznych:

e pily z brzeszczotem naprezanym,

e pily jednochwytowe z brzeszczotem zamocowanym w re-
kojesci,

e pily poprzeczne dwuchwytowe.

c) o =)

Rys. 3.8. Elementy pily ramowej: a) pila ramowa; 1 — brzeszczot szeroki,
2 — ramiona, 3 — rozpora, 4 — uchwyty, 5 — sznur napinajgcy, 6 — prezak,
b) drut napinajgcy z nakretkg, c) brzeszczot wgski

Do pierwszej grupy nalezy pita ramowa (rys. 3.8a). Sktada sie
ze stalowego brzeszczotu i drewnianej ramy. Naprg¢zenie brzeszczotu
uzyskuje si¢ naciggiem sznurowym lub srubowym. Brzeszczoty moga
by¢ waskie — szerokosci 6, 10, 15 mm, i szerokie — 25, 40 mm. Dhu-
gos¢ brzeszczotow — 600, 700, 800, 900 mm, grubosé 0,8 mm. Uze-
bienie rodzaju AA - podziatka 2,5 lub 4 mm. Do rozrzynania stosuje
si¢ brzeszczoty szerokie z grubszym uzebieniem, a do przerzynania,
wyrzynania oraz pitowania dokladnego brzeszczoty waskie z uzgbie-
niem drobniejszym.

Do pit z brzeszczotem napr¢zanym nalezy tez pita kablgkowa,
o kabtaku z rury stalowej, z uzgbieniem dwukierunkowym. Pily te
w stolarstwie maja niewielkie zastosowanie.
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Do drugiej grupy, tj. pil jednochwytowych, nalezy: ptatnica,
otwornica, grzbietnica, zasuwnica i przyrznica.

Ptatnica jest stosowana do cigé zgrubnych, wstepnych. Uzywana
jest gléwnie do dzielenia drewna i plyt z tworzyw drzewnych na ele-
menty surowe. Na rys. 3.9 przedstawiono platnicg z rgkojescig za-
mknigta, o uzebieniu AA 4. Sg réwniez plamice dtugie (do 1000 mm) —
do podtég — z rekojescig wygigta, oraz dwustronne (brzeszczot uzg-
biony z obu stron).

Al
i

1.2:1,3

3 gﬂ'x

35:55

L
!
!

250650

Rys. 3.9. Platnica

Otwornica (rys. 3.10) stuzy do wyrzynania zarysow krzywoli-
niowych otwartych i zamknigtych. Przy wyrzynaniu zarysow za-
mknietych wywierca si¢ otwor o takiej $rednicy, aby koncem pily
mozna bylo rozpocza¢ pitowanie. Uzebienie AA 2,5,

uy
0 %ﬁ -
300400

oy

1,2:1,3

¥

Rys. 3.10. Otwornica

Grzbietnica (rys. 3.11) jest przeznaczona do doktadnego i precy-
zyjnego pitowania. Stosuje si¢ ja do wykonywania zlaczy stolarskich, do
nacinania rowkow, czopow i ucioséw oraz do przycinania cienkich ele-
mentow. Grzbiet brzeszezotu pity jest usztywniony listwg stalowg. Uzeg-
bienie AC 2,5 (4). Jest to uzebienie jednokierunkowe ze zwigkszonym,
w poréwnaniu do uzebienia AA, katem skrawania 5 = 100°.

Zasuwnica nastawna (narznica) (rys. 3.12) — stuzy do narzyna-
nia drewna na okreslona glebokos¢, np. przy pletwieniu. Boczna pro-
wadnica pily moze by¢ nastawiana na wysokos¢ za pomocg nakretek
motylkowych. Uzgbienie AA 2,5.
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70-80-90-100-115

250-300-350-400-500

Rys. 3.11. Grzbietnica

o

A i)k
=t ¢

Rys. 3.12. Zasuwnica nastawna (narznica)

Przyrznica do fornirow dwustronna (rys. 3.13) z obustronnie tu-
kowo-wypuktym brzeszczotem. Uzgbienie z jednej strony AA 2,5 - do
pitowania obtogéw, a z drugiej AA 1,6 — do oklein. Przyrznice prowadzi
si¢ przy listwie prowadzacej, potozenie brzeszczotu — pionowe. Ruch ro-
boczy — od siebie, lekko kotyszacy (wykorzystanie calego uzebienia).

