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1. WPROWADZENIE

Poradnik bedzie Ci pomocny w nabywaniu umiejgtnosci z zakresu klejenia drewna litego,

okleinowania szerokich i waskich ptaszczyzn, zastosowania i przygotowania klejow, a takze
pozwoli na zastosowanie technologii procesow klejenia i okleinowania.
Na proces klgjenia i okleinowania mebli ma wptyw szereg czynnikow, ktére zogaty
oméwione w materiale nauczania zawartym w tej jednostce modutowe.

1.

2.

5.

Poradnik ten zawiera:

wymagania wstepne, czyli wykaz niezbednych umiejetnosci, ktore powinienes posiadac,

aby przystapi¢ do realizacji tej jednostki modutowey,

cele ksztatcenia tej jednostki modutowej, ktére okreslaja umiejetnosci, jakie opanujesz

w wyniku procesu ksztatcenia,

materiat nauczania, ktéry zawiera informacje niezbedne do realizacji zaplanowanych

szczeg6towych celow ksztatcenia, umozliwia samodzielne przygotowanie sie do

wykonania ¢wiczen i zaliczenia sprawdziandw. Wykorzystaj do poszerzenia wiedzy

wskazana literature oraz inne zrédta informacii,

W materiale nauczania znajdziesz rowniez:

- zadania sprawdzajace wiedzg niezbedna do wykonania ¢wiczen,

- ¢wiczenia z opisem sposobu ich wykonania oraz wyposazenia stanowiska pracy,

- sprawdzian postgpow, ktéry umozliwi sprawdzenie poziomu Twojej wiedzy po
wykonaniu ¢wiczen,

sprawdzian osiagnie¢ w postaci zestawu zadan sprawdzajacych opanowanie umiejetnosci

z zakresu catej jednostki. Zaliczenie tego jest dowodem umigjetnosci okreslonych w tej

jednostce modutowe,

wykaz literatury dotyczacej programu jednostki modutowe.

Jezeli masz trudnosci ze zrozumieniem tematu lub ¢wiczenia, to popros nauczyciela lub

instruktora 0 wyjasnienie i ewentualne sprawdzenie, czy dobrze wykonujesz dana czynnosc.
Po przyswojeniu materiatu sprobuj zaliczy¢ sprawdzian z zakresu jednostki modutowe.
Wykonujac sprawdzian postepow powinienes odpowiada¢ na pytania tak lub nie, co oznacza,
ze opanowates materiat lub nie.
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2. WYMAGANIA WSTEPNE

Przystepujac do realizacji programu jednostki modutowej powinienes umiec:
- okresla¢ wiasciwosci drewnai tworzyw drzewnych przeznaczonych do klejenia,
- charakteryzowac procesy pecznieniai kurczeniasie drewnai tworzyw drzewnych,
- dokonywa¢ pomiaru i okresli¢ wilgotnos¢ drewnai tworzyw drzewnych,
- okresla¢ rodzaje mechanicznel wytrzymatosci drewna i tworzyw drzewnych,
- ocenia¢ jakos¢ obrobki skrawaniem, usunaé usterki,
- dobiera¢ obrabiarki do okreslonych operacji technologicznych,
- postugiwat si¢ dokumentacja techniczna i technologiczna.
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutowej powinienes umiec:

- postuzy¢ si¢ terminologia dotyczaca klejenia i okleinowania,

- zorganizowa¢ stanowisko do recznego i maszynowego oklejania elementéw wyrobdw
stolarskich,

- zorganizowa¢ stanowisko do recznego i maszynowego przygotowania formatek z oklein
i obtogdw,

- scharakteryzowat poszczegolne rodzaje klejow,

- okresli¢ warunki przechowywania i sktadowania klejow,

- przygotowac roztwory klejowe,

- przeprowadzi¢ proces klegjenia z zastosowaniem okreslonego rodzaju kleju,

- scharakteryzowa¢ maszyny i urzadzenia do klejenia szerokich i waskich powierzchni,

- przygotowat okleiny i obtogi do sktadaniaw formatki,

- Zlozy¢ formatki z oklein i oblogow sposobem recznym oraz z zastosowaniem spajarki
formatow,

- przygotowa¢ podioze do klgjenia,

- obstuzy¢ okleiniarkg waskich powierzchni,

- obstuzy¢ przekrawarke pakietu forniréw,

- obstuzy¢ spajarke forniréw,

- obstuzy¢ reczna i hydrauliczna prasg do oklejania szerokich powierzchni,

- obstuzy¢ urzadzenia montazowe stosowane w procesie klegjenia wyrobow stolarskich,

- dokona¢ czyszczeniai konserwacji maszyn i urzadzen do klejeniai oklejania,

- dokona¢ oceny jakosci wykonanych prac zwiagzanych z klejeniem i oklejaniem
elementow wyrobow stolarskich,

- zastosowat przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz
ochrony srodowiska,

- zastosowat racjonalng gospodarke materiatami, narzedziami, energia.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Klge stosowane do klgenia i oklgania: glutynowe, kazeinowe,
fenolowe, polioctanowinylowe, topliwe, neoprenowe, dekstrynowe,
poliur etanowe

4.1.1. M aterial nauczania

Wiadomosci wstepne

Laczenie drewna za pomoca klejow nazywamy klejeniem. W produkcji meblarskigj
spetnia ono doniosta role. Pozwala uzyska¢ z materiatdw tartych elementy o duzych
grubosciach i powierzchniach. Stwarza mozliwo$¢ oklejania materiatébw gorszej jakosci
okleinami ze szlachetnych gatunkow drzewa, oraz réznego rodzaju oktadzinami, co znacznie
podnos wyglad estetyczny mebli. Klejenie usztywnia ztacza stolarskie, w wyniku, czego
zwigksza si¢ trwatos¢ mebli. Klejenie potaczone z gieciem umozliwia pozyskiwanie
elementoéw krzywoliniowych bez poddawania drewna obrébce hydrotermiczne.

W procesie tworzyw drewnopochodnych klejenie spetnia réwniez doniosta role,
umozliwiajac przerébke odpadéw drzewnych i gorszych sortymentow drewna na piyty
wiorowe i pazdzierzowe, ktére sa obecnie podstavowym surowcem konstrukcyjnym mebli
skrzyniowych.

Przed szczeg6towym omowieniem technologii klejenia drewna nalezy pozna¢ kilka
podstawowych okreslen dotyczacych tego zagadnienia

Klg jest to substancja chemiczna o specyficznych cechach umozliwigjacych wzglednie
trwate taczenia drewna. Sktada si¢ on z substancji klejowej i substancji dodatkowsj, ktére
podnosza efekty techniczne klegjenia lub, usprawniaja jego przebieg. Razem te sktadniki moga
tworzy¢ roztwoér, emulsje lub uktad koloidalny.

Kleje znagjdujace si¢ w sprzedazy nie zawsze nadaja si¢ do bezposredniego uzycia bez ich
specjalnego przygotowania. Dlatego rozroznia sie postac handlowa kleju i jego postac
uzytkowsa.

Utwardzony klej taczacy elementy sklejane nazywa si¢ spoina klejowa. Wytwarzanie
spoiny klejowe] wymaga szeregu zabiegow technologicznych.

Klej w postaci gotowe sktada sie z substancji klejowej oraz z substancji dodatkowych
spetnigjacych okreslone zadania, sa to rozpuszczalniki, utwardzacze, wypetniacze, srodki
spienigjace oraz plastyfikatory. Po naniesieniu roztworu klejowego klejone elementy dociska
si¢ w sciskach lub w prasach, az do catkowitego zwiazania spoiny klejowej. W zaleznosci od
rodzaju stosowanych klejéw i sposobu klgjenia czas klejenia wynosi od kilku minut do
kilkunastu godzin, temperatura klgjenia —10-160°C a cisnienie wywierane na kleone
elementy — 0,1-0,25 MPa. Czas klgjenia sktada si¢ z czasu otwartego od naniesienia kleju do
zacisniecia elementdw, oraz czasu zamknigtego tzn. czasu pozostawania klejonych elementéw
w zaciskach.

Przed przystapieniem do klejenia nalezy dobrac klej biorac pod uwagg:

- rodzg sklejanych elementow,

- warunki uzytkowania spoiny klejowsj,

- wymagane wytrzymatosci i trwatosci spoiny,

- posiadane urzadzenia tworzace warunki klejenia,
- Wwymagany czas pozyskiwania spoiny,

- mozliwos¢ zakupu wybranego kleju,

- optacalnos¢ klejenia wybranym klejem.
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Tabela 1. I10s¢ nanoszonych na drewno klggow w zaleznosci od sposobéw klgjenia, rodzaju klgju i rodzaju

drewna
Rodzaj kleju
syntetyczne naturalne
Sposob o
klejenia rodzaj drewna
twarde mickkie twarde miekkie
ilodci nanoszonego kleju w g/m? |
1
Na zimno 175+250 300 =350 350 =400 400 =450 |
Na goraco 120=175 150200 250 =300 250+350

Przygotowanie klejéw do uzycia

Przygotowanie kleju do uzycia polega na doktadnym wymieszaniu kleju i substancji
dodatkowych przy zachowaniu przewidzianych proporcji ilosciowych. Uzyskana w ten
sposob konsystencja kleju powinna umozliwiat jego nanoszenie na sklejane powierzchnie.
Zachowanie przewidzianych proporcji ilosciowych, dobor odpowiednich dodatkéw oraz
sposob przyrzadzania kleju do uzycia o jego jakosci klejenia. Zachowanie wskazanych ilosci
substancji dodatkowych nie zwalnia z obowiazku dokonania pomiaréw lepkosci, stezenia
i odczynu (kwasowosci) gotowego kleju. Wiasciwosci klejow tego samego rodzaju
dostosowuije si¢ do okreslonych warunkow klejenia

Kolejnos¢ dodawania sktadnikdéw i warunki, jakie trzeba przy tym stworzy¢, podaja
sposoby, czyli instrukcje technologiczne sporzadzania klejéw. Nalezyte wymieszanie
substancji dodatkowych z klegjem jest jednym z warunkéw uzyskania dobrego Kleju.
Mieszanie sktadnikéw w warunkach przemystowych odbywa si¢ w specjalnych urzadzeniach
zwanych mieszadtami klgjowymi.
Przygotowanie klejow glutynowych do uzycia

Substancja dodatkowa w kleju glutynowym jest woda odgrywajaca role rozpuszczalnika.
Oprécz wody moga by¢ dodawane jako wypetniacze kreda ptawiona, kaolin, maczka
drzewna. Wytwarza si¢ réwniez zmodyfikowane kleje glutynowe, w, ktérych specjalne
dodatki chemiczne stwarzaja mozliwos¢ utwardzania kleju w podwyzszonej temperaturze,
awiec klg staje si¢ termoutwardzalny.
Przyktadowe recepty:
1.Klgj do taczenia ztaczy stolarskich:

a) klg glutenowy 1 cz. w (czgs¢ wagowa),

b) woda3-7 cz. w (ilos¢ rozpuszczalnika zalezy od jakosci kleju).
2.Klg glutenowy zmodyfikowany, termoutwardzalny i czesciowo wodoodporny. Na 100

cz. w. Klegju sporzadzonego wg recepty 1 nalezy dodac:

a) paraformaldehydu 10 cz. w.

b) kwasu szczawiowego 5,5 cz. w.
Przygotowanie klej 6w kazeinowych do uzycia

W sktad klgju kazeinowego sprzedawanego w handlu wchodza: sproszkowana kazeina
i wapno sucho gaszone oraz niewielkailos¢ fluorku, chlorku lub siarczanu miedziowego. Klej
ten jest przeznaczony do klejenia w temperaturze pokojowsj, tj. ,na zimno® oraz po
podgrzaniu ,,na ciepto” i na ,goraco”. Nieodzownym sktadnikiem kleju jest woda. Z innych
substancji dodatkowych nalezy wymieni¢ kalafonie obnizajac alkalicznos¢ kleju, nafte
przediuzajac jego zywotnos¢, oraz wypetniacze- kaolin lub krede ptawiona.
Przyktadowe recepty:
1. Klg do klgjenia drewna twardego.
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a) Proszek klgjowy 1 cz. w.
b) Woda1,6-1,9 cz. w.
2. Klegedo klgjenia drewna migkkiego.
a) Proszek klgjowy 1 cz. w.
b) Woda1,8-2,2cz. w.
Przygotowanie do uzytku kleju kazeinowego polega na wymieszaniu proszku klejowego
zwoda o temperaturze 15-20°C. Po uptywie jednej godziny od czasu wymieszania
sktadnikow roztworu kleju jest gotowy do uzycia.
Przygotowanie klej 6w fenolowych do uzycia
Kleje utwardzane na goraco sa w handlu w stanie gotowym do uzycia. Natomiast kleje
utwardzone w temperaturze pokojowej (10-20°C) nalezy przygotowaé do uzycia przez
dodanie utwardzacza (aktywatora). Ngjczescigj sa to kwasy sulfonowe, ktére obnizaja odczyn
kleju powoduja skrécenia czasu utwardzania. Mozna réwniez doda¢ wypetniaczy takich jak:
albumina, skrobia, biatka roslinne lub maczka z mielonych tupin orzechéw.
Przyktadowa recepta
1. Klej fenolowy do klejenia na zimno(10-20°C):
a) zywicafenolowa (polskigj produkcji AG) 100 cz. w.
b) kwas sulfonowy 15-20 cz. w.
c) wypetniacz (mielone tupiny z orzechow) 20 cz. w.
d) woda (do mieszania z wypetniaczem) 20 cz. w.
Przygotowanie klegju fenolowego do uzycia polega na wymieszaniu wyzej wymienionych
sktadnikow.
Przygotowanie klej 6w rezorcynowych do uzycia
Klejow rezorcynowych, podobnie jak fenolowych, nie uzywa si¢ w produkcji meblarskiej. Ich
zaleta jest mozliwos¢ wiazania w temperaturze (10-20°C) temperaturach oraz niewielka
szkodliwos¢ dla organizmu cziowieka
Przyktadowa recepta;
1. Klej rezorcynowy
a) zywicarezorcynowa 100 cz. w
b) paraformeldehyd lub formalina 10-20 cz. w.

Przygotowanie klejw mocznikowych o uzycia
Kleje mocznikowe sa obecnie stosowane powszechnie w produkcji meblarskiey.
Najczescig) sa one uzywane do oklejania drewna i tworzyw drzewnych okleinami i foliami.
Przygotowanie kleju mocznikowego do uzycia polega na zmieszaniu substancji klejowej
z wypetniaczem, rozpuszczalnikiem, utwardzaczem, barwnikiem. W razie potrzeby spienienia
kleju dodawany jest rowniez srodek spieniajacy.
Przyktadowe recepty:
1. Klgj mocznikowy stosowany na zimno (spoing klejowa uzyskuje si¢ w temperaturze okoto
20°C):
a) zywica mocznikowa (symbol handlowy MC) — 60-100 cz. w.
b) makazytnia (wypetniacz) 30 cz. w.
c¢) woda—30cz. w.
d) utwardzacz UZP w ptynie (chlorek amonu) — 10 cz. w.
2. Klgj mocznikowy stosowany na goraco (spoing klejowa uzyskuje si¢ w temperaturze
95— 105°C):
a) zywica mocznikowa BZ (bezzapachowa o stezeniu 60%) — 100 cz. w.
b) makazytnia—50 cz. w.
¢) woda—50cz. w.
d) utwardzacz BZ (w ptynie) 10 cz. w.
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W celu spienienia kleju stosuje si¢ srodek spieniajacy w ilosci 3-5 cz. w. na 100 cz. w.
w zywicy mocznikowsy.
Przed przyrzadzeniem kleju nalezy przygotowa¢ utwardzacze. Znajduja si¢ one w handlu
w stanie stezonym i przygotowanie ich polega na rozcienczeniu woda w stosunkach
ilosciowych podanych ponizej.
1. Szybko dziatajacy utwardzacz UZP (czysty chlorek amonu — salmiak):
- utwardzacz —15cz. w.
- woda-85cz. w.
2. Wolno dziatajacy utwardzacz UGW-1:
- utwardzacz — 25 cz. w.
- woda—-75cz. w.
3. Utwardzacz BZ:
- chlorek amonu -5 cz. w.
- 25% woda amoniakalna—5 cz. w.
- woda—90cz. w.
Przygotowanie klejéw melaminowych do uzycia
Zywice melaminowe wystepuja w handlu w postaci proszku lub w postaci bton klejowych.
Przygotowanie do uzycia kleju sproszkowanego polega na wymieszaniu zywicy z woda.
Niekiedy dodaje si¢ wypetniacza lub utwardzacza
Przyktadowe recepty:
1. Klg bez wypetniacza i utwardzacza, przeznaczony do klejenia w temperaturze okoto
100°C:
a) zywicamelaminowaw postaci proszku — 100 cze¢sci wagowych,
b) woda—150-200 cz. w.
2. Klg z wypetniaczem przeznaczony do klejeniaw temperaturze ponizej 50°C:
a) zywicamelaminowaw proszku — 100 cz. w.
b) woda—150-200 cz. w.
c) kwas szczawiowy (utwardzacz) — ilos¢ zalezy od zamierzonego czasu utwardzania
spoiny klejowsy.
3. Klg z dodatkiem wypetniacza, stosowany w temperaturze okoto 100°C:
a) zywicamelaminowaw proszku — 100 cz. w.
b) woda— 150-300 cz. w.
c) makazytnia (wypetniacz) — 30 cz. w.
Wode, w ktérgl rozpuszcza sie sproszkowana zywice melaminowa podgrzewa sie do
temperatury 30-40°C. Dodatek utwardzacza powoduje ostabienie spoiny klejowej, lecz
umozliwia klegjenie w nizszych temperaturach. Klegje melaminowe maja podobne
zastosowanie jak kleje mocznikowe.

