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1. WPROWADZENIE

Poradnik ten bedzie Ci pomocny w nabywaniu umigjetnosci z zakresu wstepnej obrobki
drewna i tworzyw drzewnych narzedziami skrawgacymi, organizacji stanowiska oraz
przepisbw bhp i ppoz. podczas pracy na pilarkach. Zagadnienia zwiazane z maszynowym
pozyskiwaniem elementéw surowych stanowia najczescig poczatkowa faze — procesu
technologicznego wyrobdw z drewna i tworzyw drzewnych, co stwarza, ze te zagadnienia sa
waznymi dla dalszych etapéw procesu technologicznego.

W rozdziale 4.1. Klasyfikacja i charakterystyka narzedzi skrawajacych do maszynowego
pitowania drewna i tworzyw drzewnych, przedstawiono podstawowe narzgdzia do pitowania
maszynowego, charakterystyka obrobki pitowaniem, czynniki wplywajace na proces
skrawania, zasady przygotowania narzedzi skrawajacych do pracy oraz zagadnienia zwiazane
z doborem pit w zaleznosci od rodzaju pitowania.

W rozdziale 4.2. Klasyfikacja pilarek, charakterystyka oraz zasady pracy na pilarkach
tarczowych przedstawiono klasyfikacje pilarek do drewna i tworzyw drzewnych, parametry
technologiczne obrobki, zasady pracy na poszczegoélnych rodzajach pilarek z uwzglednieniem
przepisbw bhp i ppoz.

W rozdzide 4.3. Organizacja stanowiska roboczego, omowiona zostanie prawidtowa
organizacja pracy na poszczegolnych obrabiarkach, z uwzglednieniem zasad pracy
zespotowey. Poruszone sa zasady planowaniai sterowania procesem pitowania
z uwzglednieniem przepisow bhp.

W rozdziale 4.4. Urzadzenia ochronne i zabezpieczajace pilarki, przepisy bhp i ochrony
ppoz. przedstawiono zagadnienia zagrozen w srodowisku pracy, wplywu czynnikbéw
srodowiska pracy na organizm cztowieka oraz zasady ochrony przed skutkami tych zagrozen.

W rozdziale 4.5. Ocena jakosci pitowania przedstawiono przyczyny wad pitowania oraz
srodki zaradcze.

W rozdziale 4.6. Przechowywanie i konserwacja narzedzi skrawajacych omowione
zostana zasady konserwacji narzedzi ich przechowywanie oraz zagadnienia bhp.

Kolginos¢ rozdziatdbw w poradniku zostala tak utozona, aby zachowana byla kolgnos¢

umigietnosci, ktore uczen musi posias¢, aby dobrze opanowaé biezacy materiat i miet

podstawy do przyswajania koleginych partii materiatu.

W poradniku zamieszczono:

1. Wymagania wstepne, czyli wykaz niezbednych umigjigtnosci, ktore powinienes posiadat,
aby przystapi¢ do realizacji jednostki modutowsy.

2. Cele ksztaicenia jednostki modutowej, ktére okreslaja umigjetnosci, jakie opanujesz
w wyniku procesu ksztatcenia

3. Materiat nauczania, ktory zawiera informacje niezbedne do realizacji zaplanowanych
szczegbtowych celéw  ksztalcenia, umozliwia samodzielne przygotowanie sie do
wykonania ¢wiczen i zaliczenia sprawdziandw. Wykorzystaj do poszerzenia wiedzy
wskazana literature oraz inne zrodta informacji. Poradnik obegjmuje rowniez:

pytania sprawdzajace wiedze niezbedna do wykonania ¢wiczen,

¢wiczenia z opisem sposobu ich wykonania oraz wyposazenia stanowiska pracy,
sprawdzian postepdw, ktory umozliwi sprawdzenie poziomu Twojg wiedzy po
wykonaniu ¢wiczen.

4. Sprawdzian osiagnie¢ W postaci zestawu pytan sprawdzajacych opanowanie umiejetnosci
z zakresu calg jednostki. Zaliczenie tego materialu jest dowodem uksztaltowania
umigjetnosci okreslonych w tej jednostce modutows.

5. Wykaz literatury dotyczacej programu jednostki modutowsy.
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Jezeli masz trudnosci ze zrozumieniem tematu lub ¢wiczenia, to popros nauczyciela lub
instruktora o wyjasnienie i ewentualne sprawdzenie, czy dobrze wykonujesz dana czynnosg.
Po przerobieniu materiatu sprébuj zaliczy¢ sprawdzian z zakresu jednostki modutowsy.
Wykonujac sprawdzian postgpow powinienes odpowiada¢ na pytania tak lub nie, co oznacza,
ze opanowates materiat lub nie.

W czasie prac zwiazanych z wykonywaniem ¢wiczen praktycznych dotyczacych obrébki
drewnai tworzyw drzewnych musisz przestrzega¢ regulamindw, przepisow bezpieczenstwa
i higieny pracy oraz instrukcji przeciwpozarowych obowiazujacych w pracowni. Praca na
obrabiarkach do drewna zdliczana jest do szczegdlnie niebezpiecznych, co obliguje do
bezwzglednego zwrdcenia uwagi na zagadnienia bezpieczenstwa pracy nie tylko pracujacych,
ale réwniez inne osoby obecne na pracowni maszynowej obrébki. Ogolne przepisy dotyczace
bezpieczenstwa i higieny pracy na obrabiarkach do drewna zawarte sa w Rozporzadzeniu
Ministra Gospodarki z dnia 14 .IV.2000 r.(Dz.U.Nr 36 poz.409 z 2000r.), natomiast
szczego6towe instrukcje z zakresu bhp powinny znajdowaé sie na kazdym stanowisku i tylko
po zapoznaniu z ich trescia mozna podja¢ prace.
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2. WYMAGANIA WSTEPNE

Przystepujac do realizacji programu jednostki modutowej, powinienes umieg:

- ksztaltowac elementy narzedziami recznymi i zmechanizowanymi ,
- przygotowaé narzedzia do recznego ksztattowania elementéw,

- organizowaé stanowisko pracy zgodnie z zasadami bhp,

- dobiera¢ przybory i materiaty do wykonania rysunku,

- postugiwaé si¢ normami i katalogami,

- wykonywaé i odczytywat szkice, schematy i rysunki,

- rozrozniac typowe czesci i zespoty maszyn,

- wykorzystywaé techniki komputerowe,

- postugiwaé si¢ dokumentacja techniczna,

- okresla¢ zagrozenia wystepujace na stanowisku pracy.
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutowej powinienes umiec:

- dobra¢ narzedzia do okreslonego sposobu obrébki i rodzaju materiatu,

- przygotowat do pracy narzedzia do maszynowego pitowania oraz zabezpieczy¢ je po
zakonczeniu pracy,

- rozrozni¢ pilarki do drewna,

- okresli¢ sposob obstugi pilarek do drewna,

- przygotowac obrabiarke do pracy,

- wykona¢ operacje technologiczne przy zastosowaniu pilarek do drewna,

- skontrolowat jakos¢ obrobki, ustali¢ i usunaé przyczyny wad produkcyjnych,

- obsluzy¢ typowe ostrzarki do narzedzi tnacych.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Klasyfikacja narzedzi skrawajacych do maszynowego
pilowania drewna i tworzyw drzewnych oraz dobor
| przygotowanie nar zedzi do pracy

4.1.1. M aterial nauczania

Czynniki wplywaj ace na proces maszynowej obrobki skrawaniem

Réznice w budowie drewna wzdtuz i w poprzek widkien istotnie wplywaja na obrobke
skrawaniem drewna litego, czego nie obserwujemy w przypadku tworzyw drzewnych gdzie
budowa wewnetrzna nie ma wigkszego wptywu na obrobke skrawaniem.

Ze wzgledu na usytuowanie wzgledem siebie kierunku widkien w skrawanym elemencie
oraz kierunku krawedzi tnacgl w ktdérym przemieszcza si¢ ostrze, wyrdznia Sie hastepujace
potozenia skrawania: a)wzdtuzne, b)poprzeczne, c) prostopadie, d)wzdtuzno-prostopadte,
€) prostopadto-poprzeczne, f) prostopadto-wzdiuzne, g) wzdtuzno-poprzeczno-prostopadte.
Rysunek 2, przedstawia graficzne utozenie gtowne) krawegdzi tnace ostrza wzgledem
kierunku przebiegu wiokien.

|| += 1 wadtuzno-
— PODrZEC 2=
—pras fapadie

[| 4= wedtuino-poprzeczne | = procfopodfo—poprzeczre L prostopodio-wrdtuine
Rys. 1 Kierunki skrawania[3, s. 27]

Od potozenia skrawania zalezy ksztalt wiora, gtadkos¢ powierzchni obrabianego
elementu i sita skrawania. Gladkosé otrzymane powierzchni i sita skrawania zaleza tez od
innych czynnikéw, ktére omowione zostana w dalszej czesci opracowania.

Na wiglkos¢ sity skrawania, oprocz potozenia skrawania, najwiekszy wptyw maja: gatunek
drewna, wilgotnos$¢ drewna, kat skrawania, grubos¢ widra oraz stopien stepienia ostrza.

Podatnos¢ gatunkéw drewna na skrawanie jest zroznicowana. Znaczne réznice wystepuja
podczas skrawania miekkich gatunkéw drewna (lipa, osika, swierk, sosna, olcha, modrzew)
i gatunkéw twardych (brzoza, buk, dab, jesion). Dla gatunkéw twardych wartos¢ sity
skrawania moze by¢ nawet dwukrotnie wigksza od sity skrawania niezbednej do obrobki
drewna migkkiego.

Wplyw wilgotnosci drewna na wartos¢ sity skrawania jest znaczny i zalezy od sposobu
obrobki skrawaniem. Podczas pitowania, wiercenia, frezowania i diutowania gniazd
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i otworéw wraz ze wzrostem wilgotnosci drewna zwicksza Si¢ sifa skrawania. Natomiast
podczas obrébki struganiem i frezowaniem profili sita skrawania maleje wraz z przyrostem
wilgotnosci drewna

Kat skrawania jest istotnym parametrem obrébki. Im jest on mnigjszy, tym mnigjszy jest
opor, jaki stawia drewno i mnigjsza jest sita skrawania narzedzia. Jednak kata skrawania nie
mozna dowolnie zmnigjsza¢ ze wzgledu na bezpieczenstwo ostabienia ostrza i mozliwos¢
tarcia narzgdzia o obrabiany materiat.

Grubos¢ widra ma znaczy wptyw na wielkos¢ oporu wystepujacego podczas skrawania.
Stepiona krawedz tnaca ostrza zgniata i zrywa wiokna, ktére po przejsciu krawedzi podnosza
Si¢ | powoduja tarcie na powierzchni przylozenia ostrza. Dla pokonania sity tarcia trzeba
przytozy¢ wigksza site skrawania. Jednostkowy opér skrawania jest ngjwiekszy dla cienkich
widréw i maleje wraz ze wzrostem ich grubosci.

Rys. 2 Skrawanie drewna stepionym narzedziem [3, s. 29]

Klasyfikacja pit
Rozroznia sig nastepujace typy i gtdwne rodzaje pit:
1) pity tasmowe:
jednostronnie uzebione,
obustronnie uzebione.

2. pily proste:
do trakow pionowych,
do wyrzynarek.

3. pily tarczowe plaskie:
jednolite,
z naktadkami z weglikéw spiekanych.

4. pily tarczowe zbiezne:
dosrodkowo dwustronnie,
odsrodkowo prawostronnie,
odsrodkowo lewostronnie,
odsrodkowo obustronnie.

Pity do maszynowej obrébki drewna
Do pitowania uzywa Sie pit 0 roznych ksztaltach. Sa to pity proste i tarczowe. Pity proste
wykonuja ruch roboczy prostoliniowo-zwrotny (na przyktad pita w wyrzynarce) lub
prostoliniowo obiegowy (na przyktad pitatasmowa). Pity tarczowe wykonuja ruch obrotowy.
W kazdg pile mozemy wyrdzni¢: czes¢ chwytowa — brzeszczot, przeznaczony do
zamocowania pity w obrabiarce, oraz czes¢ robocza, skrawajaca — uzebienie. Ze wzgledu na
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rodzaj materiatlu uzytego do wykonania brzeszczotu i uzgbienia, pity mozna podzielic na
jednolite i nigednolite. Pity jednolite sa wykonane z jednego rodzaju stali. Pity nigjednolite
maja zeby wykonane z innego materiatu niz brzeszczot, np. maja naktadki z weglikéw
spiekanych, ktore sa lutowane do brzeszczotu z uzyciem lutow twardych.

Nie ma pity uniwersalng. Kazda ma swoje okreslone przeznaczenie. ROznice dotycza
wymiarow: ditugosci, srednicy, grubosci, rodzaju uzebienia, podziatki, liczby i ksztattu zebdw;
materiatu, ktérego uzyto do wykonania brzeszczotu i zebow; konstrukcji samego brzeszczotu.
Réznice te okreslaja mozliwosci zastosowania pit do pitowania tworzyw drzewnych oraz
réznych gatunkéw drewna wzdtuz lub w poprzek widkien.

Charakterystyka techniczna pit tasmowych
Pity tasmowe to tasmy stalowe na ktorych wyciete sa w trojkatne zeby.
Pity te wykonane sa ze stali stopowej narzedziowse). Pity tasmowe dzieli si¢ umownie na dwie
odmiany: pity waskie i pity szerokie. Pily tasmowe waskie sa stosowane w tasmowkach
stolarskich. Stuza do prostoliniowego i krzywoliniowego pitowania drewna i tworzyw
drzewnych na potrzeby stolarstwa. Pity tasmowe szerokie maja szerokosé¢ brzeszczotu
przekraczajaca 80 mm i sa stosowane w tasméwkach rozdzielczych oraz tasméwkach do kiéd.
Spotyka sie rowniez pity tasmowe szerokie obustronnie uzebione. Stosuje sie je
w specjanych pilarkach do kiéd, wykorzystujac w nich oba kierunki ruchu wozka do
rozpitowywania ktody i stosuje Si¢ je wytacznie do rzazow prostoliniowych.
Warto wspomnie¢ o stellitowaniu pit tasmowych i trakowych. Stellitowanie jest sposobem na
zZwickszenie trwalosci pit i ma t¢ zaete, ze ostrza ze stelitu ostrzone sa  zwyklymi
sciernicami, a nie drogimi sciernicami diamentowymi jak w przypadku weglikéw
spiekanych.
Odmiany z¢bdw pit tasmowych przedstawiarys. 4.
Pity tasmowe cechuja ponadto nastepujace wielkosci:
e b - szerokos¢ tasmy, e t - podziatka zebow, e s- grubos¢ tasmy, e v - kat natarcia

f seerokosc tasmy,
s — grubosd tasmy,

I — podaatka zebow,
— kat natarcia.