A-A
40°

Rys. 3.13. Przyrznia do forniréw dwustronna
Trzecia grupa pil to poprzeczne pity dwuchwytowe. Shuza one do

poprzecznego dzielenia grubszych sortymentow. Uzebienie BA. Jest to
uzgbienie dwukierunkowe, w ksztalcie réwnoramiennych tréjkatow
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11.4. Struganie

Celem strugania drewna jest wyrownywanie i wygladzanie jego
powierzchni oraz doprowadzenie elementéw meblowych do zadanych
wymiaréw i ksztaltow. Dlatego struganie jest polaczone z trasowa-
niem miedzyoperacyjnym, polegajacym na dokladnym wyznaczeniu
szerokosci i grubosci elementow. :

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

Rys. 11-21. Budowa i clementy struga

L — dlugos¢ struga, B — szerokos¢ struga, / — kadlub
drewniany, 2 — néz, 3 — klin drewniany, 4 — pigtka,
5 — uchwyt drewniany (rozek), 6 — ploza (stopa),
7 — odbdj, 8 — gniazdo kadluba, 9 — szczelina (na
rysunku niewidoczna), 10 — szczelina robocza struga
(na rysunku niewidoczna)

Elementem skrawajacym struga jest noz, wykonany ze stali i osa-
dzony w kadtubie pod okreslonym katem. Na podstawie doswiad-
czen 4.1, 11.1. do 11.6. okreslono czynniki wplywajace na przebieg
skrawania drewna nozem. Jednak strug jest doskonalszym narzgdziem
od noza czy dhta, tj. od narzedzi uzytych w poprzednich doswiad-
czeniach. Wyniki strugania zaleza od nastgpujacych cech charakterys-
tycznych strugow:

e wielkosci szczeliny,

e wielkosci katow skrawania,
e wiclkosa kata ostrza noza,
e kierunku skrawania.



TABELA 11-4
Strugi

2 Charakl.eryst}'ka.
§ § Widok ogolny lechinologicena; nota Zastosowanic
3 S rysunek wielkosé¢
1 2 3 - 5 6
L — 250 mm Wstgpne stru-
B —35-+42 mm | ganie nierow-
— /— 190 mm nej powierzch-
< b — 32 mm ni
& oa— 13+23°
'8 ﬁ ) 25(’2
0 — 3848
L — 250 mm Wyréw'nywa-
B - 50-+-72 mm | nie powierzch-
P /- 190 mm ni po zdzera-
= b —45+60 mm | ku
g a—13+23°
‘E B . 25(1
o - 38+-48°
jak wyzej L — 600 mm Wyrownywa-
= B — 66 mm nie diugich cle-
215 {— 190 mm mentow i pa-
o| o Q b — 56 mm sowanic po-
§ 7 = a — 23--30° wierzchm
ks 2 g-25° przed kleje-
o | & 0 —45+55° niem
o, i
:
8 jak wyzej L—200=+ Wygtadzanie
) .
N =250 mm | ostateczne
s 2 B - 55+56 mm i
& | g {— 190 mm i
o= 2 b —45+60 mm
2| e a — 20=+30°
=] B - 25°
“ 5 — 45+55°
L — 200 mm Wytwarzanie
B — 55+60 mm | chropowatosci
A {— 190 mm przed kleje-
E’ i /(\\ b —45 mm niem
o / a — 55-+60°
' p-25°
6 — 80=85°
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c.d. TABELI 11-4

1 2 3 - 5 6
Strugi do strugania profili zlozonych: wregownik (rys. 11-25), katnik wpustnik,
wypustnik, pletwiak (rys. 11-26), wyztobak
walkow- | Ztobnik falownik — | wykonywanie
nik profili
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Rys. 11-25. Strug wrggownik z
nozem przednim

1 — noéz tylny, 2 — ndz przedni,
3 — prowadnica

Rys. 11-26. Schemat dziatania pletwiaka
| — ndz glowny, 2, 3 — jak na rys. 11-25




Rys. 10-53. Strugi (wi-
dok z przodu): a) strug
wpusinik, b) strug wypu-
sinik

I - kadlub struga, 2- noz, 3 -
clement strugany

Rys. 10-54. Strug plet-
wiak nastawny (widok
z przodu)



11.5. Diutowanie

Diutowanie drewna polega na wykonywaniu gniazd, otworow
1 wycie¢ za pomoca narzedzi zwanych dhutami. Rysunek 11-28 przed-
stawia rozne ksztalty gniazd przelotowych i nieprzelotowych sto-
sowanych najczgsciej w laczeniu elementow meblowych. Odmiana
zabiegow wykonywanych dhutami jest rzezbienie, polegajace na zto-
bieniu w drewnie wglebien i wypuklosci zgodnych z rysunkiem lub