Przygotowanie klgju mocznikowo-melaminowego do uzycia
Dodatek zywicy melaminowej do kleju mocznikowego przyspiesza utwardzenie kleju
oraz podnos wytrzymatos¢ spoiny klejowej. W produkcji mebli klgj ten znajduje
zastosowanie do klejenia okleiny na styk.
Przyktadowa recepta
a) klgj mocznikowy gotowy do uzycia— 100 cz. w.
b) sproszkowana zywica melaminowa— 20 cz. w.
c¢) woda—10cz. w.
Przygotowanie kleju polega na wymieszaniu ze soba sktadnikéw podanych w recepcie.
Przygotowanie klg u poliwinylowego (wikolu) do uzycia
Klgj ten zngjduje si¢ w handlu w postaci gotowe do uzycia. Jest on obecnie powszechnie
stosowany w meblarstwie do sklejania ztaczy. W celu zmnigjszenia przenikania kleju przez
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cienkie warstwy sklejanego drewna oraz z przyczyn ekonomicznych mozna do kleju dodac
wypelniacza. Moze to by¢ szkto wodne, kreda, maka zytnia i maczka drzewna lub maczka
z gipsu nieopalonego. Dodanie wypetniacza jest szczeg6lnie celowe podczas klejenia drewna
porowatego. W razie duzego stezenia kleju, spowodowanego wyparowaniem rozpuszczalnika,
mozna przed uzyciem kleju doda¢ 10-20% wody.

Przyktadowa recepta

a) klej poliwinylowy — 100 cz. w.

b) kredalub maczka drzewna—25-30 cz. w.

c¢) woda-—15-25cz. w.

Przygotowanie takiego kleju polega na wymieszaniu wypetniacza z woda, a nastgpnie
dodaniu tej mieszaniny do kleju.
Przygotowanie innych klejow od uzycia

Wraz z rozwojem przemystu chemicznego trafiaja narynek coraz nowsze rodzaje klejow.
W produkcji meblarskiej na specjalna uwage zastuguja te kleje, ktére wykazuja zdolnosé
taczenia drewna z innymi tworzywami, jak laminaty czy folie, oraz kleje niezmiernie krotkim
czasie utwardzania, nazywane Kklgjami kontaktowymi. Nalezy tu wymieni¢ Kklge
poliuretanowe, neoprenowe nalezace do klejow kontaktowych oraz klgj topliwy. Wszystkie te
kleje znajduja sic¢ w handlu w stanie gotowym do uzycia. Na opakowaniu tych klejéw
znajduja sie instrukcje dotyczace warunkéw magazynowania, sposobu przygotowania do
uzycia oraz nagwazniejsze parametry Kklejenia Przestrzeganie podanych zasad jest
obowiazkiem uzytkownika
Parametry technologicznei przebieg klgenia
Klgenia klg em glutynowym

Kleje glutynowe sa suchotrwate, jednak w produkcji mebli uzytkowanych w warunkach
domowych sa ciagle stosowane, tym bardziej, ze tatwo mozna usuna¢ ich wycieki wkrétce po
zzelowaniu z powierzchni drewna i z powtok lakierowych.

Wada tych klejow jest koniecznos¢ utrzymywania ich w podwyzszonej temperaturze
podczas nanoszenia na powierzchnig.

Przebieg klg enia klg em glutynowym przedstawia Si¢ nastepuj aco.

Na nagrzane do temperatury 40°C elementy nanosi si¢ klgj o temperaturze 50-60°C, czas
otwarty nalezy przedtuzy¢ do okresu, gdy natozony klej po dotknigciu wyciaga sie¢ w nitki.
W temperaturze otoczenia czas ten wynosi 2,5 minuty. Dopiero wtedy mozna sklada¢
elementy sklgjanymi plaszczyznami i stosowat docisk. Czas przetrzymania pod naciskiem
trwa 1-4 godzin. Przedtuzenie czasu przetrzymywania materiatow sklejanych pod cisnieniem
zwigksza wytrzymatos¢ spoiny i skraca czas dojrzewania. Czas dojrzewania spoiny wynosi
16-50 godzin. Cisnienie klgjenia wynosi 0,5MPa.  Okleinowanie roztworem kleju
glutynowego, jako sposdb mato wydajny, jest obecnie stosowane w matych warsztatach.
Okleinowania bokéw lub wklejania kawatkow okleiny na duzych powierzchniach w celach
dekoracyjnych mozna dokonywaé¢ za pomoca kleju glutynowego, dociergjac miotkiem
wstawiany kawatek okleiny.

Klg enie klgjem kazeinowym

Kleje kazeinowe mozna stosowaé do sklejania zlaczy elementéw nieokleinowanych
i przeznaczonych do malowania lakierami kryjacymi. Kleje te maja odczyn zasadowy i tacza
Si¢ tatwo z garbnikami zawartymi w drewnie, zabarwiajac jego powierzchnig. W meblarstwie
znajduja zastosowanie w przyklejaniu do ptyt i drewna laminatéw. Stosuje si¢ je w produkcji
stolarki budowlanej oraz w meblach narazonych na okresowe dziatanie wody, jak np. meble
ogrodowe.

Przebieg klejenia klejem kazeinowym jest nastepujacy. Czas otwarty dla tego Kleju
wynosi 5-10 minut. Klegem tym mozna klei¢ na goraco i wtedy cisnienie wynosi
1,5-1,8 MPa, a czas klgjenia 10 min w temperaturze 90-100°C. Klgjenie na zimno trwa od
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2-28 godzin w temperaturze +10°C i cisnieniu 0,3-0,4 MPa. Wplyw niedoboru cisnienia na
wytrzymatos¢ spoiny jest bardzo maty. Wraz z przediuzeniem czasu przytrzymywania
materiatu sklejanego pod cisnieniem wytrzymatos¢ spoiny wzrasta, a maleje czas dojrzewania
spoiny klejowsy.
Klg enie klgjem poliwinylowym

Kleje te sa klgjami suchotrwalymi, jednak utwardzajacymi si¢ w stosunkowo krotkim
czasie. W handlu wystepuja w postaci gotowej do uzycia. Wada ich jest szkodliwe dziatanie
na powloki lakiernicze nitrocelulozowe, co wymaga pewnej ostroznosci podczas sklgjania
elementdw o powierzchniach wykonczonych tymi lakierami. Znajduja zastosowanie
w Klejeniu ztaczy oraz w przyklejaniu laminatéw.
Przebieg klg enia klg em poliwinylowym

Czas otwarty w klgjeniu na zimno wynosi 6-30 minut, a na cieplo czas ten jest
nieograniczony. Czas klegjenia zalezy od wysokosci temperatury, a mianowicie: dla
temperatury 12°C czas klejenia wynosi 2-3 godziny, dla temperatury 25°C wynosi
20-90 minut, a dla temperatury 80—-100°C wynosi 5-8 minut. Cisnienie klejenia 0,8-1,5 MPa
Klg enie klggami mocznikowymi
Dobrym klegjem do klejenia ztaczy oraz okleinowania jest klgj mocznikowy. Jest to klej
poélwodoodporny. Wada jego jest koniecznos¢ podnoszenia temperatury w  celu
przyspieszenia reakcji utwardzania kleju. Podniesienie temperatury ztaczy ze wzgledu na ich
konstrukcje nie zawsze jest mozliwe. Niemnigj jednak konstrukcja nowoczesnych urzadzen
montazowych uwzglednia w wielu wypadkach koniecznos¢ nagrzewania ztaczy podczas ich
sklejania.
Klg enie klgjami neoprenowymi

Spoiny klejowe z tych klgjow wykazuja duza elastycznosé i dlatego moga by¢ stosowane
do przyklejania laminatow, ktére cechuja si¢ duza elastycznoscia i kurczliwoscia. Przebieg
klegjenia klejami neoprenowymi. Temperatura drewna nie powinna by¢ nizsza od 15°C.
Napowierzchni¢ jednego elementu nakladamy Kklej poddajemy suszeniu w ciagu
1545 minut. Nastepnie na powierzchnie drugiego elementu naktada si¢ klgj i sktada obydwa
elementy powierzchniami pokrytymi klejem. Elementy nalezy przepusci¢ przez specjalne
walce dociskowe, wywiergjace nacisk 0,54,4MPa. Po przejsciu przez walce spoina jest
dogtatecznie utwardzona i klejenie zakonczone. Taki sposob nazywa si¢ klejeniem
kontaktowym. Wzrost nacisku podczas klejenia zwigksza wytrzymatos¢ spoiny klejowe.
Okleinowanie powier zchni plyt

Charakterystyczne cechy okleiny sprawiaja, ze jest to ciagle stosowany materiat do
pokrywania elementéw mebli wykonanych z ptyt wiérowych lub elementéw wykonanych
ztarcicy. Okleinowanie, a takze bardziej wyrafinowane techniki uszlachetniania, jak
mozaikowanie i intarsja, polegaja na naklejaniu cienkich arkuszy drewna zwanych okleing na
odpowiednio przygotowana powierzchnig. Czynnoscia poprzedzajaca naklejanie okleiny jest
prawidiowe przygotowanie podioza, ktdérego powierzchnia powinna by¢ rownomiernie
szorstka bez wgtebien, zadrapan i innych wad. Tak, wigc kazdy nawet najmniejszy ubytek
poditoza nalezy wyréwnaé. W celu wyrdwnania podtoza stosuje si¢ zwykle podktad zwany
podokleing lub obtogiem. Na podokleing stosuje si¢ migkkie gatunki drewna. Przebieg
widkien w podokleinie powinien by¢ prostopadty do przebiegu widkien w drewnie.
W dzisigjszej produkcji jakos¢ ptyt widrowych jest na tyle dobra, ze nie ma koniecznosci
stosowania obtogéw. Obtogi nalezy stosowat na elementy wykonane z tarcicy okleinowanie
powierzchni odbywa si¢ najczesciel w prasach hydraulicznych jedno lub wieloptytowych.
Stosowane sa najczesciel kleje mocznikowe na goraco. Niekiedy zachodzi koniecznosc
(zwiaszcza podczas renowacji mebli) stosowania okleinowania recznego za pomoca techniki
NOZOWej.
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Krojenie arkuszy okleiny w poprzek Odcinasi¢ zas$ kilkoma delikatnymi

wiokien rozpoczyna si¢ od nacieciaich pociagnieciami narzedzia: sposdb ten
koncow silnym docisnieciem noza. zapobiega wyrywaniu widkien
i niekontrolowanemu kierunkowi
krojenia.

Miekkim otéwkiem oznacza sie formatki Formatke zwilza si¢ ciepta woda, ktore)

oraz miejscaich naklejania. nadmiar zbierasi¢ sciereczka. Zwilzenie
okleiny umozliwia lepsze przyleganie
podtoza podczas prasowania.

Klegj nanosi sie rownomierna i cienka warstwa Diutem usuwa si¢ nadmiar kleju.
na podioze i formatke, prasujac watkiem fornirskim.

Dobrze docisnigta okleing charakteryzuje niewielki

lecz rownomierny wyciek kleju wokoét formatki.

Rys. 1. Okleinowanie reczne za pomoca techniki nozowej
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Klgj nanosi si¢ na kolejna (obrysowana Przymiar uktada si¢ wedtug srodkowych

otéwkiem) czes¢ kompozycji oraz koncow natozonych na siebie formatek
odpowiadajaca jej formatke znakdw odcinajac je nastepnie jednym ruchem
naniesionych na boku podtoza. noza.

Nalezy pamigta¢ o naktadce 12mm.
Krojenie rozpoczyna si¢ od nacigcia
boku podtoza.

Odcigty w poprzek widkien formatki Miejsce usunigtego odpadu powleka sig
odpad usuwa si¢ diutem. klejem. Lini¢ styku obu formatek
dociska sie watkiem.

Po oklejeniu jednej strony podtoza odcina si¢ Odciete wzdtuz widkien odpady
odpady czterech naklejonych formatek. odrywasi¢ od poditozareka.

Rys. 2. Okleinowanie rgczne za pomoca techniki nozowsj cd.
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Miegjsce usunigtego odpadu powleka si¢ klejem Po zakonczeniu okleinowania

dociskajac linie styku formatek watkiem. kompozycji nawszystkie linie

W trakcie prasowania powierzchnig formatek styku formatek nakleja si¢ paski
zwilza si¢ ciepta woda. Nalezy unikaé zbyt papieru. Zmarszczone po naktadaniu
duzego nacisku watkiem w poprzek widkien paski wyréwnuije si¢ zwilzona

moze to spowodowaé rozciagnigcie okleiny. sciereczka.

Jezeli okleina odrywa si¢ od podtoza, klej
podgrzewa si¢ zelazkiem przez wilgotna
sciereczke i powtoérnie prasuje watkiem.

Wystajacy nadmiar odcina si¢ nozem po Naklejany na bok podtoza pasek okleiny
uprzednim uniesieniu przeciwnej strony powinien by¢ od niego szerszy o 12mm.
podioza. Jezeli w odcinanym nadmiarze

przebieg widkien jest prostopadty do boku

podioza, nalezy pamigta¢ 0 wykonaniu nacigcia.

Bok podtoza oraz formatke powleka si¢

klejem i dociska watkiem, a nadmiar okleiny dopiero po stwardnieniu kleju cyklina
odcinasi¢, pochylajac element w kierunku lub przez szlifowanie.
noza.

Rys. 3. Okleinowanie reczne za pomoca techniki nozowse cd.
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Okleinowanie powierzchni profilowych o duzych wymiarach mozna przeprowadzic
rownoczesnie z wykonywaniem profilu, czyli z wygieciem ptyty. Mozna réwniez okleinowa¢
ptyte wygigta, o profilu juz ustalonym. W pierwszym wypadku stosuje si¢ prasy hydrauliczne
o0 ptytach profilowych, w drugim wypadku-czgsciej prasy pneumatyczne,

Okleinowanie bokow elementéw meblowych mozna przeprowadzi¢ recznie lub za
pomoca specjalnych urzadzen. Rgczne okleinowanie ma nast¢pujacy przebieg. Paski okleiny
przeznaczone do okleinowania nalezy nawilzy¢ jednostronnie woda. Na bok elementéw
nanosi si¢ klg glutynowy i naktada okleing nienawilzona powierzchnia. Krawedzia miotka
lub klocka mocno dociska si¢ okleing, zwracajac uwage, aby nadmiar kleju zostal wycisnigty
spod okleiny. Najlepsze wyniki uzyskuje si¢ wtedy, gdy klej przed pokryciem go okleina, po
dotknigciu palcem wyciaga si¢ w nitki klejowe. Podczas okleinowania wszystkich czterech
bokéw elementu nalezy okleinowat je parami, 2 po dwa przeciwlegte boki. Szerokos¢
paskow okleiny jest wicksza od szerokosci okleinowanych bokéw od 2—-4mm. Czotowe
powierzchnie ptyt stolarskich listewkowych nalezy okleinowa¢ podwdjna warstwa okleiny.
Opisana powyzej metoda jest stosowana obecnie w niewielkich wytwdérniach mebli.