Gdmiang A Odmana B famnana

.y

I I
YA

¥

5 1 | f |

/ | |
L—az—2 L— L—=<]

-

Rys. 3. Odmiany zebéw pit taSmowych [6, s. 137]

Warunkami prawidtowego przebiegu wyrzynania pitami tasmowymi, oprocz jakosci
narzedzia skrawajacego, jest dobdr pit odpowiednigj szerokosci do promienia krzywizny,
wiasciwe ustawienie urzadzenia prowadzacego pite tasmowa, szybkosé cigcia oraz predkosc
posuwu obrabianego materialu. Namnigjszy promien krzywizny mozliwy do wykonania
w okreslonych warunkach technologicznych, mozna obliczy¢ wg wzoru:
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0,12-B 2 gdzie: R - promien krzywizny elementu w mm,

A B - szerokos¢ pity tasmowej w mm,
A - rozwarcie zgbOw pity tasmowej najedng strong w mm.

Podczas wyrzynania na pite tasmowa dzialgja sity, ktérym nie mogtoby oprze¢ sie¢ samo
napiecie tasmy na kotach tasmowki. Dlatego tez wazne jest doktadne ustawienie urzadzen
prowadzacych pit¢ oraz réwnomierny naciag pity. Przystepujac do pitowania na pilarce
tasmowej nalezy zwréci¢ uwage na wiasciwy dobdr parametrow pit, poniewaz od tego zaezy
jakos¢ obrobki oraz bezpieczenstwo pracy.

Parametry techniczne pit tasmowych zestawiono w tabeli 1.

Tabela 1 Charakterystyka techniczna pit tasmowych [6, s. 138]

Szerokos¢ b | Grubos¢ S | Podziatka | Od- | Szeroko$¢ b | Grubos¢ S | Podzialka | Od-
w mm w mm t miany W mm w mm [ miany
6 0,6/0,7 5 A 100 0,9/1,0 30 A,B,C
10 6 110
3 ’ 120 1,1/1,2
20 8
130 35
£ 140
30 0,7/0,8 9
’ 150 1,2/1,4 40
40 10 160
50 12 180
ol 200 50
80 0,9/1,0 25 A,B,C 230
90
Katy pil tasmowych w stopniach
) drewno twarde drewno migkkie
Odmiany
Y B 7 p
b= 6+=60 mm 5 60 15 50
A
b=80+=230 mm 15 60 30 45
B/C — 15 55 25 45
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Ogodlna budowa pit tarczowych
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Rys. 4 Ogdlna budowa pit tarczowych [3, s.75]

Budowg pit tarczowych ptaskich mozna opisa¢ na przyktadzie pity tarczowej ptaskig

jednolitgl Rys. 5. Narzg¢dzie ma posta¢ cienkig plaskig tarczy srednicy D i grubosci s. Na
obwodzie sa wycicte z brzeszczotu zeby tworzace uzebienie. Na rysunku przedstawiono
wielkosci charakterystyczne pit:
a) pita nigiednolita (z naktadkami), b) naktadka z¢ba (czesé robocza)-powierzchnie istotne dia
skrawania, c) katy charakterystyczne, o- kat przylozenia, p- kat ostrza, y- kat natarcia, y'-kat
zbieznosci czotowsy, 1, Kat zbieznosci tylny, d) pita jednolita ptaska, €) wymiary poszerzenia
uzebienia rozwieranego pity jednolitsy.

Pity tarczowe jednolite ptaskie stosowane sa z powodzeniem do obrobki drewna litego
(podczas pitowania ptyt wiérowych, zwitaszcza laminowanych, nalezy liczy¢ sie z szybkim
tepieniem i gorsza jakoscia rzazu. Narysunku 6 zamieszczono ngjczescig) stosowane rodzaje
i odmiany z¢bdw pit tarczowych jednolitych.

Zehy trojkatne; a) skosny, b) prosty, ¢) rozwarty, d) réwnoramienny; zeby z tamanym
grzbietem €) skosny, f) prosty, g) rozwarty, zeby z wypuklym grzbietem;h) skosny, i) prosty;
inne rodzaje zebdw; j) zab z prosto-wklestym grzbietem, k) zab ograniczajacy posuw.
Rysunek przedstawia ponadto rodzaje uzcbien; a) uzebienie jednostajne, jednokierunkowe
zwarte, b) uzegbienie jednostaine, dwukierunkowe, potaczone, c) uzgbienie jednostajne,
jednokierunkowe, potaczone, d) uze¢bienie grupowe, gtadkotnace.
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Rys. 5 Rodzaje i odmiany uzebienia[l, s. 16]

Pity tarczowe z naktadkami z weglikbw spiekanych coraz cze$cig stosowane do
maszynowego pitowania drewna litego a zwilaszcza tworzyw drzewnych w postaci plyt
widérowych fornirowanych i laminowanych, ptyt MDF, sklgiki i innych, ktére charakteryzuja
S¢  zwigkszonym oddziatywaniem tepiacym na narzedzia. Wymagania odnosnie jakosci
obrébki tych materialtdbw spowodowaty wprowadzanie pit z nakladkami z weglikdw
spieknych na szeroka skale .

Rysunek nr 7 przedstawia rodzaje uzebien pit tarczowych z nakladkami z weglikOw
spiekanych.

Symbole GL i GP oznaczajacymi naktadki o ostrzach skosnych oraz GL i GM oznaczajacymi
naktadki o ostrzach prostych.
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= Tz
Rys. 6 Rodzaje uzehien pit tarczowych z naktadkami z weglikéw spiekanych [1, s. 21]

Tabela 2 Wymiary gtéwne pit tarczowych z naktadkami z weglikow spiekanych [1, s. 21]

| | |
Srednica pity D mm 125 | 160 | 200 | 250 | 315 [_155 400

; 30
Srednica otworu ¢ mm 30, 35 35 30, 35, 60, 80
60

Szeroko$¢ naktadki s, mm | 2,4 2.7 3.0 3.2 3,2 3.5 3.8

Innerozwigzania konstrukcyjnei technologiczne pit tarczowych

Jako materiat naktadek w pitach jest stosowany réwniez diament polikrystaliczny. Jest to
material bardzig odporny na scieranie niz weglik spiekany, ale wymaga specjalistycznego
ostrzenia. Brzeszczoty warstwowe i specjalny ksztatt wrebOw daja obnizenie hatasu nawet
o polowg. Noze boczne zamiast w otwartych szczelinach sa mocowane na krawedzi
wydiuzonego otworu, maja za zadanie w zasadzie tlumienia drgan poprzecznych pity
i usprawnigja usuwanie trocin ze szczeliny rzazu. Pozatym stosuje Sie roznego rodzaju
i réznie rozmieszczone otwory W brzeszczocie, sprzyjajace chtodzeniu i poprawigjace
warunki usuwania trocin. Zamiast nozy bocznych skrawajacych osadzonych w wydtuzonych
szczelinach stosuje sie naciecia boku szczeliny, dzielac ten bok na kilka odcinkéw odgietych
na przemian w lewo i w prawo tak, by rozwarcie to nie przekraczalo szerokosci szczeliny
rzazu. Zastosowanie lasera umozliwito wykonanie w brzeszczotach szczelin ttumiacych
drgania wiasne pity polepszajacych jakos¢ i warunki obrobki oraz obnizenie emigi hatasu
ookoto 10 — 12 dB. Pily te sa coraz czgscig stosowane i zdecydowanie wypieraja pily
jednolite.
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Przygotowanie pit do pracy
Przygotowanie pit do pracy obejmuje nastepujace czynnosci:

— wyroéwnywanie brzeszczotu
Zabieg ten ma na celu doprowadzenie brzeszczotu pity do ptaskosci i polega na usunigciu
réznego rodzaju nieréwnosci, takich jak: wypuktosci, wklestosci, skrzywienia koncow pity,
zgiccia na dtugosci lub pofatdowania,
— wstepne naprezanie pit

Zabieg ten ma na celu zwigkszenie sztywnosci wilasng pit przez zmiang rozktadu
naprezen wewngtrznych w przekroju poprzecznym pity. Zmiany naprezen dokonuje si¢ przez
wydiuzanie s$rodkowych partii brzeszczotu za pomoca miotkowania lub walcowania
Walcowaniu podlegaja zarbwno pity tarczowe, taSmowe jak tez trakowe.

Wyréwnywanie brzeszczotu i wstepne naprezanie pit sa zabiegami bardzo precyzyjnymi
i wymagaja od pracownikéw doswiadczenia. Obecnie zabiegi te sa rzadko wykonywane
w zaktadach produkcyjnych czy rzemiesliniczych, najczescig wykonuja je firmy zajmujace sig
tym profegonalnie, co gwarantuje wiasciwy poziom naprawy pity.
— poszerzanie uzebienia

Poszerzenie uzegbienia eliminuje tarcie brzeszczotu pity o drewno i wykonywane jest
dwoma sposobami:
1. przez rozwieranie z¢bdw, polegajace na odginaniu na przemian kolginych z¢bdéw w lewa

I W prawa strone brzeszczotu;
2. przez zgrubianie, polegajace na specznianiu przywierzchotkowej czgsci wszystkic

Zebow.

Poszerzanie uzgbienia (rozwieranie zgbdéw) mozna wykonywat recznie za pomoca
rozwierakdéw lub maszynowo. Zgrubiania zebdéw dokonuje sie wylacznie maszynowo. Ze
wzgledu na koniecznos¢ precyzyjnego wykonania zabiegdw poszerzania uzebienia zaleca si¢
wykonywa¢ je na maszynach do tego przeznaczonych co gwarantuje idealna réwnosé
poszerzenia ,a w konsekwencji dokladnos¢ obrobki. W przypadku pit z naktadkami
zweglikbw spiekanych poszerzenia uzgbienia nie stosuje sig. Grubos¢ nakladek jest
odpowiednio wigksza od grubosci brzeszczotu, co eliminuje tarcie brzeszczotu o pitowany
material. Wielkos¢ poszerzania uzgbienia zalezy od rodzaju pitowanego drewna, jego
wilgotnosci, konstrukgji i sposobu pitowania.

— ostrzenie uzebienia

Prawidtowo wykonane ostrzenie z¢bow powinno zapewniac:

1. ostros¢ wszystkich krawedzi tnacych;
2. jednakowe wymiary i ksztalt wszystkich zebow;
3. niezmiennos¢ wiasciwosci stali w trakcie ostrzenia

Do ostrzenia pit jednolitych nagczescig stosuje Sie  sciernice tarczowe plaskie
z elektrokorundu, karborundu, a w przypadku pit z naktadkami z weglikbw spiekanych,
sciernic z weglikbw boru, krzemu lub diamentowych. Ostrzenie pit, powinno odbywat sie
wylacznie na ostrzarkach z posuwem mechanicznym co gwarantuje zachowanie parametrow
katowych i liniowych uzebienia oraz parametrow ostrzenia. Musza by¢ jednak spetnione
warunki dotyczace wiasciwego ustawienia pity i sciernicy. Przy doborze sciernicy nalezy brac
pod uwage z jedng strony wymiary i ksztalt ostrzonego ze¢ba, z drugig zas predkosé
obrotowa wrzeciona ostrzarki i dopuszczalng oraz zalecana predkosé¢ szlifowania

Nieprawidtowo dobrane parametry szlifowania, na przykltad duza grubos¢ warstwy
szlifowangj, zbyt twarda $ciernica, za duza powierzchnia styku sciernicy z zebem i inne,
moga powodowaé przegrzanie wierzchotkéw zgbdw, co w konsekwencji moze doprowadzié
do obnizenia odpornosci z¢ba na scieranie.
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— wykrawanie uzgbienia

Jest to zabieg rzadko wykonywany w ostrzarniach zaktadowych. Zazwyczaj odbywa si¢
on w przypadkowego awaryjnego wyltamania z pity zeboéw na znacznym odcinku w wyniku
natrafienia w drewnie na obce ciato. Po obcigciu calego uszkodzonego uzebienia za pomoca
nozyc i wyréwnaniu krawedzi pity wykrawa sie na nigj nowe uzebienie na wykrawarkach.
— laczenie pil tasmowych

Odbywa si¢ dwoma sposobami- przez lutowanie lub zgrzewanie. Lutowanie polega na
spojeniu koncodw pity za pomoca lutdéw twardych, srebrnego lub mosieznego. Szczegbtowe
zasady laczenia pit opisane sa zawsze w instrukcjach obstugi tych urzadzen i nalezy je
bezwzglednie przestrzegac. Zgrzewanie wykonuje si¢ w specjalnym aparacie, w ktorym oba
taczone konce pity mocuje w szczgkach zaciskowych. Po wiaczeniu elektrycznego urzadzenia
grzejnego nastepuje samoczynne docisnigcie cz6t ogrzanych koncdw pity i ich potaczenie.
— ustawieniei mocowanie pit w obrabiarkach

Prawidtowe ustawienie i zamocowanie pity w ramie traka pionowego zalezy od
nastepujacych czynnikw:
1. odpowiednig sity napigcia pity;
2. wiasciweg przechyiki pity;
3. rownolegtego potozenia brzeszczotu pity do kierunku ruchu ramy i kierunku posuwu

ktody oraz wiasciwego ustawienia registrow zaciskajacych pity trakowe;
4. wiasciwe odlegtosci migdzy pitami.

Przy ustawianiu i mocowaniu pity tasmowej w obrabiarce musza by¢ spetnione warunki:

1. pita powinna leze¢ na kotach tasmowych tak, aby jg uzebienie wystawato poza krawedz
kota; odcinek wystawania powinien odpowiada¢ wysokosci zebow,

2. napiccie pity na kotach powinno by¢ dostatecznie duze dla nadania jg odpowiednig
sztywnosci, a wartos¢ sity napigcia stata, niezalezna od wydtuzen termicznych pit i jg
odksztatcen,

3. pitapowinnaby¢ podparta prowadnikami ograniczajacymi jg diugos¢ swobodna,

Przy ustawieniu i mocowaniu pily tarczowej na wrzecionie musza by¢ spetnione warunki:

1. plaszczyzny dociskowe kotnierzy zaciskowych musza by¢ prostopadte do os obrotu
wrzeciona,

2. 0$ symetrii pity musi pokrywa¢ Si¢ z 0Sia obrotu wrzeciona,

3. zamocowanie pity migdzy kotnierzem zaciskowym powinno by¢ dostatecznie sztywne
i pewne,

4. zespoly prowadzace pite(wystepujace w pilarkach tarczowych rozdzielnych z pitami
odsrodkowo zbieznymi 0 duzych $rednicach) powinny by¢ wzgledem Sebie dokladnie
ustawione,

5. klinrozszczepigjacy rzaz powinien by¢ doktadnie ustawiony i pewnie zamocowany.

