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1. WPROWADZENIE

Poradnik ten bedzie Ci pomocny w nabywaniu umigjetnosci z zakresu strugania
wyréwnujacego, grubosciowego oraz szlifowania powierzchni, organizacji stanowiska oraz
przepisbw bhp i ppoz. podczas pracy na strugarkach i szlifierkach. Zagadnienia zwiazane ze
struganiem, stanowia naczescig kolgna po pitowaniu  wstgpnym, fazg procesu
technologicznego wyrobow z drewna i tworzyw drzewnych, co stwarza te zagadnienia
waznymi dla dalszych etapdw procesu.

W rozdziae 4.1. Klasyfikacja nozy do strugarek, przygotowanie nozy strugarskich do
pracy oraz typowe konstrukcje watdbw nozowych, oméwiona zostanie klasyfikacja nozy do
strugarek, etapy przygotowania nozy strugarskich do pracy. Oméwione zostana rowniez
typowe konstrukcje watbw nozowych oraz mocowania nozy w watach nozowych.

W rozdziale 4.2. Charakterystyka techniczna, budowa oraz dzialanie strugarek
wyréwniarek i grubiarek. Pomiar i ocena jakosci strugania. Zostanie oméwiona klasyfikacja
strugarek, parametry techniczne strugarek , budowa i zasada dziatania strugarek wyrowniarek
i grubiarek. Omoéwione zostana zasady pomiaru i sprawdzania jakosci strugania.

W rozdzide 4.3. Przygotowanie strugarek do pracy oraz technologia strugania
wyréwnujacego i grubosciowego. Oméwione zostana zasady przygotowania strugarek do
pracy oraz podstawowe zasady technologii strugania wyréwnujacego i grubosciowego.

W rozdziale 4.4. Struganie klinowe, struganie profilowe na strugarkach trzystronnych
i czterostronnych oméwione zostana konstrukcje strugarek trzy i czterostronnych oraz ich
zastosowanie. Poruszone zostana réwniez zasady automatyzaciji procesdw obrébczych.

W rozdzidle 4.5. Zasady organizacji pracy podczas strugania. Znaczenie powierzchni
bazowych. Omoéwione zostana zagadnienia zwiazane z organizacja pracy na strugarkach
wyréwniarkach oraz grubiarkach zgodnie z zasadami ergonomii, bezpieczenstwa i higieny
pracy. Poruszone zostana réwniez zasady przygotowania powierzchni bazowych i ich
znaczenie dla dalszych etapow.

W rozdziale 4.6. Urzadzenia ochronne i zabezpieczajace oraz przepisy bhp i ochrony
ppoz. omowione zostana zagrozenia wystepujace podczas pracy na strugarkach
i wyrowniarkach oraz mozliwosci zabezpieczen przed tymi zagrozeniami.

W rozdziale 4.7. Zasady obrébki drewna i tworzyw drzewnych na szlifierkach zostanie
oméwiona obrébka drewna szlifowanie po struganiu. Oméwione zostana zasady szlifowania
na szifierkach, zasady doboru granulacji materiatbw $ciernych oraz ocena jakosci
szlifowania

Kolgnos¢ rozdziatdbw w poradniku zostata tak utozona, aby zachowana byta kolgjnos¢
umigietnosci, ktore uczen musi posias¢, aby dobrze opanowaé biezacy materiat i mied
podstawy do przyswajania kolginych partii materiatu.

W poradniku zamieszczono:

1. Wymagania wstepne, czyli wykaz niezbednych umigjgtnosci, ktore powinienes posiadat,
aby przystapi¢ do realizacji tgj jednostki modutowsy.
2. Cele ksztalcenia tg jednostki modutowsj, ktore 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 obejmuje rowniez:
pytania sprawdzajace wiedze niezbedna do wykonania ¢wiczen,
¢wiczenia z opisem sposobu ich wykonania oraz wyposazenia stanowiska pracy,
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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 jest dowodem umigjetnosci okreslonych w te
jednostce modutowsy.

5. Wykaz literatury dotyczacej programu jednostki modutowsy.

Jezeli masz trudnosci ze zrozumieniem tematu lub ¢wiczenia, to popros nauczyciela lub
instruktora o0 wyjasnienie i ewentualne sprawdzenie, czy dobrze wykonujesz dana
czynnos¢. Po przerobieniu materiatu sprobuj zaliczy¢ sprawdzian z zakresu jednostki
modutowe). Wykonujac sprawdzian postepéw powinienes odpowiada¢ na pytania tak lub
nie, Co 0znacza, ze opanowates materiat lub nie.

Bezpieczenstwo i higiena pracy

W czase prac zwiazanych z wykonywaniem c¢wiczen praktycznych dotyczacych
strugania wyréwnujacego i grubosciowego oraz szlifowania powierzchni musisz przestrzegat
regulaminéw, przepisdw bezpieczenstwa i higieny pracy oraz instrukcji przeciwpozarowych
obowiazujacych w pracowni. Praca na obrabiarkach do drewna zaliczana jest do szczegdlnie
niebezpiecznych, co obliguie do bezwzglednego zwrécenia uwagi na zagadnienia
bezpieczenstwa pracy nie tylko pracujacych, ae réwniez inne osoby obecne w pracowni
maszynowej obrébki. Ogolne przepisy dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy na
obrabiarkach do drewna zawarte sa w Rozporzadzeniu Ministra Gospodarki
z 14.1V.2000r.(Dz.U.Nr 36 poz.409 z 2000r.), natomiast szczeg6towe instrukcje z zakresu
bhp powinny znajdowa¢ si¢ 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 umiec:

- 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:

- rozpozna¢ narzedzia tnace stosowane w obrobce drewna struganiem i szlifowaniem oraz
okresli¢ ich przeznaczenie,

- dobra¢ narz¢dzia do rodzaju obrobki,

- okresli¢ stan techniczny i przygotowanie narzedzi do pracy,

- rozrozni¢ obrabiarki do strugania oraz okresli¢ ich przeznaczenie,

- rozrézni¢ zespoty robocze stosowanych obrabiarek,

- sporzadzi¢ i odczytac schematy kinematyczne obrabiarek na podstawie dokumentacii
techniczno-ruchowsj,

- przygotowac obrabiarke do pracy,

- obstuzy¢ obrabiarki i wykona¢ struganie,

- obsluzy¢ typowe ostrzarki do nozy strugarskich.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1 Klasyfikacjanozy do strugar ek, pr zygotowanienozy strugar skich
do pracy oraz typowe konstr ukcje watow nozowych

4.1.1. M aterial nauczania

Noze stosowane do maszynowej obrébki drewna mozna podzieli¢ na 3 grupy.
Pierwsza grupa obgmuje noze do gtowic frezowych i strugarek, druga obgimuje noze do
wygtadzarek, skrawarek i przekrawarek, trzecia natomiast obgmuje mato rozpowszechnione
noze do gtowic stosowanych w tokarkach i obtaczarkach.
Noze do strugarek. W strugarkach pracujacych zespotem roboczym o ruchu obrotowym
(struganie obrotowe) sa stosowane tylko ponizsze rodzaje nozy:
— noze plaskie bez otworéw i szczelin, zaciskane ptaszczyznowo, O prostym ostrzu,
ostrzone z tylu; noze te sa zwane nozami strugarskimi cienkimi;
— noze plaskie ze szczelinami 0 prostym ostrzu, ostrzone z tytu; noze te sa zwane nozami
strugarskimi grubymi.