Gninzda nieprzelotowe

Prostokgtne Cylindryczne Irapezowe

Otwarte dwustronnie Waskie

Rys. 11-28. Ksztalty gniazd
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wola wykonawcy. W meblarstwie wspofczesnym rzezbienie stosuje si¢
jedynie w produkcji mebli stylowych. Przedmiot rzezbiony w drew-
nie i kilka dhut rzezbiarskich przedstawiono na rys. 11-29. Rowniez
toczenie drewna przeprowadza si¢ za pomoca diut. Jednak toczenie
drewna zalicza si¢ do maszynowej obrobki drewna i zostanie omo-
wione w II czesci podrecznika. Uzywane w stolarstwie dtuta pokazano
na rys. 11-30.

Czynnosci dlutowania poprzedza trasowanie gniazd, mo-
cowanie materiatu 1 dobor dtut. :

Trasowanie gniazd i otworow wchodzi w zakres trasowania mig-
dzyoperacyjnego i nalezy je przeprowadza¢ zgodnie z rysunkiem,
bardzo dokladnie, za pomoca narzedzi traserskich (rys. 9-4 i 9-5).

7 ]
1/ 4

Rys. 11-30. Dhuta stolarskie: a) elementy dhuta, b) dhuto stalowe plaskie z ostrymi
krawedziami, ¢) dtuto stalowe plaskie z zalamanymi krawedziami, d) przysiek, e) zlo-
bak, f) kaciak, g) dluto do osadzania zawiasow ,

1 — brzeszczot stalowy, 2 — krawedz tnaca, 3 — szyjka, 4 — kolnierz, 5 — obsada, 6 — trzonek
drewniany, 7 — pierscienie stalowe
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11.6. Wiercenie

Wiercenie polega na wykonywaniu wierttami 1 $widrami gniazd
lub otwordéw jednostronnie lub dwustronnie otwartych, o kotowym
przekroju poprzecznym.

Re¢czne narzgdzia do wykonywania takich otworéw nazywamy
Swidrami, w odréznieniu od wiertel, ktore stuzag tym samym
celom, ale sa poruszane za pomoca roznego rodzaju silnikow. W sto-
larstwie niemal zupelnie nie uzywa si¢ swidrow poruszanych bezpo-

Rys. 11-35. Przyrzady pomocnicze do wiercenia: a) korba do $widrow, ) korba do
Swidrow z mechanizmem zapadkowym z uchwytem dwuszczgkowym, ¢) wiertarka
rgezna, d) wiertarka rgczna z trzonem spiralnym

! — kabtak, 2 — gtowka, 3 — uchwyt, 4 — uchwyt z gniazdem, 5§ — S§ruba, 6 — nakretka motyl-
kowa
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Rys. 11-36. Elémenty konstrukcyjne swidrow

! — 7adlo sterujace, 2 — pioro podcinajgce pionowe, 3 — ostrze promieniowe (skrawacz),
4 — uchwyt, 5 — zadlo stozkowe gwintowe

Y

Rys. 11-37. Rodzaje swidrow: a) srodkowiec z gladkim zadlem, b) Srodkowiec na-
stawny, ¢) swider krety jednozwojowy, d) swider krety dwuzwojowy, ) sednik do
korb, f) Swider §limakowy, g) $wider lyzkowy do korb, h) grotnik, /) stozkowiec



10.8. Obrébka tarnikami i pilnikami

10.8.1. Wiadomosci ogdline

W miejscach, gdzie nie mozna uzy¢ strugéw, na przyklad na po-
wierzchniach krzywoliniowych o matym promieniu zaokraglenia lub
nieregularnych, stosuje si¢ obrobke za pomoca tarnikow i pilnikow.

10.8.2. Charaktarystyka tarnikéw i pilnikow

Tarnik (rys. 10-87a) jest to pret stalowy z naci¢tymi na powierzch-
ni drobnymi z¢bami, stanowigcymi ostrza skrawajace. Tarniki do
drewna stosowane w stolarstwie maja dtugos¢ L = 150 +450 mm
oraz przekroje: prostokatne, plaskie, potokragle zwykle i szerokie
oraz okragle. W zaleznoéci od liczby zabkoéw na 1 ecm® powierzchni
tarnika rozréznia si¢ nastepujace rodzaje i numeracje tarnikow: nr
0 — zdzieraki, nr | — rowniaki, nr 2 — polgladziki, nr 3 — gladziki,
nr 4 — podwojne gladziki.
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W odréznieniu od tarnikéw pilniki