Przedstawione czynnosci zwiazane z przygotowaniem pit do pracy sa opisane w sposob
0golny. Obecnie przy bardzo duzeg ilosci i réznorodnosci narzedzi skrawajacych spotykanych
na rynku, nie sposdb omowi¢ przygotowanie do pracy kazdego z nich. Nalezy jednak
pamicta¢, ze nowoczesne rozwiazania konstrukcyjne narzedzi przyspieszajace i utatwigjace
ich wymiang czy tez ustawianie, wymagaa 2zwickszong precyzji i dokladnosci od
pracownikéw.

— czyszczeniei przechowywanie pit

Pita powinna mie¢ oczyszczone boczne powierzchnie z przyklgonego pytu i zywicy.
Czyszczenie wykonuje sie terpentyna, ropa lub woda z dodatkiem detergentow.
Przechowywanie pit z naktadkami z weglikdw spiekanych wymaga wigkszej starannosci niz
pit jednostajnych ze wzgledu na kruchos¢ naktadek. Wigcel odnosnie przechowywania pit
znajdziesz w rozdziale 4.7. ,Konserwacja i przechowywanie narzedzi skrawajacych”.
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4.1.2. Pytania sprawdzajace

CoNoou~wWNE

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie rozrozniasz katy, krawedzie i ptaszczyzny w nozu elementarnym?

Jakie znasz podstawowe kierunki skrawania?

Jakie czynniki wptywaja na proces skrawania?

Od czego zalezy sita skrawania?

Dokongj klasyfikacji pit?

Oméw budowe pit i charakterystyke ich uzebien?

Jakie znasz rozwiazania konstrukcyjne pit polepszajace jakos¢ ich pracy?

Na co zwracasz uwage podczas doboru sciernic do ostrzenia pit?

Na czym polega przygotowanie pit do pracy?

4.1.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

Majac do dyspozycji, n6z do struga, pite trakowa i pite tarczowa wskaz ptaszczyzny, katy

i krawedzie wedtug modelu noza elementarnego oraz omow zauwazone roznice.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) przygotowa¢ wymienione narz¢dzia charakterystyczne dla dang grupy narzedzi,
2) zapoznat si¢ z wielkosciami charakterystycznymi modelu noza elementarnego,
3) okresli¢ ptaszczyzny, krawedzie i katy na poszczegdlnych narzedziach,
4) zanotowa¢ zauwazone roznice i omowi¢ je z prowadzacym i innymi grupami,
5) dokona¢ analizy spostrzezen,
6) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

néz do struga, pita do traka oraz pita tarczowa,

lupa,

notatnik,

otéwek, diugopis oraz katomierz,

katalogi charakteryzujace wielkosci i parametry katowe pit,

literatura z dziatu 4.
Cwiczenie 2

Dobierz odpowiedni rodzaj pit tarczowych do pitowania materiatdow takich jak: plyta

wiérowa laminowana, tarcica debowa wzdtuz widkien, tarcica sosnowaw poprzek widkien.

1)
2)
3)

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:

przygotowa¢ kawalki materiatow wymienionych w tresci ¢wiczenia 0 wymiarach okoto
150 x 150 x 18 mm,

przy pomocy lupy doktadnie obejrze¢ budowe wewnetrzna, zwracajac uwage na strukture
wewnetrzna, gestos¢ drewna oraz uktad warstw w ptycie widrowej laminowanej,

dobra¢ odpowiedni rodza] uzebienia do pitowania danego materiatu. Fragment uzcbienia
nalezy przerysowat z podrecznika, katalogu lub tez z pily w naturze na papier
milimetrowy w podziatce zwigkszajacel 5:1 w stosunku do omawianego rysunku lub

przykitadu pity,

,Projekt wspoétfinansowany ze $srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

17



4)
5)
6)

uzasadni¢ wybdr omawiajac parametry uzebienia pity,
dokona¢ prezentacji uzasadnienia pozostatym grupom,
okresli¢ poprawnos¢ wykonania zadania.

Wyposazenie stanowiska pracy:

prébki materiatu ptyty widrowej laminowanej, drewna dgbowego i sosnowego w ilosci
wystarczajacel dla wszystkich grup,

lupa powigkszajaca 5-10 razy,

podreczniki i katalogi z rysunkami pit tarczowych oraz pity tarczowe,

przybory kreslarskie, linijka, katomierz,

suwmiarka,

notatnik i dtugopis.

literatura

Cwiczenie 3

1)
2)

4)
5)
6)
7)

Na przyktadzie pit tarczowych okresl rodzg) uszkodzen oraz przyczyny ich powstawania
Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:

okresli¢ przeznaczenie pit w zaleznosci od rodzaju pitowania,

okresli¢ uszkodzenia uniemozliwiajace ich przydatnos¢ do pracy,

okresli¢ przyczyny, ktére wywotalty uszkodzenia,

okresli¢ jakie zabiegi nalezy wykona¢, aby przywrdéci¢ im zdolnos¢ uzytkowa,
dokona¢ charakterystyki uszkodzen,

dokona¢ prezentacji uzasadnienia innym grupom,

okresli¢ poprawnos¢ wykonania cwiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

pity tarczowe z przyktadowymi uszkodzeniami,

liniat do pomiaru nieréwnosci pit,

rozwierak reczny szczelinowy,

przymiar z czujnikiem zegarowym do sprawdzania wielkosci poszerzenia uzgbienia,
sciernice do ostrzenia pit tarczowych,

4.1.4. Sprawdzian postepow

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

Czy potrafisz: Tak Nie

rozrozni¢ katy, krawedzie i ptaszczyzny w nozu elementarnym?
okreslic podstawowe kierunki skrawania?

scharakteryzowa¢ czynniki wplywajace na proces skrawania?
okresli¢ od czego zalezy sita skrawania?

dokonat klasyfikacji pit? T
czy omowi¢ budowe pit i charakterystyke ich uzgbien? ) )
zastosowac rozwiazania konstrukcyjne pit polepszajace jakosc¢ ich pracy?
dokona¢ wiasciwego doboru sciernic do ostrzenia pit?

prawidtowo przygotowa¢ pitg do pracy?
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4.2. Klasyfikacja pilarek, zasady pracy na pilarkach tarczowych
oraz wykonywanie elementow z drewna litego i tworzyw
drzewnych maszynowg obr obkg skrawaniem

4.2.1. M aterial nauczania

Pitowanie maszynowe

Pitowaniem maszynowym nazywamy obrobke cieciem wykonywana za pomoca réznego
rodzaju narzgdzi- pit- napedzanych silnikiem elektrycznym. Jest to najczescig wykonywany
sposob obrébki cieciem drewna. Celem pitowania jest podzielenie drewna na elementy,
oddzielenie zbednych czesci od obrabianych elementéw lub nadanie elementom
skomplikowanych ksztaltéw. Pitaw czasie pracy wycinaw materiale szczeling zwana rzazem.
Drewno skrawane i usuwane przez pite ze szczeliny rzazu nazywamy trocinami.

Ze wzgledu na kierunek ruchu posuwowego narzg¢dzia lub materiatu wzgledem kierunku
przebiegu widkien przy pitowaniu maszynowym wyrOzniamy: pitowanie wzdtuzne,
poprzeczne i skosne. Pilowanie nazywa sSi¢ wzdtuznym, gdy kierunek szczeliny rzazu
przebiega rownolegle do kierunku przebiegu widkien w obrabianym elemencie. Pitowanie
wzdiuzne jest zawsze prostoliniowe i nazywa Si¢ tez rozpitowywaniem. Rozpitowywanie
wykonywane na pilarkach ramowych, zwanych trakami, nazywamy przecieraniem.
Rozpitowywanie wykonywane w celu podzielenia tarcicy nazywamy rozdzielaniem.
Rozpitowywanie wykonywane w celu uzyskania tarcicy o ostrych krawegdziach lub z powodu
koniecznosci  usunigcia wadliwych migjsc poprzez usunigcie brzezng czesci tarcicy
nazywamy obrzynaniem.

Pitowanie poprzeczne wystepuje woéwczas, gdy w obrabianym elemencie kierunek
szczeliny rzazu przebiega prostopadle do kierunku przebiegu widkien. Pitowanie poprzeczne
jest zawsze prostoliniowe i nazywane rowniez przepitowywaniem.

Pitowanie skosne ma migjsce wtedy, gdy kierunek szczeliny rzazu jest nachylony do
kierunku przebiegu widkien pod katem zawartym migdzy 0 i 90° . Pitowanie skosne moze by¢
prostoliniowe lub krzywoliniowe. Pitowanie skosne otwarte lub zamknigte, wykonywane
wzdtuz linii krzywej albo tamangj, nazywa si¢ wypitowywaniem.

Pilarki do drewna i tworzyw drzewnych

Pilarki, czyli obrabiarki, w ktérych obrobka cieciem jest wykonywana za pomoca
rozmaitych rodzajow pit (napedzanych silnikami), stanowia najbardziej rozpowszechniona
grupe obrabiarek w przemysle drzewnym. Maszynowa obrobka drewna wymaga uzywania
réznych rodzajow pilarek.

W tartakach do pitowania wzdtuznego sa stosowane pilarki o postepowym i obrotowym
ruchu pity. Pilarki ramowe (nazywane trakami) pionowe sa przeznaczone do rozpitowywania
(przecierania) ktdd na tarcicg nie obrzynana lub na pryzmy i tarcice obrzynana. Pilarki
tasmowe do kidd stuza do dzielenia ktdd na rozne sortymenty, np. deski, bale lub pryzmy.
Stosuje sie je w tartakach i zaktadach produkujacych okleiny. Szczegélnie przydatne sa do
przecierania drewna gatunkéw lisciastych, poniewaz podczas odpitowywania zostae
odstonigte wnetrze ktody, co umozliwia podjecie decyzji o przeznaczeniu pozyskiwanego
meateriatu.

Pilarki tarczowe wzdtuzne do ktdd sa przeznaczone do rozpitowywania ktod lub pryzm na
tarcicc. Posuw drewna w tych pilarkach jest zmechanizowany. Dla zwigkszenia
bezpieczenstwa pilarki te sa wyposazone w hamulec wrzeciona, ostony ruchomych
podzespotdw, np. przenosnikow, oraz zapadki przeciwodrzutowe przed wrzecionem nad
stotem obrabiarki. Pilarki tarczowe wzdtuzne dolnowrzecionowe z bocznym dociskiem
obrabianego elementu musza by¢ wyposazone w klin rozszczepiagjacy rzaz. Wszystkie pilarki
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wyposaza Si¢ W ssawy umozliwigjace ich podiaczenie do instalacji pneumatycznego
odprowadzania trocin.

Pilarki tarczowe poprzeczne do kidd sa stosowane do dzielenia diuzyc na krotsze
elementy. Charakteryzuja si¢ tym, ze ruch roboczy i ruch posuwowy wykonuje narzedzie,
aelement pozostaje nieruchomy. Zakres ruchu wrzeciona z pita jest ograniczony, stosowane
Sa rozwiazania konstrukcyjne umozliwigjace samoczynny ruch powrotny wrzeciona.

Pilarki tarczowe poprzeczne do tarcicy 1 tworzyw drzewnych sa przeznaczone do
pozyskiwania poifabrykatéw lub elementéw o dokladnie ustalonych wymiarach. Ruch
roboczy i posuwowy jest wykonywany przez umieszczona na przegubowo osadzonym
ramieniu lub suporcie pite wraz z silnikiem.

Pilarki tarczcowe s3 jednymi z ngwaznigiszych, ae réwnoczesnie najbardzie
niebezpiecznych obrabiarek, poniewaz ostonigcie wirujacego narzedzia jest czesto
niemozliwe. W zakladach rzemieslniczych i przemystowych do podstawowego wyposazenia
naleza: pilarka tasmowa stolarska i pilarka tarczowa stolarska. Ponadto stosowane sa pilarki
specjalnym zastosowaniu na przykitad pilarka tarczowa formatowa do elementéw ptytowych
z drewna litego oraz tworzyw drzewnych.[4, s.131].

Pitowanie za pomoca pilarek tasmowych

Pilarki tasmowe moga by¢ stacjonarne, przenosne i przewozne. Sa stosowane do
pitowania krzywoliniowego i prostoliniowego. Mozna je stosowa¢ do przycinania na diugosc,
obrzynania krawedzi, rozpitowywania na grubos¢, wykonywania widlic, wypitowywania
profilowego obrzezy elementéw deskowych. Pilarka tasmowa pracuje pita tasmowa napicta
na dwoch wiencach kot. Naped z silnika jest przekazywany na koto napedowe dolne. Gorne
koto napingjace tasme pity jest zawieszone elastycznie. W celu zdjecia i zatozenia pity oraz
ustawienia wiasciwego biegu pity, gorne koto tasmowe moze by¢ odchylane i w wybranym
potozeniu ustalane nakretka. W celu naprezenia pity moze byé opuszczane podnoszone
mechanizmem wprawianym w ruch i blokowanym recznie. Naprezenie pity powinno byé
minimalne, a jednoczesnie umozliwigjace wiasciwa pracg pity. Dobrze zatozona i napr¢zona
pifa nie zbiega z ko6t podczas pitowania. Predkos¢ ruchu tasmy wynos od 19 do 35 ms.
Lekko wypukly, barytkowaty ksztait wiencow kot na ktorych jest rozpigta pita tasmowa , oraz
opaska z migkkiego materiatu na srodku ich szerokosci zapewniaja bezpieczny, spokojny bieg
taSmy i samorzutne wyréwnywanie jg biegu. Obrabiany materiat jest przesuwany recznie po
stole obrabiarki.

Budowa pilarki tasmowe stolarskigy pokazana jest na rysunku nr 8. Skiada sSig
z nastepujacych elementéw: 1 -kota napedowe dolne i gorne, 2 -pita taSmowa, 3 -prowadnik
gorny, 4 -prowadnik dolny, 5 -pokretto do regulacji potozenia gérnego prowadnika pity,
6- ostony(otwarte) kOt napingjacych, 7- ostona pity, 8- szczelina na pite w stole,
9- prowadnica materiatu obrabianego, 10- ssawa instalacji odciagania wiorow, 11- pokretto
do regulacji napigcia pity, 12 -podziatka do odczytywania sity napigcia pity.
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Rys. 7 Pilarka tasmowa stolarska [4, s. 136]

Przygotowanie pilarki tasmowej do pracy, oprocz naostrzenia i odpowiedniego zatozenia
pity, wymaga ustawienia prowadnikéw. W pilarkach tasmowych o srednicy két wigkszej niz
315 mm potozenie prowadnika pity mozna regulowac. Nalezy ustawi¢ go tak nisko, jak tylko
grubos¢ materialu na to pozwala. Rolki prowadnika przeciwdziataa wyboczeniu
I przesuwaniu Si¢ pity na kotach napinagjacych, szczelina migdzy rolka a brzeszczotem pity nie
powinna by¢ wigksza niz 0,1- 0,15 mm. Budowg gbérnego prowadnika pity tasmowej
przedstawia rysunek 9.
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Ryé. 8 Gorny prowadnik pity [1, s. 40]
1- ptytka mocujaca prowadnik do korpusu pilarki, 2 - czop sworznia mocujacego, 3 —trzpien, 4 — prowadnica,
5 —rolki prowadzace, 6 — krazek podpierajacy grzbiet pity, 7 - 8 sruby zaciskowe.