Rysunek 1 przedstawia noze do strugarek oraz ich charakterystyke katowa gdzie;
B - szerokosé¢ noza, L — diugos¢ noza, s— grubosé noza.

Rys. 1. Noze do strugarek ; a) jednalite cienkie, b)nigednolite grube[1,s.63]

Noze strugarskie cienkie rysunek 1a) sa najbardziel rozpowszechnionymi narzedziami
stosowanymi w strugarkach do ptaszczyznowego strugania drewna. Ich gtéwne wymiary
podano w tabeli 1. Noze te w calosci (narzedzie catkowite jednolite) wykonane ze stali
narzedziowe stopowe lub stali szybkotnacel. Twardos¢ nozy ze stali narzedziowe wynos
HRC = 53 — 57. Noze strugarskie wykonuje sie w dwdch klasach doktadnosci. Obie szerokie
ptaszczyzny noza sa gtadko szlifowane. Ze wzgledu na sposdb ich mocowania odchytka
grubosci noza nie moze przekracza¢ 0,05 mm. W sktad kazdego kompletu wchodza noze
jednakowe wymiarowo i 0 jednakowej masie.

Noze strugarskie grube rys.lb) wykonuje sSi¢ jako narzedzia calkowite nigednolite.
W korpus noza ze stali konstrukcyjngl St 5 jest wpuszczona naktadka ze stali narzedziowe
stopowgy NZ3 lub ze stali wegloweg narzedziowey N6. Nakladka ta jest zgrzewana
z korpusem i obrabiana cieplnie do twardosci HRC = 56+62. Szerokie ptaszczyzny noza sa
szlifowane.[1,5.63].

Wymiary gtéwne nozy grubych podano w tabeli nr 2.
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Tabela 1. Gtéwne wymiary nozy cienkich do strugarek|1,s.65]

Dtugosé¢ L [mm] Szerokos¢ B [mm] Grubos¢ s[mm]

68
85
105
130 30i 35 3,0
165
205
255
325
410

640
810
1010 35i 40 3,0i4,0
1260
1610

Tabela 2. Gtéwne wymiary nozy grubych do strugarek[1,s.65]

Dtugos¢ L [mm] Odstepy wrebow a[mm] Liczba[wrebow]
105 51 2
155 3
205 70 3
305 75 4
410 4
510 5
610 100 6
640 6
710 7
810 8
1010 18

Zasady przygotowania nozy do pracy

Poniewaz statyczne wywazenie watu nozowego jest pracochtonne (demontaz) i nie
ujawnia wszystkich skutkdéw nieregularnego rozmieszczenia mas, a wywazenie dynamiczne
wymaga specjalistycznych urzadzen, zasadne jest by robili to producenci. Wywazanie
dynamiczne powinno by¢ wykonane bez nozy, a jesli z nozami, to noze powinny by¢
wczesnig zwazone w komplecie. Fakt wywazenia dynamicznego walu powinien by¢
stwierdzony
w dokumentacji. Listwy dociskowe ze srubami powinny by¢ oznakowane takimi samymi
znakami, jak rowki w wale i zawsze w ten sposob powinny by¢ kompletowane.

Przy zalozeniu, ze wal jest dynamicznie wywazony przez producenta, przygotowanie
nozy do pracy obegjmuje nastgpujace czynnosci typowe:
1) wyjmowanie nozy z walu;
2) ostrzenie,
3) wygtadzanie;
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4) rbwnowazenie;

5) wazenie w kompletach;
6) ustawianie;

7) mocowanie;

8) obciaganie.

Wymienione czynnosci zostana oméwione w odniesieniu do nozy z naktadkami,
poniewaz W przygotowaniu nozy jednolitych nie wystepuja istotne réznice.[3.s133].

Wyjmowanie nozy z watu

W literaturze ani w instrukcjach obstugi nie ma na ten temat wzmianki. Niezauwazanie
lub niedocenianie stanu naprezen w wale zwlaszcza czteronozowym) bywa przyczyna
zniszczenia waltu przez rozerwanie. Rysunek 2 ilustruje dziatanie sit podczas dokrecania nozy
w wale

f=] —_—
5 nd
.y 2ruby ustawcze
AR i W2
e r —
~ — | I T e -
T 1 | [
e 0 g El 'J' E I:"
Przekrof ) it
i ] - m
niebezpieczny . K | = . f _U ¥ ﬂfujfEE'x_ J
e -

Rys. 2. Luzowaniei mocowanie nozy nawale:a) schemat sit mocowania, b) kolgnos¢ luzowaniai zaciskania[3.5134]
Oznaczenia dla fragmentu a; 1-n6z, 2- listwa dociskowa, 3- $ruba dociskowa; F; F, — sity rozpierajace rowek 1V
gdy wezesnigl w rowkach | i 11 catkowicie poluzowano zacisk.

Oznaczenia dla fragmentu b: numerami od 1 do 5 oznaczono kolgnos¢ operowania srubami mocujacymi.

Ostrzenie nozy z nakladkami z weglikéw spiekanych.

Za stepione, a wiec kwalifikujace sie do ostrzenia, nalezy uzna¢ noze, ktorych stepienie
osiagneto wielkos¢ 0,1 mm wedtug rysunku nr 3. Stan ten tatwigj jest oceni¢ za pomoca lupy
dajace 10-krotne powigkszenie. Dopuszczenie do wigkszego stepienia powoduje nie tylko
pogorszenie jakosci strugania, ale réwniez jest nieekonomiczne w ostrzeniu; pociaga za soba
przyspieszone zuzycie naktadki na zostrzenie. Rowniez przez lupg nalezy oglada¢ stan ostrza
po naostrzeniul.