Przemystowe metody polegaja na stosowaniu urzadzen dociskajacych mechanicznie
okleing do bokéw oraz podgrzewajacych spoing klegjowa, co w razie stosowania kleju
termoutwardzalnego skraca czas trwania tej operacji. Wartos¢ temperatury jest utrzymywana
na jednakowym poziomie za pomoca urzadzenia zwanego termostatem. W zaleznosci od
rodzaju kleju waha si¢ ona w granicach 60-120°C w okresie nagrzewania i 60-220°C
w okresie prasowania. Szybkos¢ okleinowania wynosi 3-18 minut. Do klejenia moga by¢
uzywane kleje mocznikowe i kleje neoprenowe (kontaktowe). Najnowoczesniejsze urzadzenia
tego typu to okleiniarki bokOw. Pracuja one metoda ciagta, tzn. ze podczas dwustronnego
okleinowania bokow elementy sa przesuwane przez urzadzenie, ktére nanosi klgj, przyktada
i dociska okleing, utwardza spoing klejowa i wyrownuje okleing z ptaszczyznami piyt.

W urzadzeniach tego typu stosuje sie kleje topliwe, ktére w temperaturze pokojowej nie
wykazuja przyczepnosci. Po stopieniu w temperaturze 188-200°C klgj wykazuje duza
przyczepnos¢ do drewna i réznych tworzyw. Ochtadzany powraca do stanu statego. Reakcja
ta jest odwracalna i klej podgrzany stgje si¢ ptynny. Operacja taka moze by¢ powtarzana
wielokrotnie, jednak trzeba pamigta¢ by taczny czas podgrzewania kleju w temperaturze
180-200°C nie przekraczat 24 godzin.

Wilgotnos¢ klejonych elementow nie moze przekraczat 8-12%. Klgj umieszcza si¢
w zbiorniku zasilajacym, w ktérym mozna podnies¢ temperature do 180-200°C. Roztopiony
klegj ze zbiorniczka przedostaje si¢ na walec (rolkg), ktéry nanosi go na powierzchnie
oklgjane. Ilos¢ nanoszonego kleju nie powinna przekraczaé 120-150 g/m?.Gruba spoina
klejowa wykazuje mniejsza odpornos¢ na podwyzszona temperaturg. Predkos¢ posuwu
15-25m/min. Docisk oklein — 0,4-0,5 MPa
Oklejanie powier zchni foliami dekoracyjnymi

Folie dekoracyjne przykleja si¢ do piyt klejami mocznikowymi w ptynie lub w postaci
btony oraz klejami kontaktowymi. W celu zabezpieczenia przed uszkodzeniem powierzchni
przyklejanej folii oklejanie przeprowadza si¢ migdzy blachami polerowanymi. Parametry
przyklejaniafolii klejami mocznikowymi sa nastgpujace:

- wilgotnos¢ ptyt oklejanych — najwyzej 9%,

- wilgotnos¢ folii — 5-7%,

- ilos¢ nanoszonego kleju na plyty wiérowe i pazdzierzowe — 188g/m?,
- ilos¢ nanoszonego kleju na plyty pilsniowe — 250-30g/n?,

- cisnienie klegjenia— 0,5-0,7MPa,

- temperaturaklgjenia— 115-120°C,

- czasklgjenia— 7 minut.
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Po zakonczeniu klejenia nalezy utozy¢ elementy oklejane w stosy przedkitadajac je
arkuszami tektury grubosci 2—-3mm.

Oklg anie bokow doklejkami drewnianymi

Doklejki obejmujace elementy ze wszystkich bokéw sa zakonczone na naroznikach
ztaczem stykowo-uciskowym. Od doktadnosci wykonania uciskow zalezy jakosé¢ uzyskanych
naroznikdw. Przyklejenia lissew mozna dokona¢ za pomoca sciskow stolarskich, zwornic lub
jarzm. Te rzemieslnicze metody sa coraz czesciej wypierane przez urzadzenia dociskowe
pneumatyczne lub hydrauliczne, umozliwiajace podgrzewanie spoiny klejowey.

Oklegjanie bokéw foliami

Barwne folie grubosci 0,8-1mm nakleja si¢ podwojna warstwa na powierzchnie dobrze
wyréwnane. Zaleta tg metody jest to, ze w oklganych powierzchniach nie potrzeba
wykonywac¢ wgtebien nawpusty. Parametry oklejania foliami sa nast¢pujace:

- cisnienie prasowania— 0,785MPa,

- temperatura prasowania—40°C,

- czastrwaniaprasowania— 3-5 minut,

- czas zasadniczego klgjenia— 20 sekund,
- czas sezonowania— kilkanascie godzin.
Wady klgenia

Najczestszymi wadami  wystepujacymi podczas klejenia i okleinowania sa plamy,
przebicia klejowe, pecherze, pofatdowania okleiny, wtloczenia, wypaczenia elementow,
uszkodzenia mechaniczne. Plamy wystepuja podczas okleinowania wtedy, gdy zwiazki zelaza
z klgju lub ptyt dociskowych wchodza w reakcje z garbnikami zawartymi w drewnie, albo,
gdy nastepuje synteza silnie zasadowych roztworéw kleju z garbnikami. Usuwanie plam
zelazowych polega na zmyciu catych powierzchni elementu perhydrolem (30% woda
utleniona) albo 2—6% roztworem kwasu szczawiowego lub sola szczawiowa. Po wybawieniu
plam elementy zmywa si¢ letnia czysta woda.

Przebicia klejowe sa nastgpstwem okleinowania drewna fornirem o duzych porach
i przeswitach. Usuwanie przebi¢ klejéw termoutwardzalnych jest bardzo trudne i polega na
szlifowaniu powierzchni. Zapobiega¢ przebiciom mozna stosujac odpowiednio diugi czas
otwarty. Mozna rowniez zabarwi¢ roztwér kleju dostosowujac jego barwe do koloru drewna.
Przebicia klgjow termoplastycznych, jak np. klgju glutynowego, mozna usunaé przez
intensywne zmywanie ciepta woda powierzchni okleinowanych, na ktérych sa widoczne
przebicia klejowe. Zabiegu tego najlepiej dokona¢ szczotka ryzowa, przy czym kierunki
ruchu szczotki powinny by¢ rownolegte do widkien drzewnych.

Pecherze powietrzne sa to miejsca, w ktérych nie nastapito przyklejenie okleiny.
Przyczynami powstania tg wady sa; niewlasciwy roztwor kleju i jego nierébwnomierne
naniesienie, zbyt mate cisnienie podczas klejenia, za duza wilgotnos¢ drewna, zbyt niska lub
zawysoka temperatura klgjenia oraz szybkie zwalnianie cisnienia.

Pofatdowanie przyklejongj okleiny mozna usuna¢ jedynie w wypadku stosowania do
klgjenia klejéw termoplastycznych przez rozprowadzanie fatd goracym zelazkiem, po
uprzednim ich nawilzeniu.

Witloczenia sa nastepstwem nieutrzymywania w czystosci metalowych elementéw
urzadzen, ktérych zadaniem jest wywieranie cisnienia podczas klejenia. Niewielkie
wtloczenia mozna usunaé nawilzajac letnia woda miejsca wttoczone. W zetknigciu z woda
drewno pecznieje, co zmniejsza widocznos¢ wyttoczen lub nawet je usuwa. Wypaczenie
elementéw jest wywotane naprezeniami wystepujacymi w sklegjonym drewnie. Wady tej
mozna unikna¢ przez stosowanie symetrii okleinowania.

Uszkodzenia mechaniczne powstaja podczas nieostroznego manipulowania elementami
okleinowymi. Usuwanie tych wad jest w zaleznosci od stopnia i miejsca uszkodzenia niekiedy
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bardzo trudne. Uszkodzona okleing nalezy wecia¢ i zastapi¢ okleina z podobna barwa
ustojeniem.
Warunki bezpieczenstwa i higieny pracy podczas klg enia
Niektore sktadniki roztworow klejowych sa szkodliwe dla zdrowia. Do takich substancji
nalezy wolny formaldehyd, ktory jest sktadnikiem kleju mocznikowego. Wydziela si¢ on
podczas procesu klejenia, drazniac spojowki, wywotujac kaszel, wysypke na skoérze,
bezsennos¢, bble koncow palcow i gtowy. Obecnie wprowadzono do produkcji klej
mocznikowy bezzapachowy (BZ), w ktorym ilos¢ wolnego formaldehydu jest znacznie
mniejsza. Rowniez klegje fenolowe sa szkodliwe dla organizmu ludzkiego z powodu
wydzielania si¢ wolnego fenolu, ktéry wywotuje zapalenie skéry oraz wiele innych
szkodliwych objawow. Do drazniacych skére sktadnikow naleza wapno w kleju kazeinowym.
W 2zwiazku ze szkodliwym dziataniem wymienionych srodkéw chemicznych na
organizm pracownicy zatrudnieni w klgjarni powinni utrzymywa¢ w czystosci rece podczas
spozywania positkbw w czasie przerw $niadaniowych. Na ustalonych stanowiskach,
w zaleznosci od stopnia szkodliwosci, pracownicy klgjarni otrzymuja mleko w czasie pracy.
W sktad klejéw neoprenowych wchodza lotne i fatwo palne sktadniki. Dlatego przy uzyciu
tych klgjow zalecana jest szczegblna ostroznos¢. W pomieszczeniach, w ktorych jest
stosowany tego rodzaju klej, nie wolno pali¢ papierosow.
Szczegbtowe zasady bezpieczenstwa i higieny pracy obowiazujace w Kklejarni sa
nastepujace:
- robotnicy zatrudnieni w klgjarni powinni by¢ wyposazeni w ubrania ochronne, sktadajace
si¢ z gumowych fartuchéw, rekawic i butéw,
- nad mieszadtami do klejow i prasami powinny by¢ zainstalowane kominy wentylacyjne,
- poditoge klgjarni nalezy utrzymywac w czystosci,
- naktadarki walcowe nalezy codziennie myc, przy czym mycie nalezy przeprowadza¢ od
strony wyjsciowsj, tak, aby nie dopusci¢ do wciagnigciarak przez walce,
- nie wolno poprawia materialu powlekanego roztworem klejowym podczas jego
przechodzenia przez walec,
- tadunki utozone w prasie mozna poprawi¢ jedynie topatkami drewnianymi, unikajac
wkladaniarak miedzy ptyty prasy,
- naprzewody parowe znajdujace si¢ w poblizu prasowacza stosowa¢ ostony z blachy.
Przygotowanie materiatéw drzewnych do klgenia
Podczas wstepnego przygotowania elementow zwraca Si¢ szczegllng uwage na rownoscé
i gtadkos¢ powierzchni sklejanych. Nie jest wskazane pozostawianie na tych powierzchniach
sckow. Jezeli maja by¢ sklejane dwa elementy z drewna litego, w ktorych wystepuja seki, to
na powierzchniach sklgjanych mozna nawierci¢ seki obnizgjac ich poziom o 1-2mm.
Natomiast w elemencie przeznaczonym do okleinowania seki nalezy zaprawiac. Zabieg ten
polega na usunigciu wadliwego miejsca i wypetnieniu powstatego otworu wstawka (korkiem)
z drewna. Operacja ta ostabia w tym wickszym stopniu element, im otwoér po usunietej
wadzie jest wiekszy. Ma to szczegblne znaczenie wtedy, gdy wymagana jest duza
wytrzymatos¢ elementu na rézne obcigzenia wystepujace podczas uzytkowania wyrobu.
Wady mozna zaprawia¢ przed struganiem drewna, a niekiedy nawet przed pocigciem desek
lub po ich wystruganiu. Drewno na wstawki powinno by¢ zdrowe i drobnostoiste, a wigc
tatwe do obrébki. Wskazane jest rowniez, aby jego wilgotnosé¢ byta o kilka procent nizsza od
drewna zaprawianego. Wstawki wkleja sie¢ w otwory za pomoca klejéw glutynowych,
kazeinowych lub polioctanowinylowych.
Przygotowanie plyt meblowych do klg enia
W produkcji mebli najczesciej obecnie stosuje sie ptyty widrowe i pazdzierzowe. Sa one
okleinowane, laminowane lub pokrywane foliami imitujacymi okleiny. Boki piyt sa
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zabezpieczane okleina, doklejkami z drewna lub tworzyw sztucznych. Doklejki z drewna sa
przyklejane przed lub po okleinowaniu powierzchni.
Przygotowanie oklein

Przygotowanie oklein zalezy w duzej mierze od wymiaréw elementOw przeznaczonych
do okleinowania oraz sposobu utozenia okleiny na ich powierzchniach. W razie okleinowania
drobnych elementéw, ktérych wymiary mieszcza sie¢ w wymiarach arkuszy okleiny,
przygotowanie sprowadza si¢ do jej doboru i manipulacji. Natomiast podczas okleinowania
duzych powierzchni przygotowanie okleiny polega na doborze, manipulacji, wyrownywaniu
bokdw, sktadaniu i sklejaniu jej w formatki okleinowe potrzebnej wielkosci.

Dobor okleiny

Okleina znajduje si¢ w paczkach pochodzacych z jednego wyrzynka drewna, a wigc
poszczeglOlne arkusze maja zblizony rysunek W jednym arkuszu uktad stoi i barw moze
tworzy¢ w poszczeg6lnych jego czesciach rozne wzory, podnoszace ich wyglad estetyczny.
Dlatego manipulant, obok znajomosci wymiaréw oklejanych elementow i wygladu wyrobu
jako catosci, powinien mie¢ duze wyczucie estetyki. Na ogot na jeden wyrdb nalezy wybra¢
okleing o zblizonym rysunku i zabarwieniu, a wigc pochodzaca z jednej paczki. Na strony
zewnetrzne mebli wybiera si¢ okleing wyzszych klas jakosci oraz najczgsciej innych
gatunkdéw niz na strony wewnetrzne. Réwniez dla jednego wyrobu na elementy mniej
widoczne dobiera si¢ okleing o gorszym rysunku i barwie. O doborze okleiny decyduje
réwniez sposob utozenia jej na elemencie.

Manipulacja okleiny polega na je trasowaniu, przeprowadzanym zgodnie z wyzej
podanymi zasadami, oraz na podziale na formatki. Podziatu mozna dokona¢ mechanicznie lub
recznie pitka, zwana przyrznica dwustronna. Podczas ciecia okleiny nalezy zwrdci¢ uwage,
aby krawedzie, ktére maja do siebie przylega¢ byty rowne i prostopadie do ptaszczyzn. Ciaé
mechanicznie mozna za pomoca urzadzenia, zwanego przekrawarka. Mozna réwniez
stosowat specjalne obrabiarki zwane brzegarkami, w ktorych pakiety poddaje si¢ cigciu
i wyréwnywaniul.

Skiadanie i sklejanie oklein ma na celu wykonanie z kawatkéw oklein formatek
odpowiadajacych wielkoscia i ksztaltem elementom przeznaczonym do okleinowania
W niewielkich warsztatach sklejanie odbywa si¢ recznie za pomoca papierowa) tasmy
podgumowanej. W tym wypadku nalezy dokladnie dociska¢ kawalki krawedziami
sklejanymi, tak, aby nie powstawaly szczeliny widoczne po okleinowaniu elementu. Do
sklejania mechanicznego uzywa si¢ spojarek.