Do pitowania krzywoliniowego stosuje si¢ pity waskie o szerokosci zalezngl od
minimalng wielkosci pitowanego promienia oraz dobrze naostrzone. Minimany promien,
jaki mozna wykona¢ w okreslonych warunkach technologicznych okresla wzér na stronie 10.
Od szerokosci pity zalezy minimalny promien krzywizny i straty materialu na rzaz. Na
pitowanym elemencie oznacza Sig linie pitowania. Wypitowywanie krzywizn wymaga czasem
cofania elementu. Przesuwajaca Si¢ z duza predkoscia pita tasmowa, przemieszczana wzdiuz
rzazu, moze tatwo zaczepi¢ o materiat, co moze spowodowat, ze pita zsunie si¢ z kbt i sig
zerwie. Aby tego unikna¢, nie nalezy wycofywaé pity wzdiuz rzazu, ale wykona¢ w czgsci
odpadowej materiatu, poprzeczne do rzazu, mozliwie krotkie i proste dodatkowe naciecia
umozliwigiace swobodne manewrowanie elementem nie naprezajac nadmiernie pily
tasmowsy.

Rys. 9. Drogi wyjscia dla pity tasmowej podczas pitowania krzywoliniowego [4, s. 138]

Pitowanie prostoliniowe wykonujemy szeroka pita tasmowa z uzyciem prowadnicy
wzdiuzng. Prowadnice nalezy zamocowac w odpowiednim migjscu przed uruchomieniem
pilarki. Aby wiasciwie prowadzi¢ material, zwlaszcza gdy jest waski lub krétki, naezy
stosowa¢ drewniane popychacze: jednym dociskamy element do prowadnicy, drugim
nadajemy elementowi ruch posuwowy. Pita tasmowa to jedyne narzedzie, ktore nawet jesli
peknie, to nie wytraca materialu z reki, nie powoduje odrzutu materiatu. Ze wzgledu na
mozliwos$¢ zerwania Sie pity ta jg czes¢, ktéra zngjduje Sie poza obszarem skrawania, musi
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by¢ ostonigta. Umozliwia to odpowiednia budowa korpusu pilarki oraz ruchoma ostona

zakrywajaca uzebienie. Jg potozenie ustala sig recznie pokrettem.

Po wytaczeniu lub zahamowaniu pilarki hamulce spowoduja zatrzymanie ruchu tasmy.

Warunki bezpieczngj pracy podczas pitowania za pomoca pilarki tasmowsey:

—  Cze$¢ pity tasmowe nie zakryta przez pitowany element nalezy ostaniac,

— pilowanie elementdw nie spoczywaacych w rownowadze na stole, 0 przekroju
np. owalnym, mozna prowadzi¢ po uprzednim solidnym ich zamocowaniu,

— podczas ruchu pity rece nalezy trzymac zawsze w bezpieczne odlegtosci od pity,

— krétkie elementy nalezy podczas pitowania przemieszcza¢ z uzyciem popychacza, a przy

—  pitowaniu na grubosé¢ nalezy stosowac popychacz katowy,

— powstate trociny mozna usuwac dopiero po zatrzymaniu pity,

— przed diuzsza przerwa w pracy pity (np. w koncu tygodnia) nalezy pite odprezyc, to
znaczy zwolni¢ naprezenie przez nieznaczne opuszczenie gornego kota

Pitowanie za pomoca pilarek tarczowych

Kazdy zaktad zwiazany z przerobem drewna jest wyposazony w przynajmnigj jeden
rodza pilarki tarczowsj, pilarke uniwersalna, na ktérel mozna pitowa¢ w poprzek i wzdtuz,
widkien, a takze formatowat, obrzyna¢ krawedzie, przycina¢ na dtugos¢. Na pilarce tarczowe
stolarskigl (uniwersalng) moznatez wykonywac wpusty, wreby, czopy i widlice.

Rys.10 Pilarka tarczowa stolarska: @) widok, b) schemat budowy,
1- Klin rozszczepigjacy rzaz, 2- pitatarczowa, 3-rami¢ z ostona pity i przewodami instalacji odpylajace,
4- prowadnica, 5- przyktadnia. [4, s. 141]

W pilarkach stét roboczy jest mocno przytwierdzony do korpusu, a caty korpus jest
stateczny, sztywny i odpowiednio wytrzymaly. Mechanizmy do przesuwania pionowego oraz
skosnego ustawiania pity s3 szczelnie ostonigte przed trocinami i pytlem. Ich wprawianie
w ruch odbywa si¢ recznie lub za pomoca silnika elektrycznego. Wspobiczesnie stosowane
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pilarki réznia si¢ od siebie gtbwnie wygoda uzytkowania. Ustawienie wysokosci wystawania
pity ponad powierzchni¢ stotlu roboczego, ustawienie prowadnic i przykitadni jest czgsto
wykonywane automatycznie, za pomoca panelu z przyciskami, znajdujacego w dogodnym
potozeniu dla wzroku i reki. Niezaleznie jednak od tego, jak zaawansowana technicznie jest
obrabiarka, zasady ustawien, parametry obrobki oraz zagadnienia bezpieczenstwa i higieny
pracy sa ogolnie jednakowe dla wszystkich. Drobne roznice migdzy nimi, moga by¢
spowodowane jedynie specjalistycznym przeznaczeniem pilarki.

Pilarki tarczowe poprzeczno — wzdluzne, zwane tarczOwkami stolarskimi, sa
przeznaczone do wzdiuznego, poprzecznego oraz skosnego pitowania tarcicy lub fryzow.
Charakterystyczna cecha budowy pilarek tarczowych jest to, ze korpus maszyny jest ze
wszystkich stron szczelnie zamknigty, a w stole na srodku, jest szczelina na brzeszczot pity.
Wysokos¢ wystawania pity ponad powierzchnig stotu jest regulowana zaleznie od grubosci
elementu. Wewnatrz korpusu zngjduje si¢ naped i mechanizmy do regulowania wysokosci
i nastawiania skosnego zespotu roboczego z pita. Ustawienia tego mozna dokona¢ recznie lub
automatycznie. Urzadzenie do wychylania pit umozliwia jg precyzyjne ustawienie pod katem
od O0° do 45°. Pita tarczowa jest ostonicta dwuczesciowa ostona. GoOrna czes¢ ostony
umocowana jest ponad stotem, na specjalnym wysiegniku. Jg zadaniem jest ochrona przed
zaproszeniem oczu oraz przed zetknigciem rak z pita. Dolna czgéé¢ ostony, pod stotem pilarki,
jest pofaczona ze ssawa urzadzenia odciagajacego trociny. Podczas obrobki duzych
elementbw, np. obrzynania tarcicy nie obrzynang, zabezpieczajace ostony nie sa
wystarczajace. Kazda powinna by¢ wyposazona w komplet klinbw rozszczepigjacych rzaz.
Taki klin musi mie¢ wiasciwe dla kazdej pity dobrane wymiary i by¢ prawidtowo ustawiony
w stosunku do narzedzia. Klin zapobiega zacisnigciu Si¢ rozpitowywanego materiatu na
zebach tylngj czesci pity, ktére maja tendencje do podrywania elementu do géry i odrzucenia
go w kierunku obstugujacego. Stosowanie klina rozszczepigjacego rzaz o niewlasciwych
wymiarach w stosunku do stosowanej pity nie spetnia swojegj funkgji i jest zabronione !
Prawidtowe ustawienie klina rozszczepiajacego rzaz przedstawiarysunek numer 12.

ok 7 mm

maks & mm

On

P
=
!

ey V‘M‘

Rys. 11 Prawidtowe ustawienie klina rozszczepiajacego rzaz [4, s. 142]
UWAGA! Pitowanie bez klina rozszczepigjacego rzaz jest zabronione,

Przystepujac do pitowania, wymagany wymiar trzeba ustali¢ na podziatce i odpowiednio
ustawi¢ prowadnice. Prowadnica powinna sigga¢ od brzegu stotu, ae nie dalgl niz do os
wrzeciona. Zbyt dtuga prowadnica zwigksza niebezpieczenstwo odrzutu materiatu. Element
w czasie obrObki jest prowadzony recznie. Przy pitowaniu wzdtuznym element naezy
prowadzi¢ po stole z jednoczesnym dociskaniem go do prowadnicy i do stotu. Do pitowania
elementdw waskich nalezy stosowaé przesuwadia zapewnigjace bezpieczne przesuwanie
drewna w koncowej fazie pitowania oraz wypychanie waskich listewek z przestrzeni migdzy
pita i prowadnica. Pitowanie poprzeczne i skosne wykonuje Si¢ nastawigjac poprzeczny opor
nastawny (suwak) odpowiednio pod katem, pod ktérym ma nastapi¢ pitowanie. Element jest
przesuwany wraz z suwakiem po stole pilarki. Jesli powierzchnia elementu jest wigksza,
konstrukcja korpusu umozliwia dotaczenie bocznego przesuwnego stolika.

,Projekt wspoétfinansowany ze $srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

24



Rys. 12. Przesuwadta [4, s. 142]
a) do pitowania waskich listewek, b) do wypychania e ementéw.

Pilarki tarczowe do formatowania

Pilarki tarczowe do formatowania (inaczej formatéwki) maja rozlegte i wielostronne

zastosowanie. Przydatne sa do drewna litego, na przyktad do obcinania brzegéw tarcicy
nieobrzynangj, do precyzyjnego formatowania tarcicy oraz tworzyw drzewnych.
Pilarka tarczowa do formatowania jednopitowa stuzy do przycinania lub formatowania
drewna abo piyt z tworzyw drzewnych Ma ona duzy st6t roboczy przesuwajacy Si¢ po
réwnolegle katowych prowadnicach. Mozna na nigj przycina¢ elementy pod katem prostym,
de mozna tez wykorzysta¢ nastawny opor ukosny i przycinac pod katem. Pilarki
0 ngnowszych rozwiazaniach konstrukcyjnych sa zautomatyzowane. Ich obstuga jest
wygodna, ustawienie prowadnic i przyktadni uzyskuje si¢ nastawigjac zadane wielkosci
przyciskami znajdujacymi Si¢ w fatwo dostgpnym, ponad powierzchnia stotu obrabiarki,
panelu sterowania.

Do formatowania duzych ptyt stuzy wysuwana prowadnica, umozliwigjaca formatowanie
z doktadnoscia do 1 mm. Ciecie pod katem elementéw, trudnigjsze ze wzgledu na
niebezpieczenstwo odrzutu, moze by¢ wykonane dzigki nastawnej przyktadni.

W pilarkach przeznaczonych do ciecia plyt wiérowych laminowanych moze zosta
wbudowane specjalne wrzeciono. Na tym wrzecionie jest mocowana pita podcingaca
materiat od spodu. Umozliwia to jednoczesne obustronne od wierzchu i od spodu cigcie
materialu. Pita podcingaca wchodzi w materiat na gigbokos¢ 2 mm. Pita gtdwna i pita
podcingjaca musza pracowat W jedng plaszczyznie, a rzaz pity podcingjacej powinien byc
nieco szerszy od rzazu pity gtéwng. Pilarki formatowe o duzym stopniu automatyzacji sa
wyposazone w automatyczne uktady zabezpieczajace, np. uktad chroniacy przed wiaczeniem
ruchu posuwowego przed zadziataniem urzadzen dociskowych.

Pilarki formatowe dwupitowe stuza do formatowania ptyt z drewna i tworzyw drzewnych
oraz przycinania na dokladny wymiar z dwu stron np. ram drewnianych. Pilarka jest
wyposazona W duzy st6t roboczy przemieszczajacy Si¢ ha statych, réwnolegtych,
pryzmatycznych prowadnicach. Mozna na nigl przycina¢ elementy pod katem prostym, ae
mozna takze wykorzystywa¢ nastawny opor ukosny i pitowa¢ pod katem. Wrzeciona wraz
Z pitami mozna rozsuwa¢ na odpowiednia szerokos¢. Dla zapewnienia gtadkiej powierzchni
rzazu, pilarki sa wyposazone we wrzeciona z pitami podcingacymi. Dzigki zastosowaniu
pneumatycznego docisku elementu do stolu mozna precyzyjnie przycina¢ elementy
wielkowymiarowe. Stot wraz z elementem jest przemieszczany w strone pit automatycznie, za
pomoca sitownika lub recznie. Po wykonaniu cigcia nastepuje samoczynne wylaczenie
zaciskOw pneumatycznych. Do formatowania duzych elementow plytowych jest
przeznaczona specjalna pilarka z pionowo usytuowanym stotem.
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Parametry techniczne cigcia drewna i tworzyw drzewnych pilarkami tarczowymi

Wielkosci techniczne pit tarczowych jako narzedzi skrawajacych maja decydujacy wptyw
na przebieg pracy pilarka tarczowa. Predkos¢ obwodowa pit tarczowych jest rowna predkosci
skrawania, jaka moze by¢ osiagnieta bez uszczerbku dla jakosci pity i efektéw pitowania.

Predkos¢ obwodowa pit tarczowych ptaskich powinna wynosi¢ 40+60 m/s, przy czym
stosowanie gérnych wartosci  wymaga specjalnie starannego przygotowania narzedzia
i obrabiarki. W praktyce sa zalecane predkosci skrawania odpowiednio dla:

drewna miekkiego — 60 + 90 /s,

drewnatwardego - 50+ 70 ns,

sklgki - 60+ 80 m/s,

ptyt pilsniowych - 70+ 90 nvs,

ptyt wiérowych - 60 + 80 nvs.

Obroty pily tarczowe aje predkosé obwodowa
Postugujac si¢ wzorem tatwo mozna obliczy¢ predkos¢ obwodowa pity tarczowey

V= 3,14- D-n [ Vg
60 - 1000
V — predkos¢ obwodowa (predkosé skrawania) [nvs),
D — srednica pity w metrach [mm],
n — liczba obrotow pity na minute [obr./min],

gdzie:

Postugujac Sig¢ tym wzorem mozemy po jego przeksztatceniu, wyznaczy¢ n- ilosc
obrotéw pity lub D — srednice pity magjac pozostate dane. Nalezy tutg dodac, ze wielkosci te
Sa ze soba scisle zwiazane i bezposrednio od siebie zalezne. Dlatego w sytuacjach watpliwych
dotyczacych np. dopuszczalnych predkosci skrawania w danym przypadku czy tez srednicy
pity, nalezy bezwzglednie przeliczy¢ te wartosci ,aby upewni¢ Si¢ czy zastosowane
parametry narzedzia i obrabiarki spelnigja zalecane warunki obrébki i czy nie zagrazaja
obstugujacemu.