Przed ostrzeniem noze powinny by¢ starannie oczyszczone z przylepionych, spieczonych
czasteczek drewna, klgju i innych substancji pochodzacych ze struganych materiatéw. Nie
nalezy tych zanieczyszczen usuwat metalowymi skrobakami.

Dwugodzinna kapiel w 5 — procentowym roztworze sody kaustycznej (uwaga ciecz zraca)
zmigkcza zanieczyszczenia (ktorymi oblepiony jest n6z) na tyle, ze daja Sie¢ usuna¢. Noze po
kapieli trzeba umy¢ w wodzie i osuszyc.

Noze z nakladkami ostrzy si¢ tylko na mokro. Ciecz chtodzaca powinna byé podawana
obficie i bez przerw; jg zadaniem jest zapobieganie nagrzewaniu Si¢ noza, a nie studzenie juz
nagrzanego. Ze wzgledu na wrazliwos¢ spoiw zywicznych stosowanych w sciernicach
diamentowych ciecz chtodzaca nie powinna zawiera¢ wigcel niz 1,5% sody.[ 3.5.135].
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Rysunek 3 przedstawia podstawowe czynnosci zwiazane z ostrzeniem i wygtadzaniem nozy.

Rys. 3. Ostrzeniei wygtadzanie nozy z naktadkami. [3,s.135] @) kryterium stepienia, b) geometrianozai czesci
kadtubowsej, c) | faza-szlifowanie czesci kadtubowe ( w powickszeniu 1 — potozenie sciernicy wzgledem
naktadki; w powiekszeniu 2 - szczegOty zuzycia i obciagania sciernicy), d) |l faza — ostrzenie $ciernica

diamentowa, €) wygtadzanie ostrza pilnikiem diamentowym.

Technika ostrzenia powinna by¢ nastepujaca:

1. Dobra¢, ustawi¢ i zamocowaé W oprawce sciernice. Obciagna¢ ja. Wywazy¢ statycznie
oraz dobra¢ predkos¢ obrotowa wrzeciona.

2. Ustawi¢ i wstepnie zamocowac ndz w suporcie ostrzarki.

3. Nastawi¢ kat.

4. Dosuna¢ jeden, a nastepnie drugi koniec noza do bardzo lekkiego kontaktu ze sciernica.

5. Zamocowat néz ostatecznie i ewentualnie odsuna¢ suport z nozem, jesli w wyniku
mocowania wystapit nacisk na sciernice.

6. Uruchomi¢ naped pompy podajace ciecz chtodzaca, uruchomi¢ naped wrzeciennika

i wykona¢ wolno pierwsze przejscie suportem.

7. W przypadku stwierdzenia, ze szlifowanie odbywa si¢ tylko w jednym koncu poprawi¢

ustawienie noza.

8. Nastawi¢ dosuw na 0,005 mm i prowadzi¢ szlifowanie w 20—30 podwajnych przejsciach

z predkoscia posuwu 12m/min.
9. Sprawdzi¢ (lupa 10 x ), czy stepienie zostato usunigte.

10. Jesli tak - wykona¢ kilka przejs¢ z predkoscia posuwu zredukowana do 6 m/min

i wytaczonym dosuwem.
11. Odsuna¢ suport i wyjac noz.
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Ostrzenie jest czynnoscia, ktéra bezposrednio wplywa na jakos¢ strugania oraz na
zywotnos¢ ostrza. Noze jednolite nie wymagaja ostrzenia z zastosowaniem sciernic o réznej
Ziarnistosci, nalezy jednak pamicta¢ o odpowiednim doborze $ciernicy, przestrzeganiu
predkosci obrotowse sciernicy i predkosci posuwu. W przypadku ostrzenia nozy z naktadkami
oprécz przestrzegania predkosci obrotowe sciernicy i predkosci posuwu nalezy zwracat
uwage na ostrzenie w dwdch fazach. W fazie | nalezy uzyskaé $cin z katem okoto 5°
mnigjszy, obgmujacy grubos¢ materiatu kadtuba. W fazie Il uzyskuje si¢ scin w materiale
naktadki decydujacy o wartosci kata ostrza B. Taka technika ostrzenia jest uzasadniona
ekonomicznie i technologicznie. Do ostrzenia w | fazie stosuje si¢ sciernice garnkowa
z elektrokorundu zwykltego 95A, o ziarnistosci 24 lub 16, o spoiwie ceramicznym V,
twardosci P, strukturze 7 lub 8, przy predkosci roboczej 12 — 15 m/s. Do ostrzenia w fazie 11
stosuje Si¢ sciernice diamentowa garnkowa plaska, przy predkosci robocze 30- 35
nvs.[3,5.136].

Wygtadzanie nozy z naktadkami

O trwatosci nozy decyduje ich stan ostrza. Nawet poprawnie naostrzone wykazuja jakies
zadziory, zawinigcia lub nieunikniona chropowatos¢ powierzchni, a w jg wyniku —
szczerbatos¢  krawedzi  tnacg. Ogladane w duzym powigkszeniu ostrze wykazuje
bezposrednio po ostrzeniu , stepienie” wielkosci 0,02 — 0,03 mm. Rdéznymi zabiegami
technologicznymi mozna je zmnigjszy¢ nawet dziesigciokrotnie, co daje niekiedy dwukrotne
Zwiekszenie trwalosci ostrza.
Najprostszym sposobem  jest reczne wygtadzanie pilnikiem  diamentowym prostokatnym
najpierw powierzchni natarcia (ruchami skosnymi do ostrza, by  zapobiec tworzeniu Si¢ na
pilniku bruzd lokalnych), co usuwa zadziory. Potem ruchami kolistymi nalezy wygtadzi¢
powierzchni¢ przylozenia na catg dilugosci. Zabieg powtarza Si¢ obustronnie przy
zmnigjszonym nacisku, dbajac zawsze o przyleganie pilnika do gtadzong plaszczyzny,
azwlaszcza unikajac odchylenia pilnika w kierunku na krawedz tnaca, co grozitoby
zawinieciem ostrza. Od czasu do czasu trzeba ogladna¢ pilnik i usunaé nierébwnosci,
pociergjac o piytke stalowa. O wynikach wygladzania decyduja subtelne szczegoty,
wynikagjace z doswiadczenia. Doswiadczenie tatwigl zdobyé¢, gdy przed i po kazde fazie
wygtadzania oglada Si¢ ostrze przez lupe.[3,5.136].