4.1.2 Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.

Jakie sktadniki wchodza w sktad masy klejowej?

Jakie rodzaje klejow stosuje do klejeniadrewna i tworzyw drzewnych

Co rozumiesz pod pojeciem okleinowanie tworzyw drzewnych i kiedy stosowac nalezy

obtogowanie powierzchni?

Jakie s wady okleinowania i jakie sa przyczyny ich powstawania?

. Jakajest kolejnos¢ operacji wchodzacych w sktad przygotowania formatek okleiny?

6. Jakie czynniki warunkuja prawidtowy dobdr kleju oraz wiasciwy sposob nanoszenia
Klgju?

7. Jakich ngjwazniejszych parametrow nalezy przestrzega¢ podczas klgjenia i okleinowania?

8. W jaki sposob klasyfikujemy czas klejenia na charakterystyczne okresy powodujace
zmiany w spoinie klejowej?

9. W jaki sposbb klasyfikujemy klejenia ze wzgledu na temperature?

10. Jakie sa parametry technologiczne klejenia klejem glutynowym?

11. Jakie sa parametry przyklejania folii klejami mocznikowymi?

wph
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4.1.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Przygotuj roztwér kleju glutynowego.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) przygotowac wagg laboratoryjna do pracy,
2) przygotowac naczynie do rozpuszczeniakleju,
3) odwazy¢ odpowiednia ilos¢ kleju,
4) doda¢ odpowiednia ilos¢ rozpuszczalinika,
5) doda¢ sktadniki dodatkowe w zaleznosci od potrzeby,
6) ogrzewac w temperaturze nieprzekraczajacej 60°C.

Wyposazenie stanowiska pracy:
- wagalaboratoryjna,
- naczyniado rozpuszczaniakleju glutynowego,
- podgrzewacz kleju z termostatem,
- literatura z rozdziatu,
- notatnik,
- przybory do pisania,
- klg glutynowy,
- woda

Cwiczenie 2
Przygotuj formatki okleiny.

Sposdb wykonania ¢wiczenie

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

1) dokonat doboru paczek okleiny z przeznaczeniem na elementy frontowe widziane oraz
elementy czesciowo widoczne oraz catkowicie niewidoczne,

2) dokona¢ manipulacji okleiny nawymagane formaty,

3) wyréwnaé boki,

4) sklgjac formatki za pomoca spojarki do okleiny,

5) skontrolowac jakos¢ sklejania formatek.

Wyposazenie stanowiska pracy:
- stoty manipulacyjne,
- przekrawarka,
- spajarkado okleiny,
- stét kontroli formatek (biata pod$wietlana szyba),
- przymiar kreskowy,
- przybory do pisania,
- notatnik,
- pakiety okleiny,
- literatura z jednostki modutowey.
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Cwiczenie 3

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

Oklej ptaszczyzny szerokie i waskie z zastosowaniem kleju glutynowego.
Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

przygotowaé formaty ptyty widrowe,

przygotowac okleing jak w poprzednim ¢wiczeniu,
przygotowaé roztwor kleju glutynowego,

ogrza¢ klej do odpowiedniej temperatury,

oklei¢ ptaszczyzng szeroka ptyt dwustronnie,

naklei¢ paski papieru w migjscu styku okleiny,

odcia¢ nadmiar okleiny wystajacej poza krawedzie piyt,
zaokleinowa¢ dwukrotnie okleina waskie ptaszczyzny piyt,
przekaza¢ do suszeniai sezonowania

Wyposazenie stanowiska pracy:
formatka ptyty widrowse,

okleina potrzebna do okleinowania,
naczynie z klejem glutynowym,
tazniawodna z termostatem,

ostry noz,

paski papieru podgumowanego,
klegj glutynowy,

dodatki do kleju,

klocek do dociskania okleiny do powierzchni,
literatura z jednostki modutowsj,

strugnica stolarska,
przymiar kreskowy.

Cwiczenie 4

Wykonaj okleinowanie ptyt widrowych okleina naturalna na goraco.
Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

przygotowaé¢ formaty ptyty widrowe,

wybra¢ dokona¢ manipulacji okleiny,

dokonac¢ oklejenie formatek okleiny,

sprawdzi¢ jakos¢ przygotowanych formatek,

przygotowaé roztwor kleju mocznikowego,

przygotowa¢ walce klejarskie do wykonania operaci,

nanies¢ klej na formatki ptyty widrowej oraz okleing,

wyliczy¢ cisnienie prasowania jakie nalezy zastosowac do okleinowania,
ustawi¢ manometr kontaktowy,

10) zatadowac prasg hydrauliczna,
11) otworzy¢ prasy,

12) zamkna¢ prasg,

13) otworzy¢ prasg,

14) wytadowaé elementy,

15) sezonowag.

,Projekt wspoffinansowany ze $srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

21



Wyposazenie stanowiska pracy:
- formaty ptyty widrowsj,
- paczkaokleiny,
- przekrawarka,
- spojarka,
- mieszadio kleju,
- walecklgjarski,
- klgj mocznikowy z dodatkami,
- wagalaboratoryjna,
- nitka poliestrowa ewentualnie paski papieru podgumowanego,
- listwy (popychacze) do wyjmowania oklejonych elementow,
- literatura z jednostki modutowej,
- przymiar kreskowy,
- notatnik,
- przybory do pisania.

Cwiczenie 5
Wylicz ilos¢ potrzebnego klgju i okleiny do zaokleinowania 15 szaf znajdujacych sig
w pracowni szkolnej.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:
1) dokonat pomiaru szafy,
2) obliczy¢ powierzchnig przeznaczona do okleinowania,
3) obliczy¢ niezbedna ilos¢ kleju,
4) obliczy¢ niezbedna ilos¢ okleiny do wykonania 15 szaf.

Wyposazenie stanowiska pracy:
- przymiar kreskowy,
- przybory do pisania,
- notatnik,
- kalkulator,
- literatura z jednostki modutowej,
- wskaznik wydajnosci okleiny.

4.1.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:
Tak Nie

1) przygotowac kleje do klejenia? O O
2) przygotowat formatki okleiny do okleinowania? O O
3) scharakteryzowat proces dokumentowania elementéw

wykonanych z drewna oraz elementéw ptytowych? O O
4) przygotowac ptaszczyzny z drewna litego do klejenia

i okleinowania? O O
5) wymieni¢ i oméwi¢ parametry klgjeniai okleinowania? O O
6) scharakteryzowa¢ wady klejenia drewna? O O
7) dokona¢ podziatu klejenia i okleinowania ze wzgledu

na temperaturg? O O
8) scharakteryzowac czas klejenia na charakterystyczne

okresy powodujace zmiany w spoinie klejowej? O O
9) poda parametry klgjeniaréznymi rodzajami kleju? O O
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4.2. Maszyny i urzadzenia do klgenia drewna

4.2.1. M aterial nauczania

Podzial maszyn i urzadzen do klg enia drewna

Klgjenie drewna jest to laczenie elementow za posrednictwem Kkleju. Maszyny
i urzadzenia do klejenia drewna mozna podzieli¢ na nastgpujace grupy:
- maszyny i urzadzenia do przygotowaniakleju,
- maszyny i urzadzenia do nanoszeniakleju,
- maszyny i urzadzenia do taczenia drewna za pomoca srodkow klejacych (prasy).
Maszyny i urzadzenia do przygotowania kleju

Urzadzenia do mieszania sktadnikéw kleju nazywamy mieszarkami. Sa one wykonane
w dwu typach; z poziomym watem i pionowym watem. Mieszarki z poziomym watem maja
konstrukcje jednolita, gdzie wat z topatami utozyskowany jest na state w zbiorniku.
W mieszarkach z pionowym watem w wigkszosci konstrukcji zbiornik kleju jest wymienny
i mocowany w zaczepach korpusu urzadzenia. Podczas mieszania sktadnikOw wat z topatami
jest zanurzony w zbiorniku.

-
'y
T
™
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Rys. 4. Mieszarka z poziomym watem: 1 —zbiornik, 2 — stojak, 3 — pokrywa, 4 —wat, 5 —reduktor
6 — przektadnia pasowa, 7 — sprzegto ktowe, 8 —wytacznik zabezpieczajacy, 9 — zawor [11, s. 298]

Na rysunku przedstawiono mieszark¢ z poziomym watem. Mieszarka sktada si¢ ze
zbiornika 1 wykonanego ze stali kwasoodpornej lub z odlewu kamionkowego osadzonego w
stojakach 2 korpusu urzadzenia. Zbiornik jest zamykany szczelna pokrywa 3. Wat 4 ze
srubowymi topatami, zwany mieszadiem jest utozyskowany w bocznych $cianach stojakow.
Mieszadlo napgdzane jest od silnika i reduktora 5 przektadnia pasowa klinowa 6. W uktad
wmontowane jest sprzegto 7 wylaczane w spoczynku. Zastosowane tego typu sprzegta
umozliwia tatwy demontaz mieszadta do konserwacji i czyszczenia. W gornej czesci korpusu
mieszarki zamocowano elektryczny wytacznik zabezpieczajacy 8. Dzigki niemu
uruchomienie mieszarki jest mozliwie wytacznie po doktadnym i szczelnym zamknigciu
pokrywy.

W dolnej czesci zbiornika znajduje si¢ rura spustowa z zaworem 9. Rury spustowe maja
srednice 50-70 mm, co umozliwia opréznienie zbiornika pod wplywem sit cigzkosci
wypltywajacego kleju. Liczba obrotow mieszadia jest regulowana stopniowo przez dobodr
wiasciwej przektadni w reduktorze lub przez wymiane kot pasowych, w przektadni pasowe.
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Przy mieszaniu klegjéw glutynowych wat mieszadta powinien obraca¢ sie¢ z predkoscia
20-250br./min. Przy mieszaniu klejow roslinnych i kazeinowych predkos¢ ta wynosi
30—400br./min a przy sporzadzaniu klejow syntetycznych 50—-750br./min.

Rys. 5. Mieszarka z pionowym watem: a) mieszarka, b) mieszadto z wirnikiem bgbnowym, ¢ — mieszadto
z wirnikiem tarczowym; 1 —silnik, 2 —mieszadto, 3 — suport, 4 — pokretto, 5 — sruba pociagowa [11, s. 299]

Przyktad mieszarki z pionowym watem pokazano na rysunku. Na stojaku korpusu
urzadzenia zamocowany jest na stale silnik eklektyczny 1 o matej liczbie obrotéw
(300 obr./min). Na wale silnika zamocowane jest mieszadto 2. Zbiornik z klejem osadzony
jest w suporcie 3. Suport przesuwany jest w prowadnicach stojaka. Obracajac pokretiem 4
powodujemy obrét przektadni zebatej i sruby pociagowej 5, a tym samym przesuw suportul.
Przesuwajac suport do gbéry zanurzamy mieszadio w kleju. Po zalozeniu pokrywy
uruchamiany jest silnik i nastgpuje mieszanie sktadnikéw kleju.

Do przygotowania klejéw mocznikowych stosuje sie mieszadta z wirnikiem bebnowym
w postaci kosza wykonanego z drutu (rys. 5b). Stosowane s3 takze mieszadta z wirnikiem
w postaci tarczy mocowanej w kotnierzach (rys. 5¢). Pojemnos¢ zbiornikéw mieszarek tego
typu wynosi 20—100I.

Maszyny i urzadzenia do nanoszenia klgju

Maszyny te sluza do nalozenia cienkiej warstwy kleju na powierzchnie elementow
uprzednio przygotowanych do klejenia. Najczescigj na powierzchnie drewna nanoszony jest
klej gotowy do uzycia. Zaleznie od wymiardw taczonych elementéw oraz od wielkosci serii
produkcyjnej wyrobow klej nanoszony jest recznie badz mechanicznie.

Urzadzenia do recznego nanoszenia klg u

Przyktady urzadzen do r¢cznego nanoszenia kleju przedstawiono na rysunku 6. Walcowe
urzadzenie do recznego naktadania kleju sktada si¢ z walca gumowego 1 utozyskowanego
w obegjmie z uchwytem 2 oraz ze zbiornika klgju 3. Zbiornik klgju od spodu ma ruchoma,
nastawna ptytke 4. Przez odsuwanie lub dosuwanie ptytki do walca regulujemy ilos¢ kleju
nanoszonego na powierzchnie drewna. Nalezy pamigtac ze klej moze by¢ nanoszony
wylacznie przy przesuwaniu urzadzenia w kierunku zaznaczonym na rysunku strzatka, gdyz
tylko wtedy mozna uzyska¢ cienka i rownomierna spoine klejowa.

Do nanoszenia kleju w otwory na kotki stosuje si¢ stosuje si¢ butelki wypetnione klejem
wykonane z migkkiego tworzywa sztucznego (rys. 6b).

Na rysunku c przedstawiono reczne, pistoletowe urzadzenie do nanoszenia kleju. Jest ono
stosowane do powlekania klejem rowkow, zwidlen i innych trudno dostepnych waskich
elementéw wyrobdw stolarskich. Urzadzenie sktada si¢ z pistoletu 5 z wymienna dysza 6,
potaczona elastycznym przewodem z cisnieniowym zbiornikiem kleju 7.

Naciskagjac na spust otwieramy zawor sterujacy i klej wyplywa z dyszy na zaklejana
powierzchnie. Wymienne dysze maja ksztalt dostosowany do ksztaltu zaklejanych
powierzchni. W dyszach wykonane sa wzdtuzne rowki, dzigki, ktorym uzyskuje si¢
rownomierne naktadanie warstwy kleju o statej grubosci.
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Rys. 6. Urzadzenie do recznego nanoszenia klgju: aj walcowe, b) wtryskowe, c) pistoletowe; 1 —walec gumowy,

2 —uchwyt, 3 —zbiornik klgu, 4 —ptyta, 5 — pistolet, 6 —dysza, 7 — zbiornik klgju [11, s. 300]

Maszyny i urzadzenia do mechanicznego nanoszenia kleju. W produkcji masowej klej

nanoszony jest wylacznie za pomoca urzadzen mechanicznych. Ze wzgledu na rodzaj
uzywanego kleju oraz ze wzgledu na ksztalt i wymiary elementéw powlekanych klejem
mozna wyrézni¢ kilka sposobow mechanicznego nanoszenia kleju, a mianowicie:

nanoszenie kleju posrednie (rys. 6a),

nanoszenie kleju za pomoca walcow (rys. 6b c i d),
nanoszenie kleju za pomoca tarcz (rys. 6e),
nanoszenie przez polewanie (rys.6f),

nanoszenie przez natryskiwanie (rys. 6g).

Rys. 7. Sposoby mechanicznego nanoszenia klgju: a) posrednie, b) za pomoca walcow z wal cami dozujacymi,
) zapomoca walcow z listwami dozujacymi, d) za pomoca wal cdw z cisnieniowym podawaniem klgju,
€) zapomoca tarcz, f) przez polewanie, g) przez natryskiwanie[11, s. 301]
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Urzadzenia do posredniego nanoszenia kleju nazywamy sitowymi urzadzeniami do
nanoszenia kleju. Urzadzenie takie sktada si¢ ze zbiornika kleju umieszczonego na stojaku
i Sita ptaskiego blaszanego umieszczonego w prostokatnej ramie. Sito jest stale zanurzone
wklgu. Za pomoca mechanizmu dzwigniowego Sito jest okresowo wynurzane
i unieruchamiane. Woéwczas element kladzie si¢ na sito i dolna jego powierzchnia jest
réwnomiernie zaklejana. Urzadzenia te stosowane sa do nanoszenia klegju na elementy
o niewielkich wymiarach.

Maszyny do nanoszenia kleju za pomoca walcow nazywamy walcowymi naktadarkami
Klgju. Wyrdznia sig trzy zasadnicze typy walcowych naktadarek kleju: naktadarki z regulacja
grubosci nanoszonej warstwy kleju za pomoca walcow dozujacych, naktadarki z regulacja
grubosci nanoszone] warstwy Kkleju za pomoca listew dozujacych oraz naktadarki kleju
z wewngtrznym, cisnieniowym podawaniem kleju. Walcowe naktadarki kleju mozna
podzielic takze na jednostronne (rys. 7d), powlekajace klejem wylacznie jedna strong
elementu, i nadwustronne (rys. 7b i c), do powlekania klejem dwdch stron elementul.