Pozyskiwanie elementow krzywoliniowych za pomoca wyrzynar ek
Pita tasmowa nie moze by¢ zbyt waska, poniewaz wtedy tatwo ulega pekaniu pod
wplywem sit
oporu materiatu pitowanego, dlatego zawitych krzywizn o matych promieniach tukéw ciecia
nie mozna wykonywa¢ na pilarce tasmowsj.
Przed uruchomieniem wyrzynarki i rozpoczeciem pracy wykonuje Si¢ nastepujace prace:
—  przygotowuje tasme pity do pracy,
—  w uchwyty wyrzynarki zaktada pite i odpowiednio ja mocuje,
— namateriale przeznaczonym do obrébki rysuje sig linie traserskie za pomoca wzornika,
— w razie wycinania obwodu zamknigtego (otworu) ngjpierw wywierca si¢ maty otwor do
—  przesunigcia pity przez materiat.

Praca na wyrzynarce

Obrabiany materiat jest dociskany do stotu obrabiarki i przesuwany w taki sposob, by
powstajace linie rzazu znajdowaty si¢ na liniach traserskich. Wymaga to pewne wprawy.
Biegnaca ku gorze pita ma tendencje do odrywania materiatu od stolika obrabiarki. Dlatego
trzeba go trzyma¢ dwoma rekami. Predkos¢ posuwu materiatu obrabianego jest mnigjsza niz
podczas cigcia pilarka tasmowa dlatego, ze jedynie ruch posuwisty pity ku dotowi jest ruchem
roboczym, a ruch zwrotny ruchem jatowym. Drugi sposob pracy wyrzynarki jest odmienny,
brzeszczot pity jest prowadzony po linii rzazu, a materiat jest nieruchomy. Trudnosci podczas
pracy na wyrzynarce moga by¢ nastepujace:

krzywienie i btadzenie pity spowodowane jg niedostatecznym zamocowaniem,

wzrost tarcia pity o rzaz z powodu niedostatecznego rozwarcia zebdw pity,

schodzenie pity z linii traserskich spowodowane nieodpowiednim prowadzeniem

meateriatu
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obrabianego lub brzeszczotu pity albo niesymetrycznym rozwarciem zebow,
przypaanie rzazu spowodowane tgpymi zebami pity, za matym rozwarciem z¢bow lub za
duzym posuwem materiatu lub brzeszczotu pity.

Zasady bezpieczenstwa podczas pracy na wyrzynarce

Ze wzgledu na mozliwos¢ zerwania pity palce nie moga znadowac si¢ zbyt blisko rzazu.

Podczas ciccia nalezy mocno dociska¢ do stolu element obrabiany i nie dopuszcza¢ do
zakleszczenia pity w rzazie. Takie sytuacje groza wyrwaniem z rak elementu obrabianego
oraz pokaleczenie palcow. Podobnie wyrzynarke nalezy mocno trzyma¢ w rekach i prowadzié
jednostajnym, zdecydowanym ruchem.

4.2.2. Pytania sprawdzajace

NGO~ WNE

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Wskaz przeznaczenie pilarek tarczowych?

Jakajest budowa oraz przeznaczenie pilarek tasmowych?

Jakie znasz zasady doboru oprzyrzadowan stosowanych w pilarkach?

Jakie sa zasady pracy na stanowisku pitowania ?

Wymien zasady przygotowania pilarek do pracy?

Jakie parametry obrébki stosuje sie przy pitowaniu drewnai tworzyw drzewnych?
Scharakteryzuj zasady doboru uzebienia pit do rodzaju pitowanego materiatu?

Jakie sa przepisy bezpieczenstwa i higieny podczas pracy na pilarkach?

4.2.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Przygotuj pilarke tarczowa do pracy.
Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

zapozna¢ Sig z dokumentacja techniczno -ruchowa pilarki (DTR.).

dokonat przegladu podstawowych mechanizmdéw wystepujacych w pilarce,

dokonat¢ przegladu urzadzen zabezpieczajacych, oston, hamulcow, instalagji
przeciwporazeniows) i innych wedtug DTR.

Sprawdzi¢ stan i parametry oraz zamocowanie klina rozszczepiajacego rzaz,

dokona¢ przegladu oprzyrzadowania stosowanego przy pilarce,

sprawdzi¢ stan i parametry pierscieni zaciskowych pity,

Sprawdzi¢ poprawnosé wykonanych czynnosci,

dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
pilarka tarczowa wraz z oprzyrzadowaniem,
dokumentacja techniczno-ruchowa pilarki (kopia DTR),
rekawice ochronne do prac zwiazanych z przygotowaniem pilarki do pracy (pitowanie
w rekawicach jest zabronione!),
komplet podstawowych narzedzi (na przyktad do otworzenia pokrywy w korpusie
obrabiarki czy dokrecenia ostony),
komplet klinbw rozszczepigjacych rzaz,
otéwek/dtugopis.
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Cwiczenie 2
Przygotuj pilarke tasmowa do pracy.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zapozna¢ Si¢ z dokumentacja techniczno - ruchowa pilarki (DTR.).

2) dokona¢ przegladu kot tasmowych i mechanizméw wystepujacych w pilarce,

3) dokona¢ przegladu urzadzen zabezpieczajacych, oston, hamulcow, instalacji
przeciwporazeniows) i innych wedtug DTR.

4) sprawdzi¢ stan | parametry oraz zamocowanie prowadnika pity,

5) dokona¢ przegladu oprzyrzadowania stosowanego przy pilarce,

6) sprawdzi¢ poprawnosé wykonanych czynnosci,

7) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

— pilarkatasmowawraz z oprzyrzadowaniem,

— dokumentacja techniczno-ruchowa pilarki ( kopiaDTR),

— rekawice ochronne do prac zwiazanych z przygotowaniem pilarki do pracy (pitowanie
w rekawicach jest zabronione!),

— komplet podstawowych narzedzi na przyktad do otworzenia pokryw w korpusie
obrabiarki czy dokrecenia ostony,

— oléwek/dtugopis,

Cwiczenie 3

Sprawdz czy srednica pity D = 350 mm oraz predkos¢ obrotowa wrzeciona pilarki
n= 4000 obr./min. spetnigja optymalna predkosé skrawania dla pitowania plyty pilsniowe
twardel.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zapozna¢ si¢ z ( DTR) pilarki,
2) zapoznat Sig z parametrami pilarki przy obrébce drewnai tworzyw drzewnych,
3) odszukac w literaturze wzor na obliczanie predkosci skrawania,
4) dokona¢ obliczen korzystajac ze wzoru,
5) zinterpretowa¢ wyniki w oparciu 0 dane z literatury,
6) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— dokumentacja techniczno-ruchowa pilarki ( DTR),
— normy dotyczace parametrow obrobki drewnai tworzyw drzewnych na pilarkach,
— kalkulator,
— notatnik,
— oléwek/dtugopis,
— literatura.

Cwiczenie 4
Wykong] pitowanie tarcicy debowej o grubosci 50 mm wzdiuz widkien na pilarce
tarczowej stolarskigy.
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Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie pod kontrola prowadzacego powinienes:

1) sprawdzi¢ stan techniczny pilarki (to jest mechanizmy, przekiadnie, instalacje i inne
zgodnie z DTR),

2) przygotowat pilarke do pracy opiergjac Si¢ 0 dane z ¢wiczenia 1.

3) przygotowat stosowne oprzyrzadowanie niezbedne do pitowania wzdtuznego drewna,

4) dobra¢ pite tarczowa,

5) przygotowat pite tarczowa do pracy,

6) znac przepisy bezpieczenstwa i higieny pracy na pilarkach tarczowych,

7) sprawdzi¢ poprawnosé prowadzonych przygotowan do pitowania,

8) dokona¢ konsultacji z prowadzacym,

9) pod kontrola prowadzacego przeprowadzi¢ pitowanie,

10) omowi¢ przebieg czynnosci zwiazanych z pitowaniem (ewaluacja).

Wyposazenie stanowiska pracy:
— pilarkatarczowa stolarska z oprzyrzadowaniem do pitowania wzdtuz wiokien,
— dokumentacja DTR,
— tarcicadebowa bez wad,
— metréwka,
— ofdwek stolarski,
— komplet podstawowych narzedzi (np. klucze wkretaki itp.),
— katownik,
— wozki namateriat przed obrobka i po obrébce,
— literatura z rozdziatu 4.2.

4.2.4. Sprawdzian postepow
Czy potrafisz: Tak Nie

1) Omobwi¢ budowg oraz przeznaczenie pilarek tarczowych?

2) Omowi¢ budowe oraz przeznaczenie pilarek tasmowych?

3) Dobrac i zastosowac oprzyrzadowanie do pracy na pilarkach?

4) Zastosowat zasady pracy na stanowisku pitowania?

5) Przygotowat pilarke do pracy?

6) Zastosowac parametry do pitowaniu drewnai tworzyw drzewnych?

7) Dobra¢ uzebienie pit do rodzaju pitowanego materiatu?

8) Zastosowat przepisy bezpieczenstwali higieny podczas pracy na pilarkach?
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4.3. Organizacja stanowiska roboczego, podczas pracy oraz
automatyczne ster owanie pitowaniem

4.3.1. M aterial nauczania

Organizacja pracy na stanowisku obrobki pitowaniem

Zaklady produkcyjne dzialajace w gospodarce wolnorynkowej musza pracowac
gospodarnie, jesli chca osiagna¢ sukces musza swoim pracownikom zapewni¢ miegjsce pracy
i odpowiednie dochody.

Wiasciwa prace na stanowisku obrobki pitowaniem zapewniaja nie tylko odpowiednio
przygotowane narzgdzia i pilarki, ale takze organizacja stanowiska pracy. Materiat
przygotowany do obrdbki powinien sie zngjdowat w takim potozeniu wzgledem stotu pilarki,
aby przeniesienie odbywato si¢ po najkrotszej drodze, a jednoczesnie byto bezpieczne i nie
kolidowalo z pracujacym narzedziem. Elementy przed obrObka i po obrdbce powinny
znajdowa¢ sig na odpowiednim poziomie, aby unikna¢ zbednego pochylania si¢. Powstatych
odpaddw nie nalezy zrzucat ze stotu obrabiarki pod nogi obstugujacych, a okresowo wrzucaé
do ustawionych w poblizu skrzyn, sortujac je na odpady uzyteczne i nieuzyteczne. Pitowanie
elementéw o duzych rozmiarach, np. tarcicy grube i cigzkigl oraz elementéw plytowych,
wymaga nawet trzyosobowe obstugi pilarki.[4, s.153]

Dzicki dobrze zorganizowane] produkcji zyskujemy przede wszystkim na:
polepszeniu stanu bezpieczenstwa i higieny pracy,

zwigkszeniu wydajnosci pracy i efektu ekonomicznego,

ptynnosci produkcji przez ograniczenie niepotrzebnych przestojow,
dobrej pozycji zaktadu na rynku.

) Paletaz elementami

do obréblki Pilarka
~ — 200 tasmowa
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e | 1
.' R
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Paleta z elementami |
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c) Poleta z elementami Paleta z elementami
po obrébce do obrabki
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C E‘h\
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1 = @uﬁmlﬂr—z
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Rys. 13 Schemat organizacyjny stanowiska roboczego [4, s. 154] a) pilarki tasmowsej, c) pilarki formatowej
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Organizacja zakladu poprzez planowaniei sterowanie

Zanim dany wyrGb zostanie wyprodukowany w zakladzie pracy, naezy wykonaé
réznorodne prace przygotowawcze. Trzeba zaprojektowaé je tak, by byty funkcjonalne,
estetyczne i zadawalaly wymagania klienta. Proces produkcji powinien by¢ tak zaplanowany
a stanowiska pracy tak zorganizowane, aby mozna bylo pracowaé przy ngmnigiszym
nakltadzie czasu, materialu i energii. Jezeli ksztalttowanie i planowanie produkgji
wykonywanych elementOw jest zakonczone, to mozna przejs¢ do redlizacji. Teraz naczelna
rola przypada sterowaniu. Czynniki produkcyjne, takie jak cztowiek, maszyna i meateriat
musza spotka¢ sie w jednym migjscu, procesy produkcyjne musza by¢ kontrolowane, a cata
realizacja zadania podlega na sterowaniu. W duzych zakladach za sterowanie kazdym
rodzajem obrébki odpowiedziani sa specjaisci. W matych i $rednich zaktadach
rzemieslniczych zadania zwiazane z planowaniem, sterowaniem oraz organizacja produkgji
realizuja na og6t mistrzowie czy wiasciciele zaktaddw. Przypisanie tylu odpowiedzialnych
i strategicznych obszar6w dziatania jedngl osobie, moze by¢ dla nig obciazajace
i w konsekwencji nieekonomiczne.

Organizacja, planowanie i sterowanie pifowaniem jest niezmiernie wazne, poniewaz
najczesciel operacja ta wystepuje w poczatkowych fazach procesu technologicznego i ma
bezposredni wplyw na nastgpstwa w dalszych fazach procesu. Niewlasciwe zaplanowanie
obrébki pitowaniem juz na poczatku moze spowodowa¢ biad, ktéry bedzie powielany do
konca procesu technologicznego powodujac dezorganizacje pracy, zmiang np. konstrukcji
wyrobu czy tez zwigkszenie kosztow produkcji.[2, s.102].

4.3.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie korzysci dla zaktadu ma wiasciwa organizacja stanowiska pracy?

Jak poprawnie powinno by¢ zorganizowane stanowisko pilarki tarczowej?

Jak poprawnie powinno by¢ zorganizowane stanowisko pilarki tasmowej?

Czym rézni Sig organizacja stanowisk pracy w duzych zaktadach od stanowisk
w zaktadach matych ?

Na czym polega planowanie i sterowanie procesem pitowania?

Jakie skutki moze przynies¢ niewtasciwe planowanie i sterowanie procesem pitowania?

Ea A N

o O

4.3.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Naszkicuj schemat organizacyjny pracy na stanowisku pilarki tarczowe wzdtuzne
podczas pitowania tarcicy debowej o grubosci 50 mm szer. 350 mm oraz dtugosci 3.0 m.

Sposob wykonania ¢wiczenia:

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zapozna¢ Si¢ z normami dzwigania oraz zasadami podnoszenia dtugich elementéw,

2) zaplanowat ilos¢ 0sdb potrzebna do prawidiowego zorganizowania pitowania,

3) zapoznat Sig z przepisami bhp przy pitowaniu drewna litego znacznel ditugosci,

4) uwzgledni¢c w jakim migjscu ciagu technologicznego znagjduje si¢ pilarka tarczowa
wzgledem innych obrabiarek,

5) dokona¢ rozmieszczenia wozkOw z materiatem przed i po obrobce oraz odpadami,

6) dokona¢ rozmieszczenia pracownikOw podajacych i odbiergjacych,

7) zapoznat Sig z zasadami przygotowania pitowania pilarek do pracy,
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8) przygotowat pilarke do pracy ( zasady z ¢wiczenianr 4 z rozdziatu 4.2.3.