Ostrzenie nozy jednolitych [3,5.145]

Ostrzenie wykonuje si¢ nie tylko na mokro ale i na sucho. Kinematyka szlifowania
sciernica garnkowa jest taka sama, jak dla pierwszej fazy ostrzenia nozy z naktadkami. O ile
szlifowanie sciernica garnkowa w pierwsze fazie ostrzenia nozy z nakladkami miato
znaczenie podrzedne, o tyle w tym przypadku jest ono istotne dla ksztaltowania kata ostrza f3.
Odchylenie sciernicy od noza dae mnigsza powierzchni¢ jg styku ze szlifowana
powierzchnia przytozenia; mnigjsze jest nagrzewanie Sig noza i mnigjsze powstaja zadziory.

Wygtadzanie nozy jednolitych

Z tych samych powodéw i z rownie dobrych skutkiem, jak przy nozach z naktadkami
stosuje Si¢ po ostrzeniu nozy jednolitych ich wygtadzanie osetkami. Technika jest taka sama,
a zamiast pilnika diamentowego uzywa si¢ pilnikow sciernych (osetek). Maja one przekroj
kwadratowy, pétokragty lub tréjkatny o wymiarach od kilku do kilkudziesieciu milimetréw
i dtugosci do 200 mm.

Rownowazenie nozy

Czynnos¢ polega na doprowadzeniu nozy do jednakowej masy. Przy nieparzystej liczbie
nozy W narzedziu wszystkie noze musza mie¢ taka sama masg; przy parzystg liczbie nozy
warunkiem wystarczajacym jest to, aby noze mocowane naprzeciw siebie mialy takie same
masy.
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Rys. 4. Wazenie; skutki réznego rozktadu mas: a)réwnowazenie na dtugosci z uzyciem wagi techniczng,
b) réwnowazenie na dtugosci z uzyciem pryzmy, [3,5.138]

Roéwnowazenie nozy na dlugosci jest wykonywane na specjalnych wagach (rys.2)
i polega na sprowadzeniu srodka ciezkosci masy noza do jego srodka diugosci. N6z opiera sie
jednym koncem na szalce, a drugim na pryzmie 1- tak, by koniec noza dotykat wystepu 2.
Ktadac odpowiednie odwazniki na druga szalke, doprowadza si¢ wage do stanu réwnowagi.
W tym stanie szalka i pryzma 1 stanowia podpory belki dtugosci |. Reakcje na tych podporach
wynikaja z diugosci c i ¢;, okreslajacych potozenie srodka cigzkosci. Jezeli po obréceniu noza
koncami waga wyjdzie ze stanu réwnowagi, to do przywrécenia tego stanu trzeba dotozy¢ lub
uja¢ odwaznikbw po czym z réznicy mas odwaznikbw w obu potozeniach wnioskuje sie
0 nie wywazeniu noza na dtugosci. W takim przypadku nalezy zeszlifowac cigzszy koniec
noza poczym ponownie przeprowadzi¢ wazenie.

Wywazanie nozy w kompletach

Dwa noze mocowane w wale naprzeciw siebie powinny miec¢ jednakowa masg; stanowia
parc. W wale czteronozowym druga par¢ moga tworzy¢é noze o inng masie. W wale
trzynozowym wszystkie trzy noze powinny mie¢ jednakowa masg. W przypadku
niestosowania si¢ do tej zasady podczas pracy watu dochodzi nieréwnomiernego rozkitadu sit
odsrodkowych, ktére moga doprowadzi¢ do uszkodzeniawatu i groznego wypadku podczas
pracy. Nalezy podkreslic koniecznos¢ zachowania kolginosci: najpierw réwnowazenie na
diugosci, a dopiero potem wazenie w kompletach. Bez zachowania tej kolegjnosci moze
zaistnie¢ sytuacja, gdzie dwa noze majace dokladnie taka sama masg moga mie¢ rozklad
masy na ditugosci wzajemnie odwrocony co jest niedopuszczalne 3,s.136].

Ustawianie nozy w wale
| stotnymi warunkami poprawnego ustawienia nozy Sa:

1) Wystawanie noza wzgledem kadtuba,

2) RoOwnolegtos¢ krawedzi tnacgl do plaszczyzny robocze) tylng czesci stotu badana
w gornym potozeniu noza.

3) Jednakowe ustawienie wszystkich nozy w komplecie watu.

,Projekt wspoétfinansowany ze $srodkéw Europejskiego Funduszu Spotecznego”

13



Warunek pierwszy ma charakter orientacyjny. Warunki drugi i trzeci sprawdza si¢
jednoczesnie jak zilustrowano na rysunku nr 3. Najczestszymi sposobami ustawienia nozy
w wale s3; ustawienie z uzyciem linialu, ustawienie z uzyciem przyrzadu czujnikowego,
ustawienie z uzyciem ustawiaka.

Rysunek 5 ilustruje ustawienie nozy w wale nozowym.

Rys. 5. Ustawianie nozy w wale: a) wystawanie noza wzgledem kadtuba, b) ustawianie z uzyciem liniatu,
¢) mechanizm s$rubowy ustawiania, d) ustawianie z uzyciem przyrzadu czujnikowego, €) ustawianie
z uzyciem wzornika ndza, 2-listwa dociskowa, 3- sruba mocujaca, 4- ptytka z otworem gwintowanym, 5- sruba
ustawcza, B,—wymiar zapasu szerokosci noza ha zostrzenie, b i najmniejsza dopuszczal na szerokos¢ noza

[ 3, s 140].

M ocowanie nozy

W trakcie ustawiania noze sa tylko wstgpnie zamocowane, by przy pomiarach nie
zmieniaty swojego potozenia. Wiasciwe zamocowanie winno zapobiec zmianie potozenia
nozy w warunkach gdy dziataja na nie Sity towarzyszace procesowi skrawania, a zwilaszcza
wigksze od nich sity odsrodkowe wynikajace z predkosci obrotowe] watu.
Przyktadem najczescigy stosowanego rozwiazania (rys.4 @) jest mocowanie polegajace na
wykrecaniu sruby 3 z gwintowanego otworu w listwie dociskowe) 2. Oczywiscie
przedstawione tutgj rozwiazania nie sa jedynymi. Nowoczesne rozwiazania uwzgledniaa
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przede wszystkim bezpieczenstwo zamocowania, minimalizacj¢ czasu potrzebnego na ich
wymiang oraz doktadnos¢ ustawienia

Podczas mocowania nozy w wale nalezy przestrzega¢ nastgpujacych zasad:

- mocowanie przeprowadza si¢ W trzech fazach; z mala , srednia i koncowa sita zacisku,
przy czym mata Sita mocuje si¢ kolgjno wszystkie noze, by za drugim obejsciem uzy¢ sity
srednigj,

- mocowanie kazdego noza zaczyna si¢ w srodku dtugosci watu, czyli od sruby 1, po czym
przechodzi si¢ do sruby na prawo (2) i nalewo (3)- od srodka watu ku koncom rys.2.