Urzadzenia do nanoszenia kleju za pomoca tarcz sa najczescig) zespotami w maszynach
do faczenia forniru i cienkich deseczek. Tarcze nanoszace zanurzone sa bezposrednio
w zbiorniku z klejem i dotykaja do zaklejanych powierzchni. Kle przenoszony przez
obwodowa cze$¢ tarczy przekazywany jest na element. Nadmiar kleju zbierany jest za
pomoca listew.

Maszyny do nanoszenia kleju przez polewanie nazywamy polewarkami kleju. Klej
podawany jest do rury (tulei) umieszczonej nad elementem przesuwajacym Si¢ poprzecznie
ruchem ciagtym. W rurze wykonane sa liczne otwory o matej srednicy. Przez te otwory Klegj
wecieka cienkimi strugami i rozlewa si¢ na powierzchni elementu. Urzadzenia te stosowane sa
gtéwnie w zaktadach produkujacych klejone elementy budowlane.
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Rys. 8. Schemat kinetyczny walcowej naktadarki klgju typ DOVB: 1 —walec hanoszacy, 2 — suport,
3 —amortyzator, 4 — pokretto, 5 — skala, 6 — skrzynia przektadniowa, 7 — przektadniatancuchowa,
8 —napinacz 9 — zhiornik, 10 — listwa dozujaca, 11 — mimosréd 12 — skala, 13 —rynna, 14 —wspornik,
1 —listwa zabezpieczajaca. 16 — pokrywa [11, s. 302]

Urzadzenie do nanoszenia klgu przez natryskiwanie nazywamy zaklejarkami
natryskowymi. Nanoszenie kleju polega na rozpyleniu jego czastek w strudze sprezonego
powietrza wyptywajacego z dyszy umieszczonych ponad elementem. Kle rozdrobniony na
mate kropelki jest nanoszony na powierzchni¢ drewna. Uzyskuje si¢ w ten sposob cienka
i rownomierna warstwe kleju. Urzadzenia te stosowane sa do nanoszenia kleju na wiory przy
produkcji ptyt widérowych, do nanoszenia kleju na profilowe elementy ztaczy oraz przy
klgjeniu elementow o gtadkiej powierzchni. Na rysunku przedstawiono schemat
kinematyczny walcowej dwustronnej naktadarki kleju, z regulacja grubosci nanoszonej
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warstwy kleju za pomoca listew dozujacych. Walec nanoszacy klej 1 moze mie¢ dtugosé
700-2800 mm i $rednicg 200-4500mm. Jest utozyskowany w suportach 2 prowadzonych
w prowadnicach na amortyzatorach 3. Potozenie gtéwnego walca nanoszacego klej jest
regulowane zaleznie od grubosci zaklejanego elementu. Do nastawiania potozenia gérnego
walca stuzy pokretto 4, przektadnie slimakowe i $ruby pociagowe. Jedno z tozysk dolnego
walca jest nastawne na wysokos¢ w niewielkim zakresie. Umozliwia to doktadne, réwnolegte
ustawienie obu walcdw wzgledem siebie. Do suportu walca gérnego przykrecona jest skala 5,
na ktorej mozna odczytywaé rozstaw miedzy walcami.

Oba walce napedzane 1 z jednakowa predkoscia. Zespot napedowy walcdéw skiada sie
z silnika, skrzyni przektadniowej 6, obiegowej przektadni tancuchowej 7 i sprezynowego
mechanizmu napinajacego tancuch 8. Ze wzgledu na spienianie kleju predkos¢ obwodowa
walcow nanoszacych (predkos¢ posuwu elementu) przy nanoszenie klejow albuminowych
i kazeinowych nie moze przekraczac 20 m/min. Przy nanoszeniu klejow mocznikowych
predkos¢ walcow moze by¢ wigksza i waha si¢ w granicach 20-60m/min. Predkos¢ walcéw
nanoszacych jest regulowana przez wybieranie wiasciwego przetozenia w wielostopniowej
przektadni zgbatej 6.

W suportach walcow nanoszacych zamocowane sa przegubowe zbiorniki 9 wyposazone
w listwe dozujaca 10 i boczne ptyty obejmujace szczelnie czota walcdw. Do zbiornika
nalewany jest klegj. Migdzy listwa dozujaca a walcem nanoszacym utworzona jest szczelina,
przez ktora klgj jest zabierany ze zbiornika, przylegajac do powierzchni walca. Wielkos¢ tej
szczeliny jest regulowana przez wychylenie zbiornika, za pomoca mimosrodow 11 i srub
regulujacych. Sruby regulujace stuza do doktadnego nastawiania polozenia zbiornika i listwy
dozujacej wzgledem walca. Szczelina powinna by¢ zawsze jednakowej szerokosci na cate)
diugosci walca nanoszacego. Wielkos¢ szczeliny jest odczytywana na skali 12. W ten sposob
regulowana jest grubos¢ naktadanej warstwy kleju.

Nadmiar kleju z walcoéw jest odprowadzany do rynny 13 umieszczone] w dolnej czesci
korpusu.

Element podawany jest do maszyny po wspornikach 14 wykonanych z drutu. Wciagnicty
migdzy walce jest on przesuwany wzdtuz maszyny z predkoscia rowna predkosci obwodowej
walcow. Jednoczesnie w wyniku réznej przyczepnosci klgj jest oddzielany od powierzchni
walcow i przenoszony na zaklejane elementy.

Przy recznym podawaniu elementéw do nakladarki kleju wystepuje zagrozenie
przypadkowego weciagniecia miedzy walce palcow lub czesci garderoby obstugujacego
maszyng. Dlatego w przednigj czesci korpusu zainstalowana jest listwa zabezpieczajaca 15
umieszczona na ramieniu wspotdziatajacym z wytacznikiem elektrycznym. W przypadku
zagrozenia, nawet lekkie nacisnigcie na listwe powoduje natychmiastowe wylaczenie
maszyny i zatrzymanie walcdw nanoszacych. Jest to bardzo wazna czes¢ maszyny i wszystkie
naktadarki kleju sa wyposazone w tego typu urzadzenia.

Gorny walec nanoszacy jest dokladnie ostoniety pokrywa 16. Walce nanoszace maja
wyktadzing gumowa gtadka lub rowkowana. Walec z wyktadzing gumowa lepiej dostosowuje
si¢ do nieréwnosci powierzchni elementow. Walce rowkowane nanosza klej bardzigj
rownomiernie, szczegllnie przy zaklgjaniu pofatdowanych fornirow. Grubos¢ warswy
nanoszonego kleju zalezy gtéwnie od wielkosci szczeliny miedzy walcem nanoszacym
awalcem dozujacym (rys. 7b). Ponadto grubos¢ warstwy kleju zalezy od wielkosci rowkow,
sposobu ich wykonania, sity docisku walcéw, lepkosci kleju oraz od chropowatosci
powierzchni zaklejanych elementow.

Prasy

Po naniesieniu kleju na powierzchnie taczonych elementow i po uptywie koniecznego
czasu otwartego elementy zostgja ze soba ziozone i $cisnigte. Czynnos¢ te nazywamy
prasowaniem. Wielkos¢ cisnienia koniecznego do zespolenia ze soba elementéw nazywamy
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cisnieniem prasowania. Czas, w jakim taczone elementy utrzymuje si¢ pod cisnieniem,
nazywamy czasem prasowania. Czas ten powinien by¢ tak ditugi, aby spoin klejowa osiagneta
wystarczajaca wytrzymatos¢é. Skrécenie czasu prasowania jest mozliwe przez ogrzewanie
klejowych elementow lub spoiny.

Wyrézniamy nastepujace sposoby taczenia drewna za pomoca srodkow klejacych:

- sklgjanie warstwowe,

- sKlgjanie,

- Spaanie.

Sklejanie warstwowe jest to taczenie na grubos¢ za pomoca kleju materiatdw skrawanych
lub tartych.

Maszyny i urzadzenia do oklejania nazywamy oklejarkami lub prasami do oklejania
(okleinowania).

Spajanie jest to taczenie elementéw drewnianych na szerokos$¢ lub diugos¢ w celu
uzyskania elementow o wigkszych wymiarach lub ptyt.

Zasada dziatania prasy hydrauliczng

Na rysunku przedstawiono schemat podstawowego uktadu hydraulicznego prasy z jedna
pompa. Kazdy uktad hydrauliczny prasy sktada sig, co najmnigj z nastepujacych elementéw:
Prasy 1 z cylindrami roboczymi 2, pompy 4, zbiornika cieczy 6, zaworu odptywowego 9,
zaworu bezpieczenstwa 10 oraz manometru 11.

Nurnik pompy 5 napedzany jest mechanizmami krzywkowymi lub korbowymi.
Wykonuje on ruch posuwisto-zwrotny. W czasie jalowego ruchu nurnika ciecz jest zasysana
ze zbiornika przez otwarty zawor ssacy 7 i wypetnia komore cylindra pompy. Podczas ruchu
roboczego nurnik napiera na ciecz w cylindrze pompy i wyttacza ja przez zawor ttoczny 8 do
rurociagu i do cylindra prasy. W tym czasie zawor odptywowy musi by¢ zamkniety. Potki
prasy sa zwierane, a utozone na nich elementy prasowane. Cisnienie prasowania zalezy, wiec
od sity, z jaka dziatamy na nurnik i od wielkosci przektadni hydraulicznej. Znajac wielkos¢
cisnienia prasowania i wielkos¢ powierzchni klejowych elementéw, mozna obliczy¢, jakie
powinno by¢ cisnienie cieczy w uktadzie hydraulicznym prasy:

rd | ™,

W — gizykak zawary

ﬁ — uszeEeinienie

Rys. 9. Podstawowy uktad hydrauliczny prasy: 1 —korpus, 2 — cylinder roboczy, 3 —nurnik, 4 — pompa,
5 —nurnik, 6 —zbiornik cieczy, 7 — zawor ssacy 8 — zawor ttoczony, 9 — zawor odptywowy,
10 — zawér bezpieczenstwa, 11 — manometr
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Wielkos¢ cisnienia cieczy w uktadzie hydraulicznym prasy jest odczytywana na
manometrze. Gdy cisnienie cieczy w ukladzie osiagnie obliczona wartos¢, zatrzymujemy
pompe. Pod wplywem sprezystych odksztatcen sklejanych elementéw zostagje utrzymana
wiasciwa sita nacisku i tym samym cisnienie cieczy w uktadzie. W przypadku, gdy cisnienie
cieczy przekracza (przy awarii urzadzen zabezpieczajacych) dopuszczalna wartos¢, wtedy
dziata zawér bezpieczenstwa. Grzybek zaworu bezpieczenstwa jest dociskany do gniazda
zaworu sprezyna. Site docisku grzybka zaworu bezpieczenstwa mozna regulowac pokrettem
zmienigjac ugiccie sprezyny dociskowej. Jezeli cisnienie cieczy osiagnie zbyt duza wartosé,
pokonana bedzie sita docisku sprezyny, a pod uniesionym grzybkiem zaworu bezpieczenstwa
ciecz wyptywac bedzie do zbiornika. Dalszy wzrost cisnienia cieczy bedzie niemozliwy.

Po sklgieniu elementow prasa jest otwierana. W tym celu za pomoca przektadni,
otwierany jest zawor odptywowy. Ciecz pod wplywem ciezaru nurnikow, stotu i potek prasy
jest wypychana z cylindréw do zbiornika. Stét prasy opada w dolne potozenie, a sklejane
elementy sa wyjmowane z pOtek.

W powtarzajacych sie cyklach pracy prasy mozna wyrézni¢ nastepujace fazy: uktadanie
elementow na péiki prasy (zatadunek), zamykanie prasy prasowanie, otwieranie prasy
i wyjmowanie elementéw z potek (wytadunek). Podczas zatadunku prasy stot znajduje sie
w dolnym, skrajnym potozeniu, a pétki zawieszone w jednakowych odstepach. Ptyty potek
prasy sa ogrzewane. Elementy przeznaczone do sklejania sa uktadane na potkach recznie lub
za pomoca urzadzen zatadowczych. Czas zatadowania powinien by¢ jak najkrotszy, aby nie
nagrzewac niescisnietych elementéw.

W czasie zamykania prasy do cylindrow doprowadzana jest ciecz robocza. Nurniki sa
wypychane z cylindrow, stét jest unoszony, a pokki prasy kolejno zwieraja sig¢. Cisnienie
cieczy ttoczonej do cylindrow prasy musi by¢ tak duze, aby pokonat wszystkie opory ruchu
ruchomych czesci prasy oraz cigzar tych czgsci. Zaleznie od wielkosci prasy cisnienie
ttoczone do prasy w okresie jej zamykania waha si¢ w granicach 1-6MPa.

Czas zamykania prasy i zwierania potek powinien by¢ jak najkrétszy. W zwiazku z tym
do cylindréw roboczych prasy powinna by¢ ttoczona ciecz pod stosunkowo niewielkim
cisnieniem, lecz duzej ilosci. Dlatego w ukladach hydraulicznych pras stosuje sie dwie
pompy: pompe niskiego cisnienia o duzym wydatku i pompe wysokiego cisnienia 0 matym
wydatku, ustawione réwnolegle.

Bardzo wazne jest wiasciwe utozenie sklejanych elementéw na potkach prasy. Powinny
one rownomiernie wypetnia¢c pata powierzchni¢ péiki. Utozenie na ptycie potki jednego
waskiego elementu moze podczas jego prasowania spowodowaé odksztatcenie plyty
i doprowadzi¢ do uszkodzenia prasy.

=

Rys. 10. Prasahydrauliczna[11, s. 310]
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W okresie prasowania pompa wysokiego cisnienia ttoczy do cylindrow roboczych ciecz
o cisnieniu proporcjonalnym do powierzchni sklgjanych elementéw i do zatozonej wielkosci
cisnienia prasowania. Nawigksze cisnienie cieczy w ukltadach hydraulicznych podczas
prasowania zawiera si¢ w granicach 15-35MPa, zaleznie od wielkosci prasy. llos¢ cieczy
ttoczonej przez pompe wysokiego cisnienia jest niewielka, bowiem ruch potek zwiazany jest
wytacznie z wyrdwnywaniem sklejanych warstw oraz z ich sprezystymi odksztatceniami.

Przy otwieraniu prasy cisnienie cieczy w ukladzie powinno obniza¢ si¢ stopniowo.
W tym celu stosuje si¢ ztozone zawory odptywowe odprowadzajace ciecz z prasy do
zbiornika z réznym natezeniem przeptywu.

Uklady hydrauliczne pras

Na rysunku 10 przedstawiono prasg hydrauliczna najczescigj stosowana w zaktadach
przemystu drzewnego. Jest to prasa o korpusie skrzyniowym, wielkopdtkowa, uniwersalna.
Stosowana jest do sklejania warstwowego oraz do oklejania lub okleinowania elementéw
meblarskich i stolarskich. Pokki prasy ogrzewane sa para wodna. Zatadowanie i roztadowanie
klejonych elementéw odbywa sie recznie. W bocznej czesci prasy, ostonietej odchylnymi
pokrywami, umieszczono hydrauliczny zespét napedowy. Jako ciecz roboczg zastosowano
olej maszynowy. Jest to prasa 0 najwigkszym nacisku rownym 5400kN, a najwigksze
cis$nienie prasowania jest rézne 1700kPa.