9) wykona¢ trasowanie na materiale do pitowania,

10) dokona¢ analizy prac zwiazanych z wykonanym ¢wiczeniem konsultujac je
Z nauczycielem,

11) wykonat pitowanie.

Cwiczenie 2
Zaprojektuj schemat organizacyjny pracy na stanowisku pilarki formatowe podczas
pitowania ptyt widrowych o wymiarach 1830 x 2500 mm i grubosci 18 mm .

Sposob wykonania ¢wiczenia:

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zapozna¢ Si¢ z normami dzwigania oraz zasadami podnoszenia elementow plytowych,

2) zaplanowat ilos¢ 0sdb potrzebna do prawidiowego zorganizowania pitowania,

3) zapoznat Sig z przepisami bhp przy pitowaniu ptyt o duzych formatach,

4) dokonat rozmieszczenia wozkdw z materiatem przed i po obrébce oraz odpadami,

5) dokona¢ rozmieszczenia pracownikOw podajacych i odbierajacych,

6) zapozna¢ Si¢ z zasadami przygotowania pitowania,

7) przygotowa pilarke do pracy (zasady z ¢wiczenianr 4 z rozdziatu 4.2.3.).

8) ustawi¢ wymiar pitowania,

9) dokona¢ andizy prac zwiazanych z wykonanym ¢wiczeniem (konsultujac je
Z nauczycielem),

10) wykona¢ pitowanie.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— pilarkaformatowa z oprzyrzadowaniem,
— material do pitowania,
— dokumentacja DTR,
— komplet narzedzi do przygotowania pilarki do pracy,
— woOzki do uktadaniatarcicy,
—  metrowka,
— ofdwek stolarski,
— normy dzwigania dla pracownikéw mtodocianych,
— materialy do rysowaniai do pisania.

Cwiczenie 3

Dokong] analizy rozmieszczenia stanowisk w hali gdzie masz zajecia praktyczne,
uzasadnij poprawnos¢ lub niepoprawnos¢ rozmieszczenia tych stanowisk wzgledem procesu
technologicznego jaki jest prowadzony oraz zaprojektuj rozmieszczenie stanowisk pracy linii
produkcyjngl drzwi meblowych z drewna litego z uwzglednieniem pitowania na réznych
pilarkach i ich organizaca.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zapozna¢ Si¢ z procesem technologicznym prowadzonym w miejscu Twoich zajec,
2) dokona¢ analizy stanowisk pracy pod wzgledem bhp ppoz. oraz zasad ergonomii pracy,
3) zapozna¢ Sig¢ z zasadami ergonomii na stanowisku pracy,
4) uzasadni¢ poprawnosé lub nieprawidtowosé w rozmieszczeniu stanowisk w hali maszyn,
5) ustdi¢ kolgnos¢ operaci przy wykonywaniu drzwi meblowych z drewna litego,
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6)
7)

8)
9)

dobra¢ obrabiarki do poszczegdlnych operacji,
dokona¢ (w formie graficzng na papierze lub z wykorzystaniem komputera)

rozmieszczenia i organizacji stanowisk pracy z  uwzglednieniem  procesu
technologicznego drzwi meblowych,
uzasadni¢ wybor,

zaprezentowa¢ wybor wraz z uzasadnieniem,

10) dokona¢ analizy poprawnosci wykonania ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

katalogi z przyktadami pilarek o roznym przeznaczeniu,

literatura dotyczaca zasad bhp i ergonomii w zaktadach drzewnych,

stanowisko komputerowe z oprogramowaniem umozliwigiacym wykonywanie rysunkow
lub arkusz rysunkowy formatu A - 3,

przybory do rysunku technicznego,

kalkulator,

metrowka.

4.3.4. Sprawdzian postepow

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Czy potrafisz: Tak Nie

okresli¢ korzysci dla zaktadu wynikajace z wiasciwel organizacji stanowiska?
zorganizowac¢ stanowisko pilarki tarczowej?

zorganizowac¢ stanowisko pilarki tasmowej?

okreslic réznicg miedzy organizacja stanowisk pracy w duzych zaktadach
i zaktadach matych?

okresli¢ dziatania zwiazane z planowaniem i sterowaniem operacja pitowania?
okresli¢ skutki niewtasciwego planowaniai sterowania procesem pitowania?
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4.4. Urzadzenia ochronnei zabezpieczaj ace pilarek, przepisy bhp
I ochrony ppoz.

4.4.1. Material nauczania

Zagadnienia ogdlne

Praca na obrabiarkach do drewna zaliczana jest do szczegdlnie niebezpiecznych z powodu
bardzo duze ilosci obrotéw narzedzi skrawajacych, zréznicowanegl budowy wewnetrzne
drewna oraz niemozliwosci catkowitego ostonigcia narzedzi skrawagjacych.

Przepisbw bezpieczenstwa i higieny pracy nie sposdb oddzielic od zasad pracy na
obrabiarkach w tym przypadku na pilarkach. Szczeg6towe zasady pracy z uwzglednieniem
zagadnien bhp na poszczegdlnych pilarkach zostaty opisane w materiale nauczania czgsci
4.2.1.

Oprécz omowionych w czesci 4.2.1 zasad pracy ,zabezpieczen pilarek i oston pit duzy
wptyw na bezpieczenstwo pracy na pilarkach ma wiasciwy dobdr narzedzia, jego dobry stan
techniczny, wiasciwe przygotowanie do pracy oraz pewne ustawienie i zamocowanie. Pita we
wiasciwym stanie technicznym nie ma peknig¢, ma wszystkie zgby i nakladki oraz ptaski
naprezony brzeszczot. Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ stosowania dozwolonych predkosci
obrotowych dla okreslonych srednic pit. Dotyczy to zwlaszcza pit tarczowych z naktadkami
z weglikbw spiekanych, gdyz przekroczenie dopuszczalng liczby obrotéw na minute,
oznaczong przez producenta na pile, grozi oderwaniem nakladek od brzeszczotu, co moze
by¢ przyczyna powaznego wypadku.

Na wrzecionach mozna mocowaé pily tarczowe o srednicach nie przekraczagjacych
maksymalngj srednicy okreslong przez producenta pilarki, a klin rozszczepiajacy rzaz mus
mie¢ wiasciwie do pity dobrane wymiary.

Osoba obstugujaca pilarkg nie powinna sta¢ na linii odrzutu elementu. Nalezy
przestrzega¢ uzywania odpowiednig odziezy roboczej oraz noszenia okularéw
ochronnych.[4, s.155].

Zagrozenia zdrowia spowodowane przez hatas

Pilarki do drewna pracujace narzedziami o duzych predkosciach skrawania z reguty
przekraczaja dopuszczalny poziom hatasu [powyzej 85dB]. Mimo, ze konstruktorzy pilarek
i pit do drewna poszukuja nowych rozwiazan i stosuja nowoczesne materialy dzwigkochtonne
do ich budowy, to podczas pracy nie jest mozliwe doprowadzenie hatasu do bezpiecznego
poziomu bez stosowania ochron osobistych.

Pierwszym z pewnoscia bardzo waznym punktem jest samo zrédito hatasu. Juz podczas
zakupu pilarek nalezy zwréci¢c uwage na hatasliwosé. Rowniez podczas projektowania
rozmieszczenia maszyn do obrobki drewna w hali, nalezy nggtosnigisze obrabiarki
umieszcza¢ tam gdzie beda ngimnigj uciazliwe dla innych stanowisk. Nalezy rowniez bra
pod uwage izolacje stanowiska uciazliwego poprzez jego obudowanie ekranami z materiatdw
dzwiekochtonnych, jezeli jest to mozliwe ze wzgleddw organizacyjnych i bezpieczenstwa.

Wszedzie tam, gdzie mimo wszystko nat¢zenie hatasu przekracza dopuszczalne wartosci
nalezy bezwzglednie stosowa¢ indywidualne ochronniki stuchu.

Uwagal Przytepienie stuchu spowodowane halasem jest nieuleczalne, a gluchota jest
najczestsza choroba zawodowa wsrdd pracownikow zwiazanych z obrobka drewna.
Zagrozenia spowodowane przez pyk

Wibry i pyt drzewny nieodzownie towarzysza obrébce drewna. Praktycznie powstaja przy
kazdym rodzaju obrébki. Szkodliwe dziatanie pylu na organizm cziowieka zaczyna Si¢
z chwila jego wdychania do ptuc. Jako materiat organiczny na skutek wilgoci podlega
procesom gnilnym w ptucach, gdzie powoduje ogniska zapalne. Na krotkotrwate dziatanie
pylu organizm reaguje wykrztusnie i sam dSg oczyszcza. W przypadku dziatania
diugotrwatego organizm przestaje reagowac, a zalegajacy pyt trwale uszkadza ptuca
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powodujac pylice. Najgroznigisze dla organizmu sa pylty poszlifierskie o mikroskopijnych
rozmiarach, poniewaz nie sa wychwytywane przez naturalny ukiad filtracyjny gérnych drog
oddechowych i bezposrednio dostaja si¢ do pluc. Kazdy rodza pytu jest szkodliwy dia
zdrowia. Pyly gatunkdéw o duze gestosci uznawane sa prawdopodobnie jako rakotworcze.
Natomiast pyty drewna debowego i bukowego uznane sa jako rakotworcze.

Normy higieniczne podaja, ze zapylenie nie moze przekracza¢ 2 mg/m®. Wymdg ten
zmusza pracodawcow do ciagtego doskonalenia systeméw odpylajacych co stwarza warunki
pracy bardzigg komfortowe. Jednak tam gdzie mimo spelnienia norm zapylenia pojawia Si¢
jego obecnos¢ nalezy zwracat na to uwage | stosowaé¢ maski przeciwpylowe. Pierwszym
dziataniem powinno by¢ podjecie wiasnych krokéw w celu obnizenia powstawania pylu na
maszynach. Przy zakupie maszyn nalezy tez uwaza¢ na to, czy sa sprawdzone pod wzgledem
pylowym i posiadga oprzyrzadowanie umozliwigace podiaczenie ich do instalagji
odpylajacel. W przypadku pitowania najbardzigy niebezpieczne pyly powstaja w wyniku
pitowania suchego drewna gatunkéw o duzej gestosci oraz tworzyw drzewnych.

Pyt stanowi roOwniez powazne zagrozenie pozarowe. Jego zaleganie w migiscach
trudnodostepnych do biezacego sprzatania (na przyktad styki i zaciski instalacji elektrycznej)
jest czesto przyczyna powstania pozarOw. Duzym zagrozeniem jest wybuchowosé pytéw.
Szczegllnie niebezpieczne sa pyly <ifierskie, ktére w odpowiednigf mieszaninie
z powietrzem moga spowodowat niekontrolowany wybuch. Zagrozenie stanowia rowniez
prace remontowe w hali maszyn szczegdlnie spawalnicze lub szlifowanie metali. Prace tego
rodzaju z reguty nie powinny by¢é wykonywane w srodowisku drewna szczegOlnie
rozdrobnionego. Drobna iskra, ktéra dostanie si¢ w zalegajace trociny, wiory lub pyt, nie
wznieci pozaru w danym momencie. W postaci tlacel moze pozosta¢ nawet kilka godzin i po
tym czasie moze gwaltownie wybuchna¢ ogniem.

Nalezy wiec zwrdci¢ szczegblna uwage na zagadnienia pozarowe w zakltadzie stolarskim,
dokonywa¢ systematycznych przegladéw i kontroli wewnatrzzaktadowych pod katem
ochrony przeciwpozarowej. Bardzo wazne jest réwniez szkolenie okresowe wszystkich
pracownikbw w zakrese udzielania pierwszej pomocy przediekarskig i ochrony
przeciwpozarowsy.

Zagrozenia spowodowane przez prad elektryczny

Pilarki do drewna sa napedzane silnikami elektrycznymi, ktére pracuja w srodowisku
zapylenia w ktérym fatwo o przeskok iskry, przegrzanie instalacji elektrycznegl na skutek np.
niewlasciwie dobranych parametréw pitowania, stepionych narzedzi lub braku wyobrazni
operatoréw co moze przetozy¢ sie¢ na bezposrednie zagrozenia pozarowe.,

Duze zagrozenie dla uzytkownikéw pilarek stanowi prad elektryczny. Pospiech oraz akord
w pracy nie sprzyja pracy pilarek w normalnych warunkach. Wspomniane przegrzewanie
instalacji moze doprowadzi¢ do przebicia pradu elektrycznego na korpus i porazenia
operatora.

Wazne jest prowadzenie systematycznych przegladow instalacji elektrycznej w pilarkach,
stosowanie odpowiednich  bezpiecznikbw oraz badanie skutecznosci  zabezpieczen
przeciwporazeniowych. Czynnosci te powinna wykonywaé osoba z doswiadczeniem
i kwalifikacjami w tym zakresie.

4.4.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Wymien szczegbtowe zasady pracy na pilarkach?

Jakie zagrozenia stwarza niewltasciwy dob6r narzedzi skrawajacych?

Jaki poziom hatasu jest dopuszczalny podczas pracy?

Jakie 53 zrédta pochodzenia hatasu podczas pracy?

Czy znasz sposoby eliminacji hatasu w migjscu jego powstawania?

Jakie znasz zagrozenia dla pracownikdéw zwiazane z zapyleniem?

Czy znasz zagrozeniaw migjscu pracy powoduje prad elektryczny?

Jakie znasz sposoby zabezpieczen przed skutkami dziatania pradu elektrycznego?