al o) {j{!f!ef«'t’ (rys. 10-87b) maja zamiast zabkow nacie-
i . : d,m‘d —_ cia na calej szerokosci, skosne w stosun-
e | ku do krawedzi bocznych. Naciecia te

moga by¢ pojedyncze lub krzyzowe. Na-
cigcia pojedyncze sag wykonywane jako
gorne, tj. przebiegajace od strony lewej
ku prawej w gore, tworzace z prostopadla
do osi podluznej kat 2 = 0-20° Pilniki
z nacigciami krzyzowymi maja dodatko-
wo nacig¢cia dolne, ktore przebiegaja od
strony lewej ku prawej w dot i tworza
z prostopadla do osi podluznej pilnika

iNaciecia

{girne kat 1” = 35°
Rys. 10-87. Naciecia: &) tarni- W zal,e7:nosm od ]lCZb}f nacu;ggorpych
kow, b) pilnikow na dlugosci I cm, liczone] wzdtuz osi po-

dtuznej pilnika, rozrdéznia si¢ poszczegol-
ne rodzaje pilnikow, ktorych nazwy sa takie same jak tarnikow, lecz
w granicach numeracji 1+5 (nr 5 nosi nazwe pilnika jedwabnika).
Do obrobki drewna uzywa si¢ zwykle pilnikow o nacieciach od nr
0 do nr 3.

Do wstepnej obrobki stosuje si¢ zwykle tarniki, a do wykonczaja-
cej — pilniki o drobnych nacigciach. Pilniki z nacigciami krzyzowymi
stuza do drewna bardzo twardego. Tarniki i pilniki powinny by¢ osa-
dzone w drewnianych trzonkach tak, aby osie podtuzne tarnikow (pi-
Inikdw) 1 trzonkow stanowity lini¢ prosta.



TABELA 11-6
Liczba nacieé¢ na 10 mm dlugosci pilnikéw

Liczba nacigc na diugosci 10 mm + 5%
Diugosc pilnika g
W mlr)n numer naciecia
0 1 2 3
50 — 28 40 56
— 25 35,5 50
60 — 22 4% 31.5* 45*
80 — 18 28 40
= 20* 28* 40*
100 —_ 16 25 35,5
125 10 14 224 31,5
150 9 12,5 20 28
175 8 11,2 18 25
200 g | 10 16 224
250 6,3 9 14 20
300 5,6 8 12,5 18
350 5 7,1 11,2 16
400
450 4,5 6,3 10 14
500

* Liczba nacigé dla pilnikow igietkowych i pilnikow do stykow przerywaczy.




TABELA 11-7
Liczba nacieé w tarnikach

Liczba nacie¢ na dlugosci 1 em? + 5%
Dhigosc tarnika numer nacigcia
W mm
0 1 2 3
150 — 14,0 20 28,0
200 e 11,2 16 224
250 — 9,0 12,5 18,0
300 5,0 7,1 10 14,0
350 4.5 6,3 9 112
400 4,0 5,6 8 10,0
450 3,2 — — —
TABELA 11-8
Charakterystyka techniczna tarnikéw do drewna
Rodzaj tarnika mLm [:nﬁl rz;‘g‘;g
Plaskic RPTa 200 21%5 1,23
250 25%x6,5
300 30x7
350 35 TS
400 39x9
Potokragle RPTc 150 16 x4,5 123
250 21 x6
250 2537
300 30x8,5
350 35x10
400 40x 11
Potokragle szerokic 150 18 x 3,5 15:2;. 3
RPTd — 250/2 200 23x 4,5
250 28 x 5,5
300 34 x 6,5
350 J9x71.5

h — grubo$¢ tarnika,
L — dhlugos¢ tarnika.

Uwaga: b — szeroko$é tarnika,
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Rys. 11-40. Rodzaje nacig¢ wystgpujacych w pilnikach: a) pojedyncze jednorzedowe,
b) pojedyncze wielorzedowe, ¢) pojedyncze wielorzegdowe srubowe, d) podwojne jed-
norzedowe, ¢) podwdjne wiclorzgdowe

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

a) b)
FARAY
NoOA A A
NOOA A A A
% A A
/\/\ AARRAN
/\/\ AN AN A
P B
/\/\ AN A A

Rys. 11-41. Rodzaje nacig¢ tarnikow: @) symetryczne,
b) niesymetryczne



10.9.2. Charakterystyka i rodzaje papierow
Sciernych oraz ich zastosowanie

Papier $cierny skfada si¢ z podtoza papierowego i na-
sy p.u. Zamiast papieru na podloze stosuje sie rowniez ptotno lub
papier wzmocniony tkanina (ptétnowany). Spoiwem wiazacym nasyp
z podlozem jest klej skorny, klej z tworzywa sztucznego i inne. Nasyp
sklada si¢ z ziarn elektrokorundu, weglika krzemu, krzemienia, szkla
i itp. Ziarna te uzyskuje si¢ droga przesiewania i segregacji na sitach
rozdrobnionego materiatu.