Schemat uktadu hydraulicznego tej prasy przedstawiono na rysunku 11. Stét prasy 1 jest
unoszony za pomoca szesciu cylindréw nurnikowych 2 ustawionych w dwu rzedach
w korpusie prasy. Zespét napedowy sktada sie z nast¢pujacych elementow: zbiornika oleju A
wraz z filtrami, zestawu pomp hydraulicznych B, bloku zaworowego C oraz urzadzen
sterujacych D z manometrem kontaktowym 11. Sa one potaczone ze soba szczelnymi,
cisnieniowymi rurociagami.
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Rys. 11. Uktad hydrauliczny prasy: A — zbiornik olgju, B — zestaw pomp, C — blok zaworowy, D — urzadzenie
sterujace (manometr kontaktowy); 1 — stét prasy, 2 — cylindry robocze, 3 — pompa niskiego cisnienia
4 — pompa wysokiego cisnienia, 5 — zawor bezpieczenstwa, 6 — zawor wyltaczajacy pompe niskiego
cisnienia, 7 — zawor zwrotny niskiego cisnienia, 8 — zawér zwrotny wysokiego cisnienia, 9 — zawor
odptywowy, 10 —wyrzutnik cisnieniowy, 11 —manometr kontaktowy [11, s. 311]
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W prasie zastosowano dwie pompy: zg¢bata niskiego cisnienia o wydajnosci okoto
300 I/min przy najwigkszym cisnieniu 980 kPa i nurnikowa 4 wysokiego cisnienia
o wydajnosci 7l/min przy najwigkszym cisnieniu 29,4 MPa. Obie pompy napgdzane sa za
pomoca jednego silnika elektrycznego.

W bloku zaworowym umieszczono nastepujace zawory: zawor bezpieczenstwa 5, zawor
wylaczajacy pompe niskiego cisnienia z uktadu hydraulicznego 6, zawdr zwrotny niskiego
cisnienia 7, zawor zwrotny wysokiego cisnienia 8, oraz zawor odptywowy 9.

Po zamknigciu prasy w wyniku $ciskania klgjonych elementdw nastepuje gwaitowny
wzrogt cisnienia oleju. Zadziata wtedy wyrzutnik cisnienia 10. Zawoér 6 zogtgje otwarty
apompa niskiego cisnienia ttoczy olej wytacznie do zbiornika, poniewaz w wyniku zawor
wysokiego cisnienia 8 do cylindrow roboczych prasy.

Szybko, wigc rosnie cisnienie oleju w uktadzie hydraulicznym i cisnienie prasowania
klejonych elementéw.

Cisnienie olgju w uktadzie hydraulicznym zalezy od ustalonego cisnienia prasowania
i wymiarow klgjonych elementéw. Z chwila, gdy cisnienie prasowania osiagnie zadana
wartos¢, nalezy wytaczy¢ silnik napedzajacy pompy. Zamknigty zostanie wtedy zawor
zwrotny wysokiego cisnienia 8.
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Rys. 12. Nomogram do wyznaczania cisnienia olgju w uktadzie hydraulicznym prasy [11-314]

Wielkos¢ cisnienia oleju w uktadzie hydraulicznym prasy odczytywana jest z nomogramu
umieszczonego na ptycie czotowej kazdej prasy. Nomogram przedstawiono na rysunku 12.
Na odcigtej nomogramu oznaczono powierzchnig klegjonych elementéw. Na rzednej wielkosé
cisnienia oleju w uktadzie hydraulicznym prasy. Linie skosne oznaczaja cisnienie prasowania.
Po osiagnigciu okreslonego cisnienia pompa powinna wylaczy¢ si¢ samoczynnie. W tym celu
zastosowano manometr kontaktowy 11 zainstalowany na ptycie czotowej korpusu prasy.
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Manometr kontaktowy przedstawiony jest narysunku 13. Ma on trzy wskazowki.

Rys. 13. Manometr kontaktowy: 1 — wskazowka manometryczna, 2, 3 —wskazowki sterujace, 4 — sprzegto

Cyfra 1 oznaczona jest wskazOwka manometryczna pokazujaca aktualne cisnienie oleju
w uktadzie hydraulicznym prasy. Wskazowki 2 i 3 s3 elementami sterujacymi sprzezonymi
z elektrycznym uktadem sterowania silnikiem elektrycznym pomp. Wskazdwki te ustawiamy
za pomoca kluczyka wktadanego w otwor sprzegta 4.

Po wyznaczeniu z nomogramu cisnienia oleju w uktadzie, wktadamy kluczyk w otwor
Sprzegta i obracajac nim ustawiamy wskazdéwke 2 w potozeniu odpowiadajacemu tej wartosci
cisnienia. Nastepnie wciskajac sprzegto obracamy kluczyk w strong przeciwng i ustawiamy
wskazowke 3 w potozeniu odpowiadajacym dopuszczalngj wartosci spadku cisnienia.
Podczas prasowania, po dojsciu wskazéwki manometrycznej 1 do wskazéwki maksymalnego
cisnienia 2, nastepuje wiaczenie elektrycznego ukladu sterujacego. Silnik pomp zostge
wylaczony i wiaczony zostgje przekaznik czasowy nastawiony uprzednio na zadany czas
prasowania

Gdy pompa nie pracuje, moga wystapi¢ przecieki oleju przez uszczelnienia nurnikdéw
i zmnigjszy si¢ cisnienie w uktadzie hydraulicznym. Kiedy wskazOwka manometryczna
pokryje sie ze wskazdéwka spadku cisnienia 3, nastapi ponowne uruchomienie silnika
i pompy, az do momentu gdy ponownie pokryja sie wskazowki 1 i 2. Aby unikna¢ zbyt
Czestego wiaczania i wytaczania silnika pompy, réznica cisnien miedzy wskazowkami 2 i 3
nie moze by¢ mniejsza od 4000kPa

Po uptywie niezbednego technologicznego czasu prasowania przekaznik czasowy
automatycznie uruchomi elektromagnes sterujacy zaworem odptywowym. Olej wyptywa pod
naciskiem stotu i nurnikéw z cylindréw roboczych prasy do zbiornika. Potki rozwiergja si¢
i moznawyjmowa¢ z nich sklejane elementy.

Wigkszos¢ pras srednigj wielkosci, uniwersalnych, ma podobnie rozwiazane ukiady
napedowe, aich dziatanie jest analogiczne do dziatania wyzej opisanej prasy.

Oklg arki

Oklejarki stosowane sa do przyklejania folii, papieru dekoracyjnego lub fornirow do piyt
w wyrobach stolarskich i meblarskich. Dzielimy je, zaleznie od przeznaczenia na oklejarki
ptaszczyzn ptyt i naoklejarki waskich powierzchni phyt.

Na rysunku 14 przedstawiono schemat oklejarki waskich powierzchni piyt. Jest to
maszyna zespotowa, w ktorg wykonywane sa nastepujace operacje: nanoszenie kleju,
klejenie, pitowanie, frezowanie nadmiaru okleiny oraz szlifowanie wykanczajace.

Poszczegblne zespoty maszyny mocowane sa W dwu suportach, z ktorych jeden jest staty,
adrugi nastawny zaleznie od wymiaréw oklejanych ptyt. W suportach osadzone sa takze
zespoty posuwowy i dociskowy. Zespét posuwowy stanowi przenosnik tancuchowy
wyposazony w plytki z tworzywa sztucznego. Na ptytach tych ukladane sa pliyty
przeznaczone do oklejania. Ptyty sa dociskane elementami roboczymi zespotu dociskowego
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i przesuwane razem z przenosnikiem wzdtuz maszyny. Wspotdziatajac z poszczegolnymi
zespotami bok ptyty jest obrabiany w nastepujacej kolejnosci.

Naniesienie kleju na waskie powierzchnie ptyty za pomoca walcowej pionowe)
naktadarki kleju 1, wspOtpracujacej z podgrzewanym zbiornikiem kleju 2.

Podanie paska okleiny (forniru) z magazynka 3 za pomoca automatycznego mechanizmu
podajacego; pasek okleiny jest chwytany migdzy przesuwajaca Si¢ ptyta a rolka dociskowa 4
i przyklejana do waskiej powierzchni piyty. Dociskanie paska okleiny do ptyty za pomoca
rolek prasujacych 5. Obcinanie nadmiaru diugosci paska okleiny za pomoca zespotu pilarki 6
sterowane] automatycznie. Frezowanie nadmiaru grubosci paska okleiny za pomoca zestawu
dwaoch zespotow frezarskich 7.

Zalamywanie ostrokraweznych bokéw plyty za pomoca wychylnych zespotow
frezarskich 8 lub szlifierskich

Szlifowanie wykanczajace waskich powierzchni ptyty za pomoca zespotu szlifierskiego 9
Z tadsma szlifierska.

cccimani e madmizey drugos:
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Rys. 14. Oklejarka waskich powierzchni ptyt: 1 — naktadarka klgju, 2 — zbiornik klgju, 3 — zespdt podawania
paska okleiny, 4 — rolka dociskowa, 5 — rolka prasujaca, 6 — zesp6t pilarki do odcinania nadmiaru
dtugosci okleiny, 7 — zespoty frezarskie, 8 — zespoty frezarskie, 9 — zespdt szlifierski [11, s. 318]

Schemat oklejarki do oklejania powierzchni ptyt folia z tworzywa sztucznego pokazano
na rysunku 15. Urzadzenia te sa stosowane w zaktadach stolarki budowlanej np. do oklejania
folia ptyt drzwi, atakze w zaktadach meblarskich.

Zaklejona dwustronnie ptyta poddawana jest przenosnikiem krazkowym 1 do oklejarki.
Foliaw rolkach ustawiana jest w watkach magazynka 2, tozyskowanych w korpusie maszyny.
Wstega folii odwijana z rolek przechodzi migdzy rolkami napingjacymi 3 i rolkami
prostujacymi 4 pod rolki dociskowe 5. Rolki dociskowe sa napedzane, a folia chwytana
migdzy rolka a ptyta jest przyklegjana do powierzchni ptyty. Nastgpnie wstega folii jest
przecinana wzdtuz czota ptyty za pomoca przekrawarki 6 sterowanej automatycznie.
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Rys. 15. Oklejarka ptyt folia: 1 — przenosnik krazkowy, 2 —rolkafalii, 3 —rolka napinajaca, 4 —rolki prostujace,
5 —rolki dociskowe 6 — przekrawarka, 7 — walce posuwowe, 8 — przenosnik tasmowy, 9 — przenosnik
poprzeczny, 10 — prasawatowa[11, s. 318]

Ptyta wraz z przyklejonymi wstepnie arkuszami folii podawana jest dalej przenosnikiem
tasmowym i zestawem walcdw przesuwowych 7 na przenosnik tasmowy 8. Przy przenosniku
tym pracuje brakarz. Sprawdza on, czy folia zostata prawidtowo utozona, bez fatd, zgiec¢ lub
pecherzy powietrznych. W przypadku wykrycia wady spycha on t¢ plyte na poprzeczny
przenosnik 9 poza lini¢. Prawidtowo sklejone ptyty podawane sa do prasy watowej 10, gdzie
arkusze folii zostana doktadnie i trwale przyklejone.

Oklejarki sa podstawowymi maszynami linii do oklejania ptyt. Przed oklejarka zainstalowane
Sa urzadzenia podajace piyty, czyszczaco-odpylajace oraz walcowe naktadarki kleju wraz
z przenosnikami tarczowymi.

Sklgarki

Sklgjarki stuza do taczenia elementéw drewnianych na szerokos$é¢ lub diugos¢ w celu
uzyskania elementéw o wigkszych wymiarach lub ptyt. Sklegjarki stosowane sa takze do
przyklejania doklejania oraz przy produkcji elementow wielkowymiarowych dla
budownictwa

Podstawowa czescia kazdej sklejarki jest zespét dociskowy zwany zwornica. Przyktad
uniwersalnego zespotu dociskowego sklgjarek przedstawiono na rysunku 16. Na kilku
sztywnych belach 1 mocowane sa mechanizmy dociskowe 2 listwy oporowe 3 listwy
podpierajace 4 oraz listwy dociskowe 5. Belki taczone sa ze soba poprzeczkami tworzac lekka
rame. W zespole przedstawionym na rysunku zastosowano pneumatyczny waz parciano-
gumowy. W innych rozwiazaniach stosuje si¢ cylindry pneumatyczne, cylindry hydrauliczne
oraz sruby zaciskowe.
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Rys. 16. Zespdt dociskowy sklejarek: 1 —belka, 2 — pneumatyczny waz doci skowy,
3 —listwa oporowa, 4 — listwa podpierajaca, 5 — liswa dociskowa [11, s. 318]

Sklejane elementy uktada si¢ na belkach zwornic, na listwach podpierajacych i dociska
si¢ je do listwy oporowej za pomoca mechanizmu dociskowego. Aby taczone elementy nie
wyboczyly si¢ i nie rozsypaly, stosuje si¢ listwy dociskowe. Sa to sprezyste prety
z trzewikami dociskowymi, zaczepiane o wycigcia w uchwytach przytwierdzonych do belek
nosnych.

Zespoty dociskowe mocowane sa W korpusach sklgjarek stosownie do wymiaréw
i ksztaltéw sklejanych elementéw. W korpusach sklgjarek montowane sa takze zespotly
grzejne. W przypadku ogrzewania stykowego sa to plyty grzejne, spetnigjace rolg listew
podpierajacych i mocowane w ramach zwornic. Stosowane sa takze elektryczne urzadzenia
grzejne (pradami wysokiej czestotliwosci lub oporowe).

Rys. 17. Typy sklgjarek: @) stojakowa, b) stotowa c) obrotowa, d) ramieniowa [11, s. 315]
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Na rysunku 17 przedstawiono przyktady réznych typow sklejarek. Sa to sklgjarki
stojakowe, sklgjarki stotowe, sklejarki obrotowe i sklgjarki ramieniowe tzw. wiatrakowe.

Najczescig) spotykane sa sklgjarki wiatrakowe. Korpus tej sklgjarki sktada si¢ z dwu
stojakOw potaczonych poprzeczkami z prowadnicami przenosnika tancuchowego. Kota
tancuchowe przenosnika osadzone sa na wale utozyskowanym w stojakach. Do ogniw
tancucha o diugich ptytach przymocowane sa na stale zwornice. Lancuch przenosnika
przesuwany jest skokowo, regczne lub za pomoca silnika elektrycznego i przektadni.
W przednigj czesci sklgjarki ustawiona jest podporka, o kt6ra opiera si¢ zwornica podczas
uktadania i zaciskania elementow. Czas obrotu jednego ramienia (zwornicy) dokota sklejarki
powinien by¢ rowny czasowi klejenia.

PrzekrawarKki

Przekrawarki stuza do progtoliniowego obcinania brzegéw arkuszy fornirbw na catej ich
diugosci oraz przecinania arkuszy i tasm materialdbw skrawanych na mniejsze czesci. Ze
wzgledu na potrzeby technologiczne budowane sa przekrawarki do przekrawania
pojedynczych arkuszy i do przekrawania pakietéw arkuszy forniru.

Rys. 18. Schemat technologiczny przekrawarki do pakietéw forniru: 1 —stét, 2 — belka naciskowa,
3-n0z, 4 —belkanozowa, 5—liswa drewnianaw stole [11, s. 209]

Nizej opisano budowe polskiej przekrawarki do przekrawania pakietow forniru typ
DCNPM-240. Schemat technologiczny tej obrabiarki przedstawiono na rysunku 19 (wg tego
schematu technologicznego pracuja wszystkie przekrawarki). Na stole 1 uktadany jest pakiet
forniréw, ktéry nastepnie jest sciskany belka naciskowa 2. Tak przygotowany pakiet jest
przekrawany przez n6z 3 zamocowany w belce nozowej 4. Aby nie niszczy¢ krawedzi tnace)
noza, ktéra musi si¢ opusci¢ ponize] gorne ptaszczyzny stotu, a jednoczesnie stworzy¢
podparcie dla przekrawanego pakietu, w stole osadzono listwe drewniana 5, w ktora zagtebia
si¢ N6z w swoim dolnym potozeniu.

Ruch belki nozowej i ruch belki dociskowe uzyskiwany jest od cylindrow
hydraulicznych.