N~ WNE
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4.4.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Dokong] przegladu stanowisk pilarek znajdujacych si¢ w migiscu Twoich zajgé
praktycznych pod wzgledem zastosowania wiasciwych zabezpieczen i urzadzen ochronnych.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zapozna¢ Si¢ z dokumentacja techniczno-ruchowa pilarek,

2) wskaza¢ oprzyrzadowanie stosowane podczas operacji pitowania,

3) wskaza¢ zabezpieczenia jakie wymagane sa na pilarkach wystgpujacych w migjscu pracy,

4) dokonat oceny sprawnosci oprzyrzadowania poprzez poréwnanie stanu faktycznego
Zz wymogami znajdujacymi si¢ w dokumentagji,

5) dokona¢ oceny sprawnosci i skutecznosci zabezpieczen poprzez sprawdzenie ich podczas
pracy na przyktad hamulec wrzeciona pilarki,,

6) zapisa¢ wnioski wynikgace z dokonang oceny sprawnosci oprzyrzadowania
I skutecznosci zabezpieczen,

7) zaprezentowac wnioski prowadzacemu zajgcia oraz innym grupom,

8) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

— dokumentacja techniczna pilarek do drewna zngjdujacych si¢ na migjscu ¢wiczen,

— literatura opisujaca konstrukcje oprzyrzadowan stosowanych w pilarkach ,

— literatura opisujaca skutecznos¢ dziatania systemow zabezpieczajacych stosowanych
w pilarkach,

— przybory do pisania,

— skoroszyt,

Cwiczenie 2

Zaprojektuj organizacjc i wyposazenie stanowiska pracy podczas pitowania phyt
wiérowych na pilarce formatowej tak, aby halas towarzyszacy obrébce byt jak ngjmnig)
uciazliwy dla innych stanowisk znajdujacych si¢ na hali.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:

1) okresli¢ zasady organizacji stanowiska pilarki formatowsy,

2) okresli¢ migjsce pilarki formatowej w procesie technologicznym,

3) okreslic wptyw hatasu na organizm ludzki oraz zagrozenia jakie stwarza w srodowisku
pracy,

4) okresli¢ zrédia powstawania hatasu podczas pitowania oraz zasady rozchodzenia si¢ fal
dzwickowych,

5) okreslic wiasciwosci dzwigkochtonne materiatow stosowanych w przemysle drzewnym,

6) okresli¢ zasady konstrukcji wyrobdw z drewnai tworzyw drzewnych,

7) okresli¢ podstawowe zasady obstugi programéw wspomagajacych projektowanie,

8) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.
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Wyposazenie stanowiska pracy

— rysunek rzutu poziomego hali z rozmieszczeniem znajdujacych si¢ tam obrabiarek,

— literatura dotyczaca wptywu czynnikOw srodowiska pracy na organizm cztowieka,

— literatura dotyczaca zrédet powstawania hatasu oraz sposobéw ochrony przed hatasem,

— podrecznik do konstrukcji wyrobdw z drewnai tworzyw drzewnych,

— wykaz materialdw o wysokich wiasciwosciach dzwigkochtonnych,

— stanowiska komputerowe z oprogramowaniem wspomagajacym projektowanie lub arkusz
rysunkowy formatu A - 3,

— przybory kreslarskie,

— skoroszyt.

Cwiczenie 3
Dokonaj przegladu pilarki pod wzgledem ochrony ppoz.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zapozna¢ Si¢ z dokumentacja techniczno-ruchowsa pilarek,

2) na podstawie dokumentacji DTR dokona¢ analizy migjsc szczegdlnie niebezpiecznych
pod wzgledem ppoz. wystepujacych w pilarce,

3) odiaczy¢ pilarke od napigcial,

4) zdjac¢ pokrywy udostepniajace dokonanie przegladu wewnatrz korpusu obrabiarki,

5) dokona¢ przegladu izolacji przewoddw instalacji elektrycznej wewnatrz korpusu pilarki,

6) dokona¢ przegladu skrzynek rozdzielczych pradu elektrycznego w pilarce (sprawdzi¢
dokrecenie stykow i zaciskéw),

7) drobne braki w izolacji na przewodach uzupetnic,

8) oczysci¢ zanieczyszczone migjsca sprezonym powietrzem lub szczotka,

9) zanotowac dziatania jakie zostaty wykonane podczas przegladu,

10) dokona¢ oceny ich wptywu na zagrozenia ppoz.

11) oméwi¢ dziatania dotyczace przegladu z prowadzacym zajecia i pozostatymi grupami,

12) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia

Uwagal podczas wykonywania ¢wiczenia zabroniona jest ingerencja w instalacje elektryczna
pilarki. Ewentuane zmiany mozna omowi¢ z prowadzacym zajecia oraz mechanikiem
odpowiedzialnym za stan pilarki majacym stosowne uprawnienia.

Wyposazenie stanowiska pracy;
— pilarka,
— dokumentacja techniczno-ruchowa pilarki,
— komplet narzedzi umozliwigjacych wykonanie ¢wiczenia,
— tasmaizolacyjna do uzupetnienia drobnych brakéw w izolacji przewodow,
— doptyw sprezonego powietrza lub szczotka do oczyszczenia instalacji w obrabiarce,
— skoroszyt do wykonania notatek,
— dtugopis.
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4.4.4. Sprawdzian postepow
Czy potrafisz: Tak Nie

1) okresli¢ szczegbtowe zasady pracy na pilarkach?

2) okreslic zagrozenia zwiazane z niewlasciwym doborem narzedzi C
skrawajacych?

3) okresli¢ dopuszczany poziom hatasu podczas pracy ?

4) zlokalizowat zrodta pochodzenia hatasu podczas pracy?

5) opracowat przyktady eliminacji hatasu w migjscu ich powstawania?

6) wskazac zagrozenia dla pracownikow zwiazane z zapyleniem migjsca -
pracy?

7) okresli¢ zagrozeniaw migjscu pracy powodowane przez prad elektryczny?

8) ombwi¢ sposoby zabezpieczen przed skutkami dzialania pradu ~
elektrycznego ?
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4.5. Ocenajakosci pitowania

45.1. M aterial nauczania

Jakos¢ pitowania, typowe wady i ich przyczyny oraz $rodki zaradcze

Jakos¢ pitowania na pilarkach ocenia sie biorac pod uwage odchytki wymiardw i ksztaltu,
chropowatos¢ powierzchni i jakos¢ krawedzi. Zwykle gorsza jest jakos¢é krawedzi na dolng
stronie i objawia si¢ wyszczerbieniami, odtupaniami i oderwaniem folii, laminatu, forniru czy
obtogu w sklgjce. Przyczynami tych wad sa: stepienie pity, duza podziatka uzebienia, duza
predkos¢ posuwu, duza (rozhita) szczelina we wkiladce stotu nie stwarzajaca potrzebnego
podparcia na wyjsciu zebdéw. Poza oczywistymi srodkami zaradczymi, jakos¢ krawedzi ptyt
laminowanych i oklgjanych mozna poprawi¢ przez stosowanie podrzynania przy pitowaniu
pojedynczych arkuszy na pilarkach tarczowych.
Chropowatos¢ powierzchni rzazu

Chropowatos¢ powierzchni rzazu mierzona parametrem Rz (wysokos¢ chropowatosci)
wynos dla pit rozwieranych Rz=12.5 + 400 um, a dla pit z naktadkami 3,2 + 400 um. Lepsza
jakos¢ mozna uzyskac dbajac o dobre przygotowanie pit do pracy, a zwlaszcza
o rbwnomierne rozwarcie, ptaskos¢ i sztywnosé pit.
Prostoliniowosé rzazu

Sposréd cech ksztattu dla pitowania ngjwaznigjsza jest prostoliniowosé¢ rzazu. Odchyiki
prostoliniowosci objawigia Si¢ gtéwnie przy pitowaniu wzdtuznym jako réznice szerokosci
Ab pozyskiwanych elementéw. Dopuszczalne dla desek nie diuzszych od 2 m odchyiki
wynosza Ab = 1+2 mm dla szerokosci pitowania do 100 mm i 2+3 mm — dla szerszych. Jesli
obserwuje si¢ stala tendencje do sciagania linii rzazu w lewo, to przyczyna jest wigksze
stepienie prawych wierzchotkbw zebow lub ich mnigjsza wysokos¢ (biedy ostrzenia,
niestaranne usuwanie zadzioréw, brak wygtadzenia). Przy ocenie prostoliniowosci rzazu
trzeba zwroéci¢ uwage na seki i skret widkien jako przyczyny tej wadly.
Nier wnolegte ustawienie prowadnicy wzgledem pily

Jesli przy pitowaniu z uzyciem prowadnicy na kazdym elemencie obserwuje Si¢ narastanie
oporu posuwu i uzyskuje si¢ na koncu elementu szerokos¢ wigksza, to przyczyna moze by¢
nieréwnolegte ustawienie prowadnicy wzgledem pity.
Odchyiki kata

Przyczyna odchylek kata jest (poza nieprawidiowym ustawieniem suwadta lub
przyktadni) nadmierny luz suwadta w rowku prowadzacym w stole i przykladanie sity
posuwu W réznej odlegtosci od tego rowka, co zwieksza rozrzut uzyskiwanych wymiarow.

Przy diugich elementach przycinanych na dtugos¢ odchyiki wicksze sa powodowane
warunkami zwisu za lewym koncem stotu pomocniczego lub rézna sita dosuwania czota
elementow do ogranicznika, ktérego ustawienie decyduje o pozyskiwaneg diugosci.

4.5.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie czynniki nalezy uwzgledni¢ przy ocenie jakos¢ pitowania?

Jakie najczestsze objawy okreslaja niewlasciwa jakos¢ pitowania?

Co jest ngjczestsza przyczyna niewltasciwej jakosci pitowania?

Od czego zalezy chropowatosé powierzchni rzazu?

Od czego zalezy prostoliniowosé rzazu?

Co jest skutkiem niewtasciwego ustawienia prowadnicy wzgledem pity?

Co moze by¢ przyczyna odchytek kata podczas pitowania poprzecznego?

Nog~wdhE
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4.5.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Dokongj pitowania ptyty wiorowej laminowangj o wymiarach 1200 x 500 mm na pilarce
tarczowej dostepnegl w migjscu twoich zaje¢ praktycznych i oceny jakosci pitowania

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) dokona¢ pitowania ptyty widrowe laminowane na pilarce tarczowej dostepnegl w migjscu
twoich zaje¢ praktycznych i dokona¢ oceny jakosci pitowania,

2) przygotowat pilarke do pracy wedtug zalecen z ¢wiczenia 1 rozdziat 4.2.3.,

3) przygotowa¢ materiat do pitowaniaw postaci ptyty wiérowe laminowane,

4) dokona¢ pitowania wedtug zasad zawartych w ¢wiczeniu 4 rozdziat 4.2.3.,

5) doktadnie obgjrzec¢ przepitowany element i oceni¢ jakos¢ powstatego rzazu,

6) okresli¢c wady pitowania,

7) okresli¢ przyczyny, ktore spowodowaty wady pitowania,

8) opracowat propozycje rozwiazan eliminujacych powstawanie wad,

9) opracowane propozycje rozwigzanh omowi¢ z prowadzacym zajecia i pozostatymi
grupami,

10) dokona¢ oceny poprawnosci wykonania cwiczenia,

Wyposazenie stanowiska pracy
— pilarkatarczowa z oprzyrzadowaniem do pitowania ptyt widrowych,
— material do pitowania,
— dtugopis,
— skoroszyt,
— literatura z rozdziatu 4.5.1.

Cwiczenie 2

Dokongj pitowania poprzecznego drewna sosnowego na pilarce tarczowe z suwadtem
stosujac pite tarczowa jednolita oraz pite tarczowa z naktadkami z weglikbw spiekanych
z uzebieniem do pitowania w poprzek wiokien, ocen jakos¢ pitowania i odchytki kata na
pitowanym elemencie.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes
1) przygotowac pilarke do pracy wedtug zalecen z ¢wiczenia 1 rozdziat 4.2.3.,
2) przygotowa¢ materiat do pitowaniaw postaci tarcicy sosnowsj,
3) dokona¢ pitowania wedtug zasad zawartych w ¢wiczeniu 4 rozdziat 4.2.3.,
4) doktadnie obejrze¢ przepitowany element i oceni¢ jakos¢ powstatego rzazu,
5) okresli¢ wady pitowania,
6) okresli¢c przyczyny, ktore spowodowaty wady pitowania,
7) opracowac propozycje rozwiazan eliminujacych powstawanie wad pitowania,
8) przeanaizowac propozycj¢ rozwiazan,
9) dokona¢ oceny poprawnosci wykonania ¢wiczenia.
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Wyposazenie stanowiska pracy

— pilarkatarczowa z oprzyrzadowaniem do pitowania drewna litego w poprzek widkien,

— material do pitowania,

— dtugopis,

— skoroszyt,

— literatura z rozdziatu 4.5.1.

4.5.4. Sprawdzian postepow
Czy potrafisz:

1) okresli¢ czynniki wplywajace najakos¢ pitowania?

2) wymieni¢ ngjczestsze objawy okreslajace niewlasciwa jakos¢ pitowania?
3) ombwic najczestsze przyczyny niewtasciwej jakosci pitowania ?

4) okresli¢ od czego zalezy chropowatosé powierzchni rzazu?

5) okresli¢ od czego zalezy prostoliniowosé rzazu?

6) wymieni¢ skutki niewlasciwego ustawienia prowadnicy?

7) wymieni¢ przyczyny odchytek kata podczas pitowania poprzecznego?
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4.6. Przechowywaniei konserwacja narzedzi skrawajacych

4.6.1. M aterial nauczania

Analizujac caly proces zwiazany z pitowaniem drewna mozna powiedzie¢, ze kazdy etap
procesu jest tak samo wazny. Zarowno sterowanie, planowanie procesu pitowania jak réwniez
pitowanie wstgpne i migdzyoperacyjne sa tak samo wazne jak wiasciwe przygotowanie
narzedzi do pracy ich konserwacja i przechowywanie.

W duzych zaktadach produkcyjnych odpowiednie stuzby i komorki wyspecjalizowane sa

w zadaniach zwiazanych z przechowywaniem i konserwacja narzedzi. Zadania tych stuzb sa
bardzo odpowiedzialne i postawione na wysokim poziomie, poniewaz bezposrednio wplywaja
na jakos¢ i wydajnos¢ obrobki. Zaktady odpowiednio wyposazone w specjalistyczny sprzet
do przygotowania narzedzi do pracy z duza starannoscia dbaja 0 przechowywanie narzedzi
skrawajacych i ich konserwacje.
W malych zaktadach przechowywanie i konserwacja narzedzi sprawia spore kiopoty. Brak
wyspecjalizowanych osdb w tym zakresie, jak rowniez duze koszty zakupu i eksploatacji
sprzgtu - specjalistycznego utrudnigja zadania zwiazane przygotowaniem, przechowywaniem
i konserwacja narzedzi skrawajacych.

Zarbwno w duzych jak tez malych zaktadach zasady przygotowania, przechowywania
i konserwacji sa takie same. Trudno jest rozdziela¢ czynnosci zwiazane z przygotowaniem do
pracy narzedzi z ich przechowywaniem i konserwacja. Nie ulega watpliwosci, ze
przechowywanie i konserwacja jest pierwszym etapem wiasciwego przygotowania narzgdzi
do pracy. Do elementarnych czynnosci zwiazanych z przechowywaniem i konserwacja nalezy
przede wszystkim, oczyszczenie bocznych powierzchni z przyklgonego pytu i zywicy.
Czyszczenie wykonuje si¢ terpentyna, ropa lub woda z dodatkiem detergentow. Nie
oczyszczony brzeszczot pity miedzy innymi zakleja tarcze scierna podczas ostrzenia oraz
2wigksza tarcie podczas pitowania Przechowywanie i konsarwagja pit z nakladkami z weglikdw
piekanych wymaga wigkszg Sarannosc w przenoszeniu, przekladaniu ze wzgledu na kruchosé
nekladek. Podczas neprezania brzeszczot ndlezy poddawac wacowaniu a nie uderzaniu mitotkiem.
Kazda pifa przygotowana do pracy powinna posadac swoje pudetko w ktérym nie stykala by Se
zinnymi pifami. Po zdjeciu pity z pilarki powinna by¢ ona poddana czynnosciom przygotowania do
pracy opisanych w rozdzide 4.2. Po sprawdzeniu jg danu powinng, by¢ przesmarowana cienka
wardwa olgu 1 zabezpieczona przed uderzeniami  przez zawinigie w papier maszynowy lub
odtozona do indywiduanego pudetka

Przechowywanie i konsarwaga narzedzi skrawgacych swarza niebezpieczenswa  upadku
i skaleczenia. Podczas wymiany, czyszczenia, przenoszenia oraz przygotowania ndezy zachowywad
szczegblng ostroznosé. Podczes obsiugi urzadzen suzacych do przygotowania narzedzi do pracy,
ndezy bezwzglednie sosowat Se przepisy bhp na sanowisku. Rowniez podczas przecierania olgem
naezy zwrdci¢ uwage na skladowanie szmetek nasaczonych olgem.