Rys. 6. Warianty konstrukcyjne weztdw mocowania nozy: a) sruba styczna wykrecana z listwy dociskowsg, b) sruba
syczna dociskgjaca listwe czotem czopa walcowego, €) sruba promieniowa z them gniazdowym, d) urzadzenia do
obciagania nozy. Oznaczenia dla fragmentow a, b, ¢ 1- ndz, 2- listwa dociskowa, 3- sruba dociskowa, 4- Sprezyna, A,
— wystawanie noza nad pobocznica watu ( ogranicznik posuwu !), b nin.- Ngimnigsza dopuszczal na szerokosé noza.
Oznaczenia dla fragmentu d: 1 — prowadnica, 2 — kétko reczne dosuwu osetki, 3 — suport z osetka, 4 - kotek
ustalgjacy, 5— stét strugarki [3,s142.]

Podostrzanie i obcigganie nozy jednolitych

W odnieseniu do wszystkich narzedzi obowiazuje nadrzedna zasada — nie wolno
dopuszcza¢ do nadmiernego stepienia. Tepe narzedzie wyraznie pogarsza jakos¢ obrébki.
Jego naostrzenie wymaga wigCe Czasu i przyspiesza zuzycie zapasu na zostrzenie. Dlatego
migdzy kolgjnymi ostrzeniami stosuje sig co ngmnigj trzykrotne podostrzenie nozy bez ich
wyjmowania z walu. Wykonuje si¢ to recznie osetka 0 mnigiszym przekroju niz przy
wygtadzaniu i z grubszym ziarnem.

Obciaganie nozy jednolitych jest uzasadnione tymi samymi wzgledami, co obciaganie
nozy z naktadkami.

Typowe konstrukcje watéw nozowych.
Konstrukcje watéw nozowych do strugarek wyrowniarek i strugarek grubiarek
zasadniczo nie rOznia Si¢ od siebie. ROznice jakie Si¢ pojawiaja dotycza $rednicy watow,
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ilosci nozy oraz sposobu ich mocowania. Waly nozowe w strugarkach wyréwniarkach maja
najczescig 3 noze.

llos¢ nozy zalezy przede wszystkim od $rednicy walu nozowego oraz predkosc
obrotowe) watu. Istnigje bezposredni zwiazek migdzy iloscia nozy a predkoscia obrotowsa,
ktory wynika z koniecznosci uzyskania wiasciwej predkosci skrawania.

W strugarkach o matych wymiarach ( strugarki reczne) waty nozowe posiadaja najczesciey

1 lub 2 noze, ae predkosci obrotowe watdbw siegaja 12 + 15 tys.obr./min. W strugarkach
grubiarkach ze wzgledow na potrzebe uzyskiwania lepszej jakosci obrobki stosuje sie¢ waly

4 lub 5 nozowe. Maja rowniez zastosowanie waly ze srubowym uktadem nozy. Uktad taki
gwarantuje lepsza jakos¢ obrobki lecz utrudnieniaw przygotowaniu ich do pracy.

Konstrukcje watdéw specjalnego przeznaczenia na przykiad do strugania ptyt klgonych
maja srednice ponad 500 mm dtugosci ponad 1500 mm i pracuja zestawem ponad 100 nozy
utozonych spiralnie.

Sposdb mocowania nozy w watach strugarek wyréwniarek i grubiarek jest taki sam.
Przyktady rozwiazan mocowania przedstawione zostaly narysunkachnr 61 7.

Rysunek 7 przedstawia konstrukcje watu 3 - nozowego i mocowanie nozy.

Rys. 7. Konstrukcja watu 3 nozowa [3,5.121]

4.1.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
1. Jakie znasz narzedzia tnace stosowane w obrdbce struganiem?
2. Jak mozna sklasyfikowa¢ noze do strugarek?
3. Wymien zasady doboru narz¢dzi do rodzaju strugania?
4. Jakie znasz zasady wyjmowania nozy z watu nozowego?
5. Jakie znasz zasady ostrzenia nozy jednolitych i z naktadkami?
6. W jakim celu stosujemy wygtadzanie nozy?
7. Jakie znaczenie marownowazenie i wywazanie nozy?
8. Wyjasnij zasady ustawiania nozy w wale nozowym?
9. Jakie znasz warianty ustawiania nozy w wale nozowym?
10. Jakie znasz typowe konstrukcje watbw nozowych?
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4.1.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1
Majac do dyspozycji noze do strugarek; cienki i gruby, dokong oceny stepienia nozy,
analizy parametrow i uzasadnij ich zastosowanie w réznych rodzajach strugarek.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:
1) przygotowac noze; cienki i gruby stepiony (najlepigj po wyjeciu ze strugarki),
2) zapozna¢ Si¢ z parametrami katalogowymi nozy w literaturze fachows,
3) okresli¢ stopien stepienia nozy za pomoca lupy,
4) okresli¢ kat noza za pomoca sprawdzianu katow,
5) sprawdzi¢ stan faktyczny katow nozy i poréwna¢ z wartosciami katalogowymi,
6) uzasadni¢ zastosowanie w strugarkach nozy grubych i cienkich,
7) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

noze do strugarki gruby i cienki,

lupa dajaca 10 krotne powigkszenie,

sprawdzian katow nozy cienkich 40° i nozy grubych 38°,

notatnik,

otéwek/dtugopis,

katalogi charakteryzujace wielkosci i parametry katowe nozy do strugarek,
przymiar kreskowy,

instrukcje bhp,

literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2
Przeprowadz ostrzenie i wygtadzanie (obciaganie) nozy strugarskich oraz skontroluj
jakos¢ ostrzenia.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:
1) przygotowaé noze do strugarek na przyktad z ¢wiczenianr 1,
2) przygotowat ostrzarke stosujac parametry ostrzenia okreslone w literaturze,
3) zapoznat Sig z instrukcja obstugi ostrzarki i przepisami bhp podczas ostrzenia,
4) dobra¢ sciernicg tarczowa lub garnkowa o ziarnistosci i spoiwie okreslong w literaturze,
5) przeprowadzi¢ ostrzenie wedtug zalecen literatury,
6) wykona¢ czynnosci zwiazane z wygtadzaniem nozy wedtug zalecen literatury,
7) dokona¢ oceny ostrza sprawdzajac kat ostrza(wedtug ¢wiczenianr 1),
8) sprawdzi¢ jakos¢ wygtadzenia (obciagania) ostrza za pomoca lupy,
9) przeprowadzi¢ wywazanie i rownowazenie nozy (przedmiot ¢wiczenianr 3),
10) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