Schemat hydrauliczny przekrawarki DCNPM-240 przedstawiono narysunku 184. W celu
uzyskania wigkszej doktadnosci przekrawania i jakosci przecinanych fornirow obrabiarke
wyposazono W uktad, ktory umozliwia wykonanie dwoch cigé. Przy pierwszym cigciu
zgrubnym od pakietu odcinany jest nadmiar (zwykle o szerokosci od kilkunastu do
kilkudziesieciu milimetréw), a nastepnie bez zwalniania docisku pakiet jest przesuwany wraz
ze stolem o 0,5-2mm (zaleznie od nastawienia) i wykonywane jest drugie cigcie,
zapewnigjace wysoka jakos¢ obrobki.
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Rys. 19. Schemat hydrauliczny przekrawarki (opis symboli w tekscie) [11, s. 210]

Obrabiarka moze pracowa¢ wg dwdéch programéw. W programie pierwszym wyroznia Sie
nastgpujace operacje: scisnigcie pakietu, cigcie, podniesienie belki nozowej, podniesienie
belki dociskowej. W programie drugim operacji jest wigcej i s one nastepujace; scisnigcie
pakietu, ciecie, podniesienie belki nozowej, wysuniecie pakietu, cigcie doktadne, podniesienie
belki nozowej, podniesienie belki dociskowe.

Dziatanie uktadu hydraulicznego przy pierwszym programie jest nastgpujace. Napgdzana
silnikiem 1 pompa zg¢bata 2 ttoczy olej przez rozdzielacz 6 do przewodu 1, powoduje to
wysuwanie ttoczysk z cylindréw 10 poruszajacych belke dociskowa. Po wysunieciu sie
ttoczysk z cylindréw i docisnieciu pakietu wzrasta cisnienie w przewodzie 1, az do otwarcia
zaworu przelewowego regulujacego 9. Po otwarciu tego zaworu olej przeptywa do cylindra
belki nozowej 7 przy jednoczesnym utrzymaniu cisnienia w cylindrach 10. Nalezy podac, ze
olej doptywa takze do cylindrow 13 przesuwajacych pakiet w czasie drugiego programul.
Ttoczyska tych cylindréw w tym programie pozostaja jednak nieruchome, gdyz rozdzielacz
14 pozostaje w potozeniu uniemozliwiajacym odptyw oleju spod ttokow.

W koncowym dolnym potozeniu belka nozowa przesterowuje elektryczny przetacznik
krancowy (na rysunku 19 nie jest pokazany) przetaczajacy rozdzielacz 6. Po przesterowaniu
rozdzielacza olej ttoczony jest przewodem 2 do cylindra, 7 co powoduje wzniesienie belki
nozowej. Po wycofaniu belki nozowe w przewodzie 2 wzrasta cisnienie i otwiera si¢ zawor
przelewowy regulujacy 12. Otwarcie zaworu 12 umozliwia przeptyw oleju do cylindrow 10
atym samym wycofanie belki dociskowe] przy utrzymaniu cisnienia w cylindrze 7. Belka
dociskowa w swoim gornym potozeniu przesterowuje wytacznik krancowy, ktory wytacza
silnik, a rozdzielacz 6 wraca w potozenie srodkowe. Olej odptywajacy z cylindréw jest
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filtrowany przez filtr 5. Przed przeciazeniem uktad zabezpieczony jest zaworem
przelewowym 4. Na manometrze 3 kontroluje si¢ cisnienie uktadu.

Dziatanie obrabiarki podczas drugiego programu jest nastepujace. Pompa 2 ttoczy olej
przez rozdzielacz 6 do przodu 1, powoduje to wysuwanie ttoczysk z cylindréw 10 belki
dociskowej. Po wysunieciu sie ttoczysk z cylindrow i docisnienie pakietu wzrasta cisnienie w
przewodzie 1, co powoduje otwarcie zaworu przelewowego regulujacego 9. Po otwarciu tego
zaworu olej przeptywa do cylindra 7 belki nozowej przy jednoczesnym utrzymaniu cisnienia
w cylindrach 10.

5

Y

el Tl

Rys. 20. Konstrukcyjne rozwiazanie belki nozowej w przekrawarce
do pakietow forniru (opis symboli w tekscie) [11, s 211]

W krancowym potozeniu belki nozowe przetacznik krancowy przesterowuje rozdzielacz
6 oraz otwiera si¢ rozdzielacz 14. Po przesterowaniu rozdzielacza 6 olgj tloczony jest
przewodem 2 do cylindra 7, co powoduje wycofanie belki nozowej. Przed gérnym zwrotnym
potozeniem belki nozowe wylacznik krancowy przesterowuje ponownie rozdzielacz 6.
Przesterowanie rozdzielacza powoduje ttoczenie olegju przewodem 1 do cylindréw 13
przesuwajacych pakiet wraz ze stotem.

Po przesunigciu wykonanym przez cylindry 13 w przewodzie 1 wzrasta cisnienie, az do
otwarcia zaworu regulujacego przelewowego 9 przy jednoczesnym utrzymaniu cisnienia
w cylindrach 13 i 10. Po wysunigciu ttoczyska z cylindra 7 w dowolnym potozeniu belki
nozowse przetacznik krancowy przetacza rozdzielacz 6. Po przesterowaniu rozdzielacza olej
ttoczony jest przewodem 2 do cylindra belki nozowej 7 oraz cylindréw 13.

Po wycofaniu tych cylindrow wzrasta cisnienie w przewodzie 2 i otwiera sie zawor
regulujacy przelewowy 12. Otwarcie zaworu 12 powoduje wycofanie belki dociskowej przez
cylindry 10. Belka dociskowa w goérnym pofozeniu za pomoca wylacznika krancowego
przesterowuje rozdzielacz 6 w potozenie srodkowe, zamyka rozdzielacz 14 oraz wytacza silnik 1.

Na rysunku 20 przedstawiono budowe zespotu belki nozowsej. Podstawowym elementem
tego zespolu jest zeliwny korpus belki nozowej 1. Belka nozowa prowadzona jest
w prowadnicach 2. Ze wzgledu na wymagana duza dokladnos¢ prowadzenia noza luz
w prowadnicach jest regulowany srubami 3 (luz poziomy nie powinien przekracza¢ 0,02 mm)
Belka nozowa polaczona jest z kadtubem dwoma tacznikami 4 mocowanymi przegubowo do
belki, a z drugiej strony do kadtuba przez wsporniki 5. Ten sposdb podwieszenia belki
pozwala uzyska¢ wahadtowy ruch noza. Naped uzyskuje belka od cylindra hydraulicznego 6,
ktorego skok okresla zakres ruchu belki w ptaszczyznie pionows.

Z uwagi na to, ze krawedz tnaca noza musi Opusci¢ Si¢ ponize] ptaszczyzny stotu,
konieczna jest doktadna regulacja wzajemnego potozenia krawedzi tnacej i ptaszczyzny stotu.
Regulacji tef mozna dokona¢ czopem mimosrodkowym faczacym cylinder 6 ze wspornikiem 7.
Obrotu czopa dokonuje si¢ rekojescia 8 po zluzowaniu nakretek ustalgjacych potozenie czopa.
Regulacje taka nalezy przeprowadzi¢ po kazdym ostrzeniu noza. NGz 9 przykrecany jest do
belki srubami 10.
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Praca na przekrawarkach jest bardzo niebezpieczna. Szczeg6lnie duze zagrozenie istnigje
w strefie ruchu belki naciskowej 1 belki nozowej. W przekrawarkach instalowane sa
fotokomérki, ktére wytaczaja naped belki nozowsg i naciskowej w przypadku wprowadzenia
reki lub jakiegokolwiek przedmiotu, uniemozliwigjac przeptyw swiatta z oswietlacza do
fotokomorki. Nalezy dbaé o zachowanie bezwzglednej zdatnosci tych urzadzen
zabezpieczajacych.

Charakterystyka techniczna przekrawarki pakietow forniru typ DCNPM-240
Najwieksza dtugos¢ cietych pakietow 2400mm

Szerokos¢ cietych pakietéw przy zastosowaniu urzadzenia ustawczego 25-600mm
Najwigksza wysokos¢ cigtych pakietow 100mm

Najwicksze cisnienie w uktadzie hydraulicznym 650 MPa

Najwigksza sita docisku pakietu 40 kN

Najwigksza sita cigcia 50 kN

Moc silnika gtownego 13 kW

Moc siInika urzadzenia ustawczego 0,55 kW

Ciezar obrabiarki 33 kN.

Spajarki

Do taczenia pasdw fornirow w arkuszu stosowane sa spajarki stykowe sklejajace brzegi
forniréw i spajarki wzdtuzne do zespalania forniréw przez ich oklejenie paskiem papieru
klejacego lub nitka klejaca.

Przyktad spojarki wzdtuznej z nitka klgjowa przedstawiono na rysunku 21. Dwa pasy
forniru o doktadnie obrobionych brzegach s3 do siebie dociskane bokami. Na powierzchnie
pasdw wzdtuz linii styku naktadana jest nitka klejowa-witokno szklane powlekane masa
poliestrowa.

Po uplastycznieniu nitka klejowa zostaje naniesiona w symetryczny zygzak na oba pasy
forniru i przed zakrzepnigciem rozwalcowana. Oba pasy forniru zostaty doktadnie potaczone.

Zasade Iaczenia fornirdw w spajarce ilustruje rysunek 21b. Prasy forniru podawane sa
wzdituznie po stole maszyny i dociskane do dwu tarcz podajacych za pomoca rolki
dociskowej. Tarcze podajace sa utozyskowane elastycznie i obracagjac sic wspotbieznie,
dociskaja doktadnie boki pasdw forniru do siebie. Przed rolka dociskowa umieszczona jest
prowadnica nitki wykonujaca ruch wahliwy obrotowy, prowadzaca zygzakiem nitkg klejowsa.

I" ;] - a

Rys. 21. Spajarka wzdtuzna nitka klgowa: a) potaczenie, b) zasada pracy spajarki, ¢) schemat; 1 — stot,
2 —wysiegnica, 3 —tarcze podajace, 4 —rolka zrywajaca, 5— listwa kierujaca, 6 — rolka dociskowa,
7 —suport, 8 — sprezyna amortyzujaca, 9 — ciezar, 10 — dzwignia, 11 —rolka dociskowa,
12 — elektromagnes, 13 — dysza, 14 — prowadnica, 15 —nagrzewnica[11l, s. 322]
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Schemat spajarki przedstawiono na rysunku 21 c. Ponad stolem 1 na wysiggnicy 2
osadzony jest zesp6t roboczy. W stole umieszczone sa napedzane tarcze podajace 3 i rolka
zrywajaca 4. Forniry podawane sa reczne na stole migdzy listwa kierujaca. Listwa ta
umozliwia naktadanie na siebie pasow forniru. Napedzana rolka dociskowa 6 utozyskowana
jest w suporcie 7 dociskanym elastycznie sprezyna amortyzujaca 8 i cigzarem 9 osadzonym
naramieniu. Dzwignia 10 stuzy do szybkiego unoszenia suportul.

W suporcie umieszczony jest takze zbiornik z ptynem czyszczacym i gabka zwilzajaca
rolkeg dociskowa. W ten sposob zapobiega si¢ przyklejaniu nitki do rolki. Jako ptyn
Cczyszczacy zastosowano wodny roztwor soli  sodowe  technicznego  kwasu
butylonaftalenosulfonowego i wodorotlenku potasu. Do korpusu wysiggnicy przytwierdzona
jest takze rolka dociskowa zrywajaca 11 sterowana elektromagnesem 12.

Nitka klejowa ze szpuli podawana jest do dyszy 13 w prowadnicy 14. Wewnatrz
prowadnicy tloczone jest powietrze pod cisnieniem 340kPa. Powietrze przeptywajace
kanatami w prowadnicy nagrzewane jest do temperatury 260°C za pomoca elektrycznej
oporowel nagrzewnicy 15. Ruch oscylacyjny prowadnicy uzyskiwany jest za pomoca
mechanizmu korbowo-dzwigniowego jest zsynchronizowany.

W dyszy prowadnicy nitka unoszona w strumieniu goracego powietrza uplastycznia sig.
Rozwalcowana na powierzchni pasow forniru zespala je trwale. Po zespoleniu forniréw za
pomoca stykowago wytacznika elektrycznego uruchomiony zostaje elektromagnes, a rolka
dociskowa 11 dociska fornir do rolki zrywajacej. Rolka ta obraca si¢ znaczne szybciej niz
tarcze podajace. Fornir zaczyna si¢ szybcigj przesuwac. To szarpniecie powoduje zerwanie
nitki.  Jednoczesnie  wylacznik  elektryczny  powoduje  wylaczenie  sprzegla
elektromagnetycznego w zespole napgdowym, a tym samym zatrzymanie tarcz podajacych.
Wprowadzajac do zespotu roboczego nastgpne pasy forniru wytacznik samoczynnie
uruchamia naped, a elektromagnes unosi rolke dociskowo-zrywajaca. Spajane sa kolejne pasy
forniru.

Linia okleinowania elementéw plytowych

Gtéwna maszyna linii okleinowania elementow ptytowych (rys. 22-1) jest jednopotkowa
prasa hydrauliczna 4 (opisana w rozdziale 22), o wymiarach przestrzeni roboczej 150/1800/
3300 mm. Pozostatymi maszynami sa: czterowalcowa naktadarka kleju 1, przenosnik
krazkowy 2, przenosnik podajacy 3, oraz przenosnik odbierajacy 5, z urzadzeniem podajacym
elementy na sztapel. Przed naktadarka kleju instaluje si¢ w linii urzadzenie podajace, ktére
jest budowane w trzech wergach. W kazdej wersji znajduje si¢ dwustronna szczotkarka,
aponadto w wersji 1 — dzwigniowy podnosnik platformowy i proste, czotowe urzadzenie do
spychania elementow ze sztapla w wersji 2 — taki sam podnosnik i boczne urzadzenie
spychajace; w wersgi 3 (na rysunku) — urzadzenie podajace elementy ze sztapla. Nad
podnosnikiem podajacym 3, ktéry petni funkcje stolu manipulacyjnego, jest umieszczona
przesuwana pétka 6. Na nigj leza przygotowane arkusze okleiny. Proces okleinowania w linii
przebiegaw sposob nizej opisany.

Y|/ W
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Rys.22. Schemat linii okleinowania elementéw ptytowych, [12, s. 327]
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Podawane ze sztapla podajnikiem 8 elementy ptytowe sa oczyszczane z kurzu i pytu
przez walcowe szczotki szczotkarki 9 i kierowane miedzy walce dwustronnej naktadarki kleju
1. Gdy elementy, po powleczeniu klejem ich szerokich powierzchni, znajduja si¢ na
przenosniku krazkowym 2 i nad przenosnikiem podajacym 3, sa okladane z obu stron
arkuszami forniru. Odbywa si¢ to recznie i jest wykonywane przez dwoch pracownikéw
obstugi. Elementy sa uktadane na tasmach przenosnika podajacego tak, ze zapetniaja w koncu
cala jego powierzchnig. (Robocza powierzchnia przenosnika podajacego jest rowna powierzchni
potki w prasie). Jezeli skonczyt si¢ wiasnie poprzedni cykl prasowania i prasa 4 zostata otwarta
oraz oprozniona z oklgjanych elementdw, to uruchamia si¢ przenosnik podajacy 3, ktory
wprowadza wsad na dolna potke prasy. Pracuje przy tym takze przenosnik tasmowy 7 prasy.
Rozpoczyna si¢ cykl prasowania, ktéry zwykle trwa kilkadziesiat sekund. Po jego zakonczeniu
prasazostgje otwarta. Z predkoscia v= 30m/min ruszaja tasmy: przenosnika prasy 7 i przenosnika
odbiergjacego 5: wsad zostgje wyltadowany na przenosnik odbieragjacy. (Robocza powierzchnia
przenosnika odbiergjacego jest réwna powierzchni potki w prasi€). Nastgpnie z mnigjsza
predkoscia tasm przenosnika— v = 15m/min i z wykorzystaniem wychylania jego czesci roboczey
odbywa si¢ uktadanie elementow na sztaplu.