4.6.2. Pytania sprawdzajace

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

Jakie znasz zasady przygotowania pit do pracy?

Czym dokonuije si¢ usuwania pytu i zywicy z brzeszczotu pity?

Na czym polega roznica w organizacji czynnosci przygotowania, przechowywania

i konserwacji narzedzi w duzych i w matych zaktadach?

4. Na czym polega réznica w czynnosciach zwiazanych z przygotowaniem, przechowywaniem
i konsarwadja pit jednolitychi pit z nakiadkami z weglikow  spiekanych?

5. Jakie sa przepisy bhp podczas przechowywania i konserwacji narzedzi?

wN e
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4.6.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Na przyktadzie pity tarczowej jednolite, pity tarczowel z naktadkami z weglikéw

gpiekanych oraz pily tasmowe przeprowadz czynnosci zwiazane z konserwacja
I przechowywaniem narzedzi skrawajacych.

1)
2)
3)
4)
5)

6)

Sposob wykonania ¢wiczenia.

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

przygotowaé zestaw pit tarczowa jednolita, tarczowa z nakladkami z weglikdw
spiekanych oraz tasmowa),

zna¢ kolgnos¢ przeprowadzania czynnosci zwiazanych z przygotowaniem pit do pracy,
okresli¢ stan narzedzi skrawajacych pod wzgledem przygotowania do pracy,
przeprowadzi¢ czynnosci zwiazane z przygotowaniem pit do pracy zawartymi wediug
zasad opisanych w rozdziale 4.1.1,

przeprowadzi¢ czynnosci zwiazane z konserwacja | przechowywaniem narzedzi
skrawajacych do pracy opisanych w materiale nauczania rozdziatu 4.6.1,

dokona¢ oceny poprawnosci przeprowadzenia ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy;

zestaw pit potrzebnych do przeprowadzenia ¢wiczenia,

narzedzia i przyrzady potrzebne do przygotowania narzedzi skrawajacych do pracy,
okreslone w rozdzide 4.1.1,

meateriaty do przeprowadzenia konserwacji narzedzi okreslone w rozdziale 4.6. materiat
nauczania4.6.1,

szafa narzedziowa lub pudetko do przechowywania narzedzi skrawajacych do pracy,
literatura z rozdziatu 4.6.

4.6.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz: Tak Nie

1) przygotowat pity do pracy? i i

2) usunaé pyti zywice z brzeszczotu pit? ) )

3) okresli¢ réznice migdzy czynnosciami przygotowania, przechowywania i
i konserwacji narzedzi w duzych i matych zaktadach?

4) okreslic  roznice zwiazana z przygotowaniem, przechowywaniem, ~ i
konserwacja pit jednolitych i pit z naktadkami z weglikow spiekanych?

5) zastosowaé przepisy bhp podczas przechowywaniai konserwagcji narzedzi?
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC

INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1.

2.
3.
4

o N

Przeczyta) uwaznie instrukcje.
Podpisz imieniem i nazwiskiem kartg odpowiedzi.
Zapozng] Si¢ Z zestawem zadan testowych.
Test zawiera 30 zadania 0 r6znym stopniu trudnosci. Sa to zadania wielokrotnego
wyboru. Do kazdego pytania dotaczone sa cztery mozliwosci odpowiedzi, tylko jedna jest
prawidtowa.
Udzielg) odpowiedzi tylko na zalaczonegl karcie odpowiedzi, stawigjac w odpowiednig
rubryce znak X. W przypadku pomyiki nalezy bltedna odpowiedz zaznaczy¢ kotkiem,
a nastgpnie ponownie zakreslic odpowiedz prawidiowsa.
Test sklada si¢ z dwdch czgsci 0 roznym stopniu trudnosci: | czes¢ 20 pytan — poziom
podstawowy, Il czesé 10 pytan- poziom ponadpodstawowy.
Pracuj samodzielnie, bo tylko wtedy bedziesz miat satysfakcje z wykonanego zadania.
Kiedy udzielenie odpowiedzi bedzie sprawiato Ci trudnos¢, odidz jego rozwiazanie na
poznig i wrd¢ do niego, gdy zostanie czas wolny.
Narozwiazanie testu masz 45 minut.

Powodzenia!
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ZESTAW ZADAN TESTOWYCH

1. Powierzchnia natarciaw narzedziu skrawajacym nazywanmy:
a) powierzchnig obrabiana elementu,
b) powierzchnig, po ktére przemieszcza si¢ wior,
c) powierzchnig boczna narzedzia,
d) powierzchni¢ zawarta miedzy katem przytozenia a katem skrawania.

2. Kat natarciay znajduje Sig pomigdzy:
a) katem ostrza a katem przytozenia,
b) plaszczyzna przytozenia a ptaszczyzna natarcia,
C) plaszczyzna, po ktére przemieszcza Sie wior a ptaszczyzna prostopadta do kierunku
ruchu narzedzia,
d) obrabianym elementem a ptaszczyzna przytozenia

3. Im mnigjszy kat skrawania tym:
a) zwigkszona zywotnos¢ narzedzia skrawajacego,
b) mnigjsze narazenie narzedzia na stepienie,
C) mnigjszawydanos¢,
d) mnigjszy opor skrawania drewna.

4. Stegpiona krawedz ostrza wptywa na:
a) zwigkszenie sity skrawania,
b) zmnigjszenie chropowatosci powierzchni,
C) niewptywaistotnie najakos¢ pitowane powierzchni,
d) zwigkszenie wydajnosci pracy.

5. Pily jednolite sa wykonane:
a) brzeszczot pity z innego materiatu niz uzebienie ale trwale z soba potaczone,
b) zestdi narzedziows,
c) z blachy walcowang na zimno,
d) brzeszczot i uzebienie z tego samego rodzaju materiatu.

6. Pity proste wykonuja ruch:
a) obrotowy z posuwem prostoliniowym,
b) prostoliniowy jednokierunkowy,
C) prostoliniowy zwrotny,
d) mieszany.

7. Pity tasmowe szerokie stuza do:
a) pitowania krzywoliniowego w cienkim materiale,
b) pitowania prostoliniowego,
c) krzywoliniowego i prostoliniowego,
d) wylacznie do pitowania materiatu znacznej grubosci.

8. Pily jednolite ptaskie stosowane sa do:
a) pilowania drewnalitego,
b) pitowaniatworzyw drzewnych oprocz ptyt pilsniowych,
c) pitowaniakazdego rodzaju materiatu,
d) pitowaniadrewnalitego wytacznie w poprzek widkien.

,Projekt wspoétfinansowany ze $srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

45



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Pity z ogranicznikiem posuwu stuza do:

a) pitowania z mechanicznym posuwem elementu,

b) pitowaniaz recznym posuwem elementu,

c) wykonywania ztaczy stolarskich,

d) wykonywania pitowania o gtadkigj powierzchni rzazu.

Diament polikrystaliczny jest materiatem, ktory:

a) wzmacnia sztywnos¢ brzeszczotu pity tarczowse,

b) zabezpiecza pite przed korozja,

C) spajabrzeszczot pity z naktadka z weglikow spiekanych,
d) stosuje si¢ jako naktadki w pitach tarczowych.

Wyrdéwnywanie brzeszczotu pity ma na celu:

a) usuwanie réznego rodzaju nierbwnosci,

b) doprowadzenie pity do prawidtowego walca skrawania,
C) zmnigjszenie hatasu emitowanego podczas pitowania,
d) przygotowanie pity do ostrzenia.

Wstepne napregzanie pit ma na celu:

a) umozliwienie zastosowania wigkszych predkosci skrawania,
b) polepszenie warunkdw bhp podczas pracy,

C) zwigkszenie zywotnosci pracy pity,

d) zwigkszenie sztywnosci wiasng pily.

Pilarki ramowe (zwane trakami) stuza do:

a) przecieraniadrewnaokragtego i pryzm natarcice,

b) pitowania materiatow ptytowych o znacznej grubosci,
c) pozyskiwaniafryzow parkietowych,

d) pozyskiwania listew wykonczeniowych.

Predkos¢ skrawaniaw pilarkach tasmowych stolarskich wynosi:
a) powyzg 35m/s,

b) 10-34 s,

c) 19-35nm/s,

d) ponizg 10 nvs.

Prowadnik pity tasmowej stuzy do:

a) zmnigjszeniaemisi hatasu podczas pitowania,

b) zwigkszenia sztywnosci pity podczas pitowania,

C) napinania pity tasmowsj,

d) przeciwdziatania wyboczeniom i przesuwaniu Si¢ pity na kotach napinagjacych.

Klin rozszczepiajacy rzaz spetnia funkcjg:

a) zapobiega zacisnigciu Si¢ rozpitowywanego materiatu w tylngj czgsci pity i odrzutowi
elementu,

b) zmnigsza opory skrawania podczas pitowania,

c) 2zwicgksza bezpieczenstwo pracy pracownika odbiergjacego elementy z tytu obrabiarki,

d) zwigkszawydajnos¢ pracy pilarki.
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17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

Zbyt diuga prowadnica w pilarce tarczowej powoduje:

a) zmnigjszenie prostoliniowosci pitowania,

b) zwigkszone niebezpieczenstwo dla odbierajacego elementy z tytu pilarki,
C) zwigkszenie niebezpieczenstwa odrzutu elementu,

d) trudnosci podczas manipulowania elementem w czasie pitowania.

Pita podcingjaca stosowana jest w celu:

a) zmnigjszenia oporow skrawania pity gtowne,

b) zwigkszenia prostoliniowosci pitowania,

c) wykonania podciccia od spodu elementu eliminujac wyrwania i odiupania,
d) uzyskanialepsze jakosci rzazu.

Do pitowania drewna migkkiego stosujemy predkosci skrawania :
a) 45-60 m/s,

b) 60-90 nvs,

c) 30-80ms,

d) 80-120 m/s.

Organizacja pracy w zaktadzie w oparciu 0 zasady ergonomii zZwiazana jest:
a) zezmnigjszeniem zuzycia materiatu,

b) z optymalnym dopasowaniem stanowiska pracy do cech indywidualnych pracownika,

C) zezwigkszeniem wydajnosci pracy,
d) z przygotowaniem zaktadu do uzyskania certyfikatu jakosci.

Na bezpieczenstwo pracy podczas pitowania ma wptyw przede wszystkim:
a) wiasciwy dobor narzedzi i ich stan techniczny,

b) napigciew siec,

C) gatunek pitowanego materiatu,

d) rozmieszczenie materiatu nawozkach przed i po obrobce.

Dopuszczany poziom hatasu podczas obrébki drewna wynosi:
a) powyze 102 dB,
b) 85-102 dB,
c) do85dB,
d) ponize 43 dB.

Pyty gatunkow debu i buka uznawane sa dla zdrowia cztowieka jako:
a) szkodliwe jesli sa mokre,

b) szkodliwe jesli sa suche,

C) uczulgace,

d) rakotwoércze.

Wplyw szkodliwosci pytu danego gatunku na organizm cztowieka zalezy od:
a) stopniarozdrobnieniapytu i stezeniaw powietrzu,

b) stopniawilgotnosci pytu,

c) od rodzaju obrobki w ktorej powstat,

d) rodzaju instalacji odpylajace funkcjonujace) w zaktadzie.

Porazenie pradem elektrycznym podczas pracy moze nastapi¢ wskutek:
a) wyladowan elektrycznosci statyczng,

b) przebicia pradu na korpus pilarki,

c) braku dywanika gumowego pod nogami operatora,

d) spadkow napieciaw instalacji elektryczney.
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26.

27.

28.

29.

30.

Jakos¢ pitowania zalezy przede wszystkim od:
a) stanu przygotowania narzedzia skrawajacego do pracy i od klasy obrabiarki,
b) wieku pracownika,

c) kierunku przebiegu widkien w pitowanym meateriale,
d) wilgotnosci pitowanego materiatu.

Prostoliniowos¢ pitowania zalezy przede wszystkim od:

a) predkosci skrawania materiatu,

b) srednicy pierscieni zaciskowych mocujacych pite,

c) prawidiowego poszerzenia uzeghienia oraz doktadnego ich naostrzenia,
d) stopniagtadkosci powierzchni bazujacej elementu.

Odchyiki kata przy pitowaniu poprzecznym sa nastgpstwem:
a) braku zainstalowanego odciagu wioréw,

b) braku dostatecznego oswietlenia migjsca pracy,

c) niewlasciwego ustawienia wysokosci stotu wzgledem pity,
d) nieprawidtowym ustawieniu suwadtai luzéw na suwadle.

Jakos¢ naostrzenia pity zalezy od:

a) wylacznie od klasy ostrzarki do pit,

b) wiasciwego doboru parametrow ostrzenia, ksztaltu i ziarnistosci sciernicy,
C) stopniastepienia zebow pity,

d) plynu stosowanego do chtodzenia pity podczas ostrzenia.

Czyszczenia pit z zywicy dokonuje si¢:

a) terpentyna lub innym rozpuszczanikiem zywicy,
b) zimna woda z dodatkiem detergentow,

C) rozpuszczalnikiem nitro,

d) wylacznie goraca woda.
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KARTA ODPOWIEDZI

B TR 0= v T 1S (TP

M aszynowe pozyskiwanie elementdw surowych

Zakresl poprawng odpowiedz

za(!l\lafnia Odpowiedzi Punktacja
1. a b c d
2. a b c d
3. a b c d
4, a b c d
5. a b c d
6. a b c d
7. a b c d
8. a b c d
9. a b c d
10. a b c d
11. a b c d
12. a b c d
13. a b c d
14. a b c d
15. a b c d
16. a b c d
17. a b c d
18. a b c d
19. a b c d
20. a b c d
21. a b c d
22. a b c d
23. a b c d
24. a b c d
25. a b c d
26. a b c d
27. a b c d
28. a b c d
29. a b c d
30. a b c d
Razem
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