noze do strugarki,

ostrzarka do ostrzenia wraz z oprzyrzadowaniem,
zestaw sciernic o parametrach okreslonych w literaturze,
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zestaw osetek o rézngj ziarnistosci,

sprawdzian do pomiaru katéw ostrza,

lupa,

notatnik,

otéwek, diugopis,

katalogi charakteryzujace wielkosci i parametry katowe nozy,
instrukcje bhp,

literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 3
Przeprowadz wywazanie nozy strugarskich cienkich oraz ich rownowazenie.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:

1) przygotowac wymienione narzedzia,

2) przygotowaé specjana wage do wywazania i rGwnowazenia nozy, (mozna tez uzy¢ wagi
techniczng),

3) przy wywazaniu doprowadzi¢ wage do stanu robwnowagi wraz z utozonym na wadze
nozem,

4) obréci¢ n6z o 180° i sprawdzi¢ stan réwnowagi,

5) w przypadku braku rownowagi, okresli¢ ktéra z czesci noza jest cigzsza,

6) poddac zeszlifowaniu z jego tylng strony na calg diugosci warstewki metalu grubosci
wzrastajace) w strong cigzszego konca noza,

7) dokona¢ ponownego wywazania upewnigjiac czy szlifowanie przyniosto oczekiwany
skutek,

8) dokona¢ rownowazenia nozy,

9) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia wedtug literatury rozdziatu 6.

Wyposazenie stanowiska pracy:
noz do strugarki,
waga specjalna do wywazaniai réwnowazenia nozy lub waga techniczna,
notatnik,
otéwek/dtugopis,
szlifierka do ostrzenia nozy strugarskich,
instrukcje bhp,
literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 4
Dokong) andlizy znanych Ci wariantbw mocowania nozy w wale oraz zamocuj noze
wedtug jednego z opisanych w materiale nauczania wariantéw. Oméw zasadnos¢ wyboru.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zapoznat Sig z wariantami mocowania nozy w wale nozowym,
2) wyja¢ noze z watu strugarki wedtug zalecen literatury,
3) oczysci¢ kanaly i listwy dociskowe,
4) ustawi¢ noze w wale wedtug zalecen literatury,
5) dokonat mocowania wedtug zalecen literatury,
6) dokonaj prezentacji uzasadnienia wyboru pozostatym grupom,
7) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.
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Wyposazenie stanowiska pracy:
noze do strugarki,
komplet narzedzi umozliwigjacych wymiang nozy,

przyrzad do ustawienia nozy na wale, (zaleca si¢ aby ustawienia dokona¢ roznymi

przyrzadami),

notatnik,

otéwek/dtugopis

katalogi charakteryzujace wielkosci i parametry katowe nozy i watdw nozowych,
instrukcje bhp,

literatura z rozdziatu 6.

4.1.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1) wymieni¢ narzedzia thace stosowane w obrébce struganiem?
2) dokonat klasyfikacji nozy do strugania?

3) dobra¢ narz¢dzia do rodzaju strugania?

4) poprawnie wyja¢ noze z watu nozowego?

5) naostrzy¢ noze jednolite i z naktadkami?

6) wygtadzi¢ noze po naostrzeniu?

7) przeprowadzi¢ rownowazenie i wywazenie nozy do strugarek?
8) ustawi¢ noze w wale nozowym?

9) zamocowat noze w wale nozowym?

10) rozrézni¢ typowe konstrukcje watbw nozowych?
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4.2. Charakterystyka techniczna, budowa oraz dziatanie
strugar ek wyrowniarek i grubiarek. Pomiar i ocena jakosci
strugania

4.2.1. M aterial nauczania

Zagadnienia ogdlne

Péifabrykaty z drewna litego pozyskane w drodze podzialu pitowaniem maja czesto
niewystarczajaca dla potrzeb gtadkosé powierzchni oraz doktadnos¢ ksztattowa i wymiarowa.
Obrébka struganiem, jako bardzig doktadna od pitowania, jest stosowana do nadawania
prostoliniowym poffabrykatom tartym ich ostatecznego ksztaltu i wymiaréw z wymagana
doktadnoscia. Moze s¢ to odbywac w kilku operacjach kolgino na strugarkach
jednostronnych ( na przyktad na strugarce wyréwniarce, a nastepnie na strugarce grubiarce)
lub w jednel operacii na strugarkach wielostronnych (strugarki trzy — i czterostronne).

Kinematyka obrébki struganiem na wymienionych wyzej strugarkach ma te wiasciwosé,
7€ na ostrugangl powierzchni pozostgja $lady skrawania poszczegdlnych nozy w postac
drobnych fal, powtarzajacych si¢ w regularnych odstepach.[1,s.76-78]

Charakterystyka techniczna strugarek wyrowniarek
Z reguty w katalogach i prospektach sa podawane nastepujace elementy charakterystyki

techniczngj i odpowiednie wartosci liczbowe:

- ngwigksza szerokos¢ strugania: 400, 500, 600 mm. W 2zwiazku z powszechnym
stosowaniem tworzyw plytowych rzadzigj sa oferowane wigksze szerokosci (na przyktad
800 mm), a pojawiagja Si¢ mnigjsze — wystarczajace do obrobki desek, ramiakow i listew
(na przyktad 400). Jako podstawowa wielkos¢ technologiczna, szerokos¢ wchodzi zwykle
do oznaczenia typu maszyny na przyktad DSWC-40, w ktérym D oznacza obrabiarki do
drewna, S- strugarki, W- wyréwniarki, C-model konstrukcyjny (kolejne werge), 40 —
szerokos¢ struganiaw cm.
diugos¢ obu czesci stotu (tacznie z szerokoscia szczeliny na wat nozowy): 2200 +2940
mm. Jesli nie jest podana osobno diugos¢ przednigl czesci stolu (co decyduje
o mozliwosci strugania diuzszych elementéw), na przyktad 1760 mm, to zwykle obie
czesci ;3 rowng dtugosci.
moc sinika: 3+55 kW — mnigsza dla matych, wigksza dla wigkszych szerokosci
strugania. Niedobdr mocy ogranicza predkos¢ posuwu przy struganiu szerszych
elementow.
predkos¢ skrawaniac 25+40 m/s lub podawana osobno srednica watu nozowego
(najczescigg 125 mm) i predkos¢ obrotowa watu (4000+-6000 obr/min). Przy duze
predkosci trzeba si¢ liczy¢ z wyzszym poziomem gtosnosci strugarki, ktory rowniez
bywa podawany jako jedna z wielkosci charakterystycznych.
liczba nozy na wale: rzadko 2, najczescig 3 lub 4. Gdy sa praktyczne mozliwosci
doktadnego ostrzenia i bardzo doktadnego ustawiania nozy, lepsza jakos¢ daje wigksza
liczba nozy.
zapotrzebowanie powietrza do pneumatycznego odwiérowywania 800+1100m’h
(mnigjsze dla matych szerokosci). Informacja ta utatwia dobor odciagu lub projektowanie
instalagji.
odlegtos¢ stotu od podtogi (750+800mm).Ocenigjac te wielkos¢ ze wzgledu na warunki
ergonomiczne, nalezy bra¢ pod uwagg wzrost pracownika i typowa grubos¢ struganych
elementow.
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Ze wzgledu na transport sa podawane wymiary zewngtrzne i masy maszyny (700+1300
kg). Podawana niegdys najwigksza grubos¢ warstwy zestrugiwang w jednym przejsciu (na
przyktad 5 mm) nalezy rozumie¢ jako mozliwos¢ nastawiania przednig czesci stolu:
racjonalne wyréwnywanie prowadzi si¢ w kilku przejsciach, zestrugujac kolgine warstwy
znacznie mnigjszel grubosci.[3,5.118+119].

Przeznaczenie strugarek wyrowniarek

Strugarki wyrowniarki przeznaczone sa do wygtadzajacego i wyréwnujacego strugania
nierdbwnych powierzchni drewna litego. Na wyrOwniarkach struga sSi¢ jedna lub dwie
przylegajace do siebie powierzchnie elementow w celu doprowadzeniaich do ptaskosci.
Ostrugane boki tworza plaszczyzny bazowe, wykorzystywane przy, mocowaniu lub
prowadzeniu elementu w dalszych fazach jego obrobki. Wyréwnywanie bokéw moze by¢ tez
wykonywane przed sklgjaniem elementow.

Wyréwniarki sa obrabiarkami powszechnie stosowanymi we wszystkich zaktadach
drzewnych. Zasade dziatania wyréwniarki wyjasnia schematycznie rysunek 6.
Strugarka wyréwniarka sklada sie¢ z korpusu, zespoldw: roboczego, napedowego,
podpierajaco - prowadzacego i hastawczego oraz urzadzen ochronnych.
Zeliwny korpus ma ksztatt skrzynki bez dna, we wnetrzu ktérg umieszczono silnik
elektryczny, napedzajacy zespdt roboczy. Gérne powierzchnie scian korpusu sa doktadnie
ptasko obrobione struganiem. Na plaszczyznach tych opierga si¢ obudowy tozysk watu
gtéwnego 1 i toza 2 obu czgsci stotu.

Zespoly strugarek wyréwniarek

1. Zesp6t roboczy stanowi wat nozowy usytuowany w srodkowej czesci korpusu za pomoca
dwach tozysk tocznych. Na prawym czopie watu nozowego jest zaklinowane koto pasowe,
napgdzane paskami klinowymi od silnika elektrycznego.

2. Zesp6t podpierajaco-prowadzacy skltada sie z dwuczgsciowego poziomego stotu 3
i przyktadni 4 (rys.6). Przednia i tylna ptyta stotu spoczywaja kazda na dwoch poziomych
watkach mimosrodowych 5, osadzonych czopami w tozach stotu. L.oze kazdego stotu jest
przykrecone do korpusu czterema srubami. W brzegi obu stotdw, tworzace szczeling na
wal nozowy, wpuszczono stalowe nakiadki 6. Prowadnicg drewna 4 stanowi ptaska
zeliwna plyta potaczona przegubem z prowadnica rurowa 7, przechodzaca przez tozysko
oczkowe, w ktorym moze by¢ ustalona sruba zaciskowa. Przegub prowadnicy umozliwia
prostopadte lub skosne ustawienie ptaszczyzn prowadnicy drewna do ptaszczyzny stotu.

3. Zespdt nastawczy stotdw skiada sie z dwdch podobnych uktadéw. Na czopach watkéw
mimosrodowych 5 s3 zaklinowane dzwignie 8, potaczone ciggnem 9. Wychylanie dzwigni
powoduje obrét watkéw podpiergjacych stét 3 i jego ruch ku gorze oraz jednoczesnie
w strone watu nozowego (lub w dot i od walu), przy czym stét pozostaje stale w potozeniu
poziomym. Nastawianie stotu tylnego odbywa si¢ za pomoca nakretki 10, nakrecong na
gwintowana czgs¢ ciegna i uchwycong w widetkowa obgmg, przymocowana do toza
stotu.

Samoczynnemu opadaniu stotu przedniego pod wplywem wiasnego ci¢zaru i drgan

obrabiarki zapobiega klocek hamulcowy 11, dociskany do watka mimosrodowego za pomoca

$ruby. Strugarka wyrowniarka ma dwie ostony zakrywajace wat nozowy: korytkowa 12

i zaluzjowa 13.
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Rysunek 8 przedstawia strugarke wyréwniarke z oznaczeniem elementéw budowy opisanych
w tekscie

Rys. 8. Budowa strugarki wyréwniarki [1,s.77] 1 - wat nozowy, 2 —toza stotéw, 3 —st6l, 4 — przyktadnia, 5 - watek
mimaosrodowy, 6 — naktadki, 7 — prowadnica, 8 —dzwignia, 9 — ciegno, 10 — nakretka, 11 — klocek hamul cowy,
12 — ostona korytkowa, 13 — ostona zaluzjowa.

Rysunek 9 przedstawia zasade dziatania strugarki wyrowniarki uwzglednigjac utozenie
struganego elementu na stotach przednim i tylnym oraz jedno z rozwiazan podnoszenia
i opuszczania stotow w tym przypadku mechanizm srubowy.