Porownawcza charakterystyke papieréw Sciernych z podaniem
wymiaru ziarn w mikrometrach zamieszczono w tabeli 10-3.

W uzyciu bywa tez papier z numeracja ,,biezaca”. Tabela 10-3
obejmuje t¢ czg¢SC numeracji, ktora dotyczy papieréw sciernych stoso-
wanych w stolarstwie rgcznym. W stolarstwie rgcznym uzywa sig
przewaznie papieru Sciernego w arkuszach. Wymiary arkuszy — 230
x 300 (280) mm oraz 560 x 670 mm z nasypem krzemienia i szkla.

Tabela 10-3

Numeracja nasypu papieru Sciernego (w zakresie od nr P 36 do nr P 220)
i Numeracja obowig- Charakterystyczny wymiar ziaren ! Zblizony nasyp
5 zujaca wg nasypu (um) wg numeracji
| PN-76/M-59107 | — — ., biezacej”
| od '_ do 3
f— - —_— ——— D ——— —— ——
i P 36 600 } 500 ' 7
| P 40 425 355 6,5

P 50 355 300 5

P 60 J 300 250 4

P 80 212 180 32

P 100 180 150 2

P 120 | 125 106 0

P 150 106 %0 2/0

P 180 90 75 3/0

P 220 75 63 4/0

10.9.3. Wygtadzanie powierzchni drewna
i tworzyw drzewnych

Podczas wygltadzania powierzchni drewna i tworzyw drzewnych
stosuje si¢ poczatkowo papier Scierny o wigkszych ziarnach (grubszej
granulacji), a nastgpnie papier 0 mniejszym uziarnieniu, zaleznie od
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stopnia gladkosci, do jakiej ma by¢ doprowadzona powierzchnia. Pod
lakier jest pozadane ostateczne wygladzenic papierem nr P 180 220.

Do wygladzenia powierzchni profilowych praktyczniej jest stoso-
waé papier plotnowany lub plétno Scierne, gdyz papier Scierny jest za
sztywny i szybko ulega zniszczeniu,

Podczas wygtadzania powierzchni plaskich papier $cierny mozna
trzymac bezposrednio w dloni, ale korzystnicjsze jest zastosowanic tzw.
klockéw szlifierskich. Mozna je wykonac z drewna, twardej gumy lub
tworzywa sztucznego. Elastyczny docisk zapewnia si¢ przez oklejenic
klocka warstwa filcu, migkkiej gumy lub korka.

Na klocku napr¢za si¢ papier Scierny za pomoca palcow i nasady
dloni lub przy uzyciu specjalnych zaciskow. Roézine rodzaje klockow
szlifierskich przedstawiono na rys. 10-88. Powierzchnie wygladza sie

File (guma)

a),

Rys. 10-88. Klocki szlifierskie [32]

oburacz, rownomiernymi ruchami od siebie i do siebie. Jezeli przewi-
duje si¢ wykonczenie wyrobu barwnikami, politurg lub bezbarwym la-
kierem, szlifuje si¢ wzdiluz wiokien, gdyz szlifowaniec w poprzek wilo-
kien pozostawia na powierzchni rysy, nawet przy uzyciu papieru o naj-
drobniejszych ziarnach. Podczas szlifowania wyrobow przeznaczonych
do wykornczenia kryjacego ustojenie drewna dopuszczalne jest szlifowa-
nie wzdluz i w poprzek wlokien. Podczas szlifowania powierzchni krzy-
woliniowych, wygladzonych wstgpnie tarnikami i pilnikami, stosuje si¢
po pierwszym szlifowaniu papierem Sciernym lekkie zwilzenie powierz-
chni, co powoduje wystapienie wtokien ponad powierzchni¢. Po wy-
schnigciu szlifuje si¢ ostatecznie papierem o drobniejszym uziarnicniu.
Do wygladzania powierzchni krzywoliniowych 1 zaokraglen zamiast
klockéw mozna uzy¢ gabki oblozonej plotnem sciernym. Wygladzona
powierzchni¢ nalezy czgsto oczyszcza¢ zmiotka z pyhlu drzewnego.
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