Przepisy bhp oraz obstuga maszyn i urzadzen do klgenia
Praca przy obstugiwaniu naktadarek kleju pras i innych maszyn i urzadzen do taczenia

drewna za pomoca srodkow klejacych jest bardzo niebezpieczna. Przy przygotowaniu klejow
szczegoblnie syntetycznych, robotnicy powinni nosi¢ specjalne ubrania robocze rekawice oraz
okulary ochronne. Nad mieszadtami do klejow i prasami powinny by¢ zainstalowane kominy
wentylacyjne. Podtoga Kklejarni powinna — by¢ utrzymywana w czystosci. Naktadarki
walcowe nalezy my¢ codziennie, przy czym mycie nalezy przeprowadzac przy rozsunigtych
walcach na bezpieczna odlegtos¢, tak, aby nie dopusci¢ wciagnigcie rak przez walce.

Nie wolno poprawia¢ materiatu powlekanego roztworem klejowym podczas jego
przechodzenia przez walce. Ladunki utozone w prasie mozna poprawiac jedynie topatkami
drewnianymi, unikajac wktadania rak miedzy ptyty prasy.

Na przewody parowe znajdujace si¢ w poblizu prasowania stosowaé ostony z blachy.

Nowe maszyny sa dostarczane uzytkownikowi z dokumentacja, ktorej obszernosé
i szczegOtowos¢ zaleza od stopnia ztozonosci maszyny, powszechnosci uzytkowania
i zZwyczajow producenta. Minimum stanowi dokumentacja techniczno-ruchowa DTR.

W sktad dokumentacji techniczno ruchowel maszyny wchodza:

1) opis ogdlny, przeznaczenie, charakterystyka techniczna, wykaz zespotdw i czesci
wchodzacych w sktad wyposazenia normalnego i specjalnego,

2) zalecenia oraz informacje dotyczace transportu, wykonania fundamentu (z rysunkiem),
ustawienia, przylaczenia do sieci elektrycznej, do sieci Sprezonego powietrza oraz
instalacji pneumatycznego odwidrowania,

3) zalecenia dotyczace przygotowania maszyny do prébnego uruchomienia,

4) opis techniczny, w tym ilustrowany rysunkami i schematami opis budowy i dziatania
wazniejszych zespotdw i mechanizmdw, schemat instalacji elektrycznej, pneumatycznej,

5) zasady uzytkowania, w tym wytyczne doboru predkosci oraz innych parametréw,
nastawien i regulacji poszczegdlnych mechanizméw do wykonywania okreslonych zadan
technologicznych, ustawienia i zamocowania narzedzi,

6) zasady obstugiwania, w tym wytyczne konserwacji, instrukcja smarowania z okresleniem
migjsc  wymagajacych smarowania z podaniem rodzaju smaru, ilosci podawanej
jednorazowo, czestosci smarowania i okresdow wymiany smaru,

7) wytyczne BHP,

8) wykaz silnikéw i elementéw aparatury elektrycznej, elementow pneumatyki, tozysk
tocznych, paskoéw Kklinowych, czesci szybko zuzywajacych si¢ (niekiedy z rysunkami
tych czgsci).
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Z dokumentacja techniczno — ruchowa powinien si¢ zapoznaé szczeg6towo pracownik
uzytkujacy maszyng i pracownik ja obstugujacy (konserwacja, naprawy). Aby uniknaé
nieporozumien, nalezy sprawdzi¢, czy DTR dotyczy konkretnego egzemplarza maszyny
okreslanego numerem fabrycznym i rokiem budowy, poniewaz do konstrukcji okreslangj
symbolem tego samego typu sa niekiedy wprowadzone zmiany.

Jesli brak jest DTR dla jakies maszyny, to do zapoznania si¢ z jej budowa i dziataniem
mozna wykorzysta¢ inne materialy lub pod nadzorem- sama maszyng. Stosowanie do
organizacji pracy w zakladzie sa opracowywane — niezaleznie od szkolenia zawodowego i
szkolenia w zakresie bhp — instrukcje uzytkowania maszyn, zwane potoczne instrukcjami
obstugi.

Znajomos¢ budowy i dziatania maszyny oraz przestrzeganie ustalonych zasad jej uzytkowania
i obstugiwania decyduje o jakosci i wydajnosci pracy, o bezpiecznym i diugotrwatym
uzytkowaniu maszyny.

4.2.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczenia.
Do czego stuza mieszarki klgju?

Jakie sa urzadzenia do recznego nanoszenia kleju?

Jakie sa mechaniczne urzadzenia do nanoszenia klgju?

Jakie 53 zasady dziatania prasy hydraulicznej?

W jaki sposob dziata i jak ustawia sie¢ manometr kontaktowy?

Do czego stuzy nomogram?

Jakie sa zasady dziatania przekrawarek oraz zastosowanie technologiczne?

Jakie sa zasady dziatania spajarek oraz zastosowane technologiczne?

Na jakiel zasadzie dziata okleiniarka waskich ptaszczyzn?

CoNOA~WNE

4.2.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Oblicz cisnienie oleju w uktadzie hydraulicznym prasy niezbedne do oklejenia ptyt
0 powierzchni 2,50n". Cisnienie prasowania powinno wynosi¢ 1000 kPa.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

1) postuzy¢ si¢ nomogramem umieszczonym na obudowie prasy,

2) odszukac i zapoznat si¢ z literatura naten temat,

3) uwzgledni¢ powierzchnig ptyt narzednej nomogramu i oznaczy¢ punkty np. a,

4) poprowadzi¢ prosta pionowa do przeciccia si¢ z prosta okreslajaca cisnienie prasowania
punkt b,

5) z punktu b prowadzimy prosta rownolegta do os odcigtych az do przecigcia si¢ z 0Sia
rzednych,

6) ustali¢ cisnienie oleju w uktadzie.

Wyposazenie stanowiska pracy:
- nomogram,
- literatura z tef jednostki modutowsy,
- notatnik,
- przybory do pisania,
- kalkulator.
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Cwiczenie 2

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

Oblicz ilos¢ naniesionego kleju na oklejana ptaszczyzng.
Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

przygotowaé ptytke wzorcowa,

przygotowac¢ walce klegjarski do prasy,

przygotowaé roztwor kleju,

zala¢ walce klgjarskie klegjem,

zwazy¢ ptytke wzorcowa,

obliczy¢ w m? powierzchnie plytki wzorcowsj,

nanies¢ klel na ptytke wzorcowa,

ponownie zwazy¢ ptytke wzorcowa,

obliczyé ilog¢ naniesionego kleju (obliczenia odnies¢ do n),

10) skorygowaé lub nie ustawienie walcow klejarskich.

Wyposazenie stanowiska pracy:
waga laboratoryjna,

roztwor kleju,

naktadarke walcowa kleju,
ptytka wzorcowa,

notatnik,

przybory do pisania,

kalkulator,

literatura z jednostki modutowsey.

Cwiczenie 3

1)
3)
4)
5)
6)

7)

Dokonaj obstugi walcéw klejarskich z uwzglednieniem bezpiecznej pracy.
Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

przygotowa¢ walce klejarskie do pracy,

zala¢ walce przygotowanym roztworem kleju,

ustawic¢ ilos¢ nanoszonego kleju,

dokonat sprawdzenia ilosci nanoszonego klegju,

sprawdzi¢ dziatanie listwy zabezpieczajacej, ktora powoduje natychmiastowe wytaczenie

maszyny,

nanies¢ klgju w przygotowane formatki ptyty wiorowej z zachowaniem zasad

bezpiecznej pracy,

dokonaj myciawalcow klejarskich:

- rozsuna¢ walce, aby nie byto mozliwosci pochwyceniareki przez walce,

- my¢ od grony wylotowej elementéw z walcow klejarskich,

- ciecz pozostala po myciu walcéw nalezy zla¢ do odpowiedniego osadnika nie mozna
korzystac z kanalizacji.
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Wyposazenie stanowiska pracy:

waga laboratoryjna,

walce klegjarskie,

elementy z ptyty widrowe,

masa roztworu klejowego,

szczotki do myciawalcow klejarskich,
naczynie na odpady roztworu kleju,
rekawiczki gumowe,

listwy lub uchwyt do popychania klejonych elementéw,
literatura z tef jednostki modutowe,
notatnik,

przybory do pisania,

kalkulator.

Cwiczenie 4

1)
2)

4)
5)
6)
7)
8)

Okleinowanie waskich powierzchni za pomoca okleiniarki waskich ptaszczyzn.

Sposdb wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie, powinienes:

przygotowac okleiniarkg waskich ptaszczyzn do pracy,
przygotowa¢ elementy do okleinowania,

ustawi¢ okleiniarke na odpowiedniej szerokosci lub dtugosci,
sprawdzi¢ temperature kleju topliwego,

sprawdzi¢ czy okleiniarka posiada odpowiedni zapas okleiny,
dokona¢ prébnego okleinowania,

sprawdzi¢ jakos¢ wykonania,

dokona¢ okleinowania pozostatych elementow.

Wyposazenie stanowiska pracy:
okleiniarka waskich ptaszczyzn,
standotoron do okleinowania,

klej topliwy,

literatura z tef jednostki modutowe.

4.2.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1)

zastosowa¢ do potrzeb technologicznych urzadzenia do
mechanicznego nanoszenia kleju?

zastosowa¢ urzadzenia do recznego nanoszenia kleju?
wyjasni¢ zasade dziatania prasy hydraulicznej?
scharakteryzowa¢ zasadg dziatania manometru kontaktowego?
odczyta¢ cisnienie oleju z monogramu?

bezpiecznie obstugiwaé przekrawarke do okleiny?
przygotowa¢ formatke okleiny za pomoca spajarki?
okleinowa¢ waskie ptaszczyzny elementow ptytowych
zapomoca okleiniarek waskich ptaszczyzn?

0 Y I Y ;

O]

Nie

0 Y I Y

O]
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC

INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1.

2.
3.
4

Przeczyta) uwaznie instrukcje.

Podpisz imieniem i nazwiskiem kartg odpowiedzi.

Zapoznaj Si¢ z zestawem zadan kontrolnych.

Test zawiera 20 zadan o r6znym stopniu trudnosci. Sa to zadania wielokrotnego wyborul.
Do kazdego zadania dotaczone sa cztery mozliwosci odpowiedzi, tylko jedna jest
prawidiowa.

Udzielaj odpowiedzi tylko na zataczonej karcie odpowiedzi stawiajac w odpowiednie)
rubryce X. W przypadku pomyiki nalezy btedna odpowiedz zaznaczy¢ koétkiem
a nastepnie ponownie zakresli¢c odpowiedz prawidiowsa.

W tescie zawarte sa pytania o réznym stopniu trudnosci.

- zadania 1-14 s3 z poziomu podstawowego

- zadania 15-20 s3 z poziomu ponadpodstawowego

Pracuj samodzielnie, bo tylko wtedy bedziesz miat satysfakcje z wykonanego zadania
Kiedy udzielenie odpowiedzi bedzie sprawiato trudnos¢ wtedy odtéz jego rozwiazanie na
poznigj i wrd¢ do niego, gdy zostanie czas wolny.

Powodzenial

ZESTAW ZADAN TESTOWYCH

1

Spoina klejowa nazywamy

a) roztwor kleju przygotowany do uzycia.
b) utwardzona mieszaninag klejowa.

c) mieszanina kleju mocznikowego.

d) mieszanina kleju kazeinowego.

Mieszaning klejowa musimy podgrza¢ do temperatury 60°C przy zastosowaniu kleju
a) mocznikowego.

b) polioctanowinilowego.

c) kazeinowego.

d) glutynowego.

Podczas klejenia drewna elementy przeznaczone do klejenia powinny mie¢ wilgotnosé
a 8-12%.

b) 25-30%.

c) 40-60%.

d) powyze 60%.

Kleje topliwe wykazuja duza przyczepnosé w temperaturze
a 10-20°C.

b) 30-70°C.

c) 70-160°C.

d) powyze 180°C.
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10.

11.

12.

Do okleinowania waskich ptaszczyzn za pomoca okleiniarki stosuje si¢ klgj
a) kazeinowy.

b) mocznikowy.

c) polioctanowinilowy.

d) termoutwardzalny.

Przed przystapieniem do klgjenia nalezy dobrac klej

a) pod wzgledem warunkow uzytkowania spoiny.

b) pod wzgledem tatwosci mieszania poszczegélnych sktadnikow.
C) zewzgledu natatwosé zakupu.

d) zewzgledu natadny wyglad.

Recznie klgj jest nanoszony

a) przez polewanie.

b) zapomoca walcow klejowych.

C) zapomoca natrysku — pistoleta.

d) zapomoca walcow z cisnieniowym podawaniem Kleju.

Do klgjenia elementow z tarcica stosujemy
a) okleiniarke wiatrakowa.

b) walceklgjarskie.

C) spaarke.

d) przekrawarke.

Prasy hydrauliczne stosowane do klejenia na goraco, stuza do
a) oklganiaptaszczyzn szerokich.

b) klejeniaokleiny w formatki.

c) przyklejania doklejek.

d) okleinowaniawaskich ptaszczyzn.

Przygotowanie mieszaniny klejowej w przemysle drzewnym odbywa sig

a) w specjalnie do tego celu przystosowanym pomieszczeniul.

b) przez podanie wszystkich sktadnikéw kleju jednoczesnie do naktadarki walcowsej.
c) w magazynie klejow.

d) w czasie transportu z magazynu nawydziat produkcyjny.

Przekrawarki stuza do ciecia

a) okleiny.

b) elementéw ztarcicy.

c) elementéw ptytowych.

d) elementéw po procesie okleinowania.

Czas zasadniczego klgjeniarozpoczyna si¢ z chwila
a) dojsciacisnieniado wymaganej wartosci.

b) naniesieniakleju na sklejane powierzchnie.

C) zakonczeniaczasu otwartego.

d) zwolnieniacisnieniai wyjecia elementéw.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Urzadzenia do recznego nanoszenia kleju pistoletowe stuza

a) do nanoszeniakleju na ptaszczyzny szerokie elementéw ptytowych.

b) do trudno dostepnych waskich elementéw.

C) podczas klejeniaformatek okleiny.

d) podczas przyklejania paskow papierowych podczas klejenia formatek okleiny.

Do taczenia okleiny w formatki stosujemy
a) sklgarke.

b) spajarke.

C) przekrawarke.

d) prasg hydrauliczna.

Pompa wysokiego i niskiego cisnieniaw prasach hydraulicznych jest napedzana
a) jednym silnikiem elektrycznym.

b) dwoma silnikami elektrycznymi.

c) uktadem hydraulicznym prasy.

d) sprezonym powietrzem.

Nomogram stuzy do

a) obliczanie powierzchni wkiadu w .

b) wyznaczenia cisnieniaoleju w uktadzie hydraulicznym prasy.
C) sterowania uktadem hydraulicznym, prasy.

d) ogrzewaniapotek prasy.

Pompa niskiego cisnienia (zgbata) w uktadzie hydraulicznym prasy
a) pokazuje cisnienie panujace uktadzie hydraulicznym prasy.

b) podae duzo cieczy roboczej 0 niskim cisnieniul.

C) podaje mato cieczy roboczej, ale 0 wysokim cisnieniu.

d) podaje mato cieczy roboczej o niskim cisnieniul.

Manometr kontaktowy

a) shuzy do zamykania prasy.

b) pokazuje aktualne cisnienie oleju w ukladzie.
Cc) spetniarole zaworu bezpieczenstwa.

d) napgdza pompe wysokiego cisnienia

Pompa wysokiego cisnieniaw uktadzie hydraulicznym prasy
a) umozliwia natychmiastowe zamknigcie prasy.

b) podaje mato cieczy hydraulicznej o wysokim cisnieniu.
c) uruchamia pompe niskiego cisnienia

d) podae duzo cieczy hydraulicznej o niskim cisnieniu.

Wady klejeniaw postaci plam wystepujace podczas okleinowania zwiazane sa

a) zabrudzeniem kleju.

b) z niewlasciwym zastosowaniem utwardzacza.

c) brudna ptaszczyzna przeznaczona do okleinowania.

d) ze zwiazkami zelaza zawartymi w klegju, ktore wchodza w reakcje z garbnikami
zawartymi w drewnie.
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