1 S LT

Rys. 9 Zasada dziatania strugarki wyréwniarki [1,s.77] 1 —wal nozowy, 2 — st6t przedni, 3 — stét tyiny,
4 — obrabiany element.
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Charakterystyka techniczna strugarek grubiarek
Spomiedzy roznych wielkosci prezentowanych jako charakterystyka strugarek grubiarek
najczescieg sa spotykane nastepujace:
najwigksza szerokos¢ strugania 400, 500, 630 i 800 mm. Sa to te same wielkosci, co dla
wyrowniarek — ze wzgledu na powiazania technologiczne obu obrabiarek. Rzadzig
stosowana szerokos¢ 800 mm moze by¢ potrzebna przy struganiu grubosciowym plycin
i wypetnionych ram. Podobnie jak przy wyrowniarkach szerokos¢ wchodzi zwykle do
oznaczenia (typu) maszyny na przyktad DSNA — 42,
przy struganiu na grubos¢ trzeba wiedziec, jaka najwigksza i ngimnigjsza moze miec
strugany przedmiot. Zwykle jest to 200 lub 250 mm oraz 5 lub 3 mm, co pokrywa peten
zakres praktycznych potrzeb technologicznych,
z konstrukgji zespotu posuwowego (walce przed i za watem nozowym) wynika dolne
ograniczenie diugosci struganych elementéw. Jesli nie jest to podane w dokumentacji (na
przyktad dtugos¢ 330 mm), to nalezy zmierzy¢ odlegtos¢ osi walcow, a gdy nie ma
strugarki w naturze trzeba si¢ liczy¢ z tym, ze wielkos¢ ta wynos okoto 400 mm,
ze wzgledu na mechanizacje posuwu istotne sa informacje o predkosciach. Zwykle
w mnigiszych strugarkach prostsze konstrukcji stosuje si¢ dwa stopnie predkosci 6
i 12m/min, w $rednich i matych, ale bardzieg komfortowych — trzy stopnie w zakresie
8+20m/min, aw wigkszych - cztery stopnie w zakresie 6+18 mymin,
stosowana predkosé skrawania to v=25+40 nVs, co wynika z predkosci obrotowe) watu
nozowego 4000+6500 obr/min i srednicy watu 110+160 mm,
charakterystyka energetyczna obejmuje zwykle osobne informacje o mocach silnikow: do
napedu watu nozowego 4+11 kKW ( w zakresie szerokosci strugania 400800 mm), do
napedu posuwu 0,74+1,5 kW, do nastawiania stotu 0,74+1,5 kW,
zapotrzebowanie powietrza do pneumatycznego odwiérowywania jest okreslane na 1000
m/h dla matych grubiarek do 2400 m*/h przy forsownej pracy na duzych (potrzebna
predkos¢ powietrza na kruécu ssawy 24 nvs,
podobnie jak w odnieseniu do innych maszyn, sa podawane wymiary zewngtrzne
(gabarytowe) i masa (700+1250 kg) [3,s.165].

Przeznaczenie strugarek grubiarek

Strugarki sa stosowane do nadawania struganym przedmiotom jednakowej grubosci na
calg ich szerokosci i dtugosci(oczywiscie z jednoczesnym nadaniem plaskosci i gtadkosci
w warunkach takich samych jak przy wyréwnywaniu. Najczescigj obrébce na grubiarce sa
poddawane deski (pojedynczej szerokosci i sklgjone w piyty), faty, listwy i belki. Jesli
najwicksza szerokos¢ strugania grubiarki na to pozwala, mozna struga¢ sklgjone juz ramy czy
inne zespoly konstrukgji stolarskich. Stosujac odpowiednie oprzyrzadowanie mozna strugac
waskie boki listew cienkich oraz elementy zbiezne.
Podobnie jak przy struganiu wyréwnujacym nie zaleca Sie¢ strugania na okreslona grubosé¢
ptyt widrowych ze wzgledu na oddziatywanie tepiace ptyt na noze ale réwniez skutki
zachowania symetrii w warstwowej strukturze przekroju phyty.

Budowa strugarki grubiarki

1. Wal nozowy i zesp6t napedowy

Waly nozowe sa podobne do stosowanych w wyréwniarkach. Zwykle stosuje sie¢ nieco
wigksze srednice D = 110 +160 mm i liczbe nozy 4, a to z zamiarem uzyskania gtadszej
powierzchni obrobiong).
Naped walu (naped gtowny) jest realizowany przez sinik za posrednictwem pasow
klinowych.
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Jako osprzet elektryczny zespolu napedowego jest instalowany (oprocz wylacznika
gtébwnego) wylacznik awaryjny. Poza tym stosuje sie rozne elementy zabezpieczajace przed
przeciazeniem, zwarciem, skutkami zaniku napiecia, wiaczeniem napeddw przy otwarte
ostonie, czy zablokowanym wale nozowym. W starszych konstrukcjach jeden silnik napgdza
wal, skrzynke przektadniowa zespotu posuwowego i mechanizm nastawiania stotu:

w nowoczesnych zrodta napedu sa indywidualne.

Rys.10. Zasada dziatania strugarki grubiarki[1,s.79]: 1- wat nozowy, 2 — stét, 3 — przedni walec posuwowy, 4 —tylny
walec posuwowy, 5— przedniabdka naciskowa, 6 —tylna belka naciskowa, 7 — obrabiany e ement.

2. Stot

Stét stanowi w grubiarce zesp6t prowadzacy. Jego nastawnos¢ decyduje o tym, co jest
istota strugania grubosciowego. Na stét dziataja sity wynikajace z procesu skrawania, docisku
obu walcow posuwowych, obu belek zespotu dociskowego i ciezaru struganego elementu. Sa
to obciazenia wielokrotnie wigksze od obciazen stotu wyrOwniarki. W stole zngjduja si¢ walki
toczne zmnigjszagjace tarcie elementu o stét, wysuniecie watkow wzgledem stotu zalezy od
gestosci (gatunku drewna) i jest wigksze dla gatunkow o matg) gestosci i mnigjsze dla duzej
ggStosci.

Wielkosci te podaje literatura, jednakze kazda grubiarka wymaga indywidualnego ustawienia
i regulacji walkdéw. Obecnie mozna spotka¢ zamiast watkOw tocznych walce posuwowe
dolne.

Spetnigja one podobna role co watki ale dodatkowo uczestnicza w posuwie struganego
elementu. Nalezy pamictat, ze niewlasciwe ustawienie walkéw czy walcow posuwowych
dolnych wptywa niekorzystnie na jakos¢ obrobki oraz prace obrabiarki.

3. Zesplt nastawiania stotu

Cigzar stolu uzasadnia mechanizacje jego nastawiania. Stét strugarki  grubiarki
nastawiany jest mechanicznie z zastosowaniem roznych wariantbw  podnoszenia
i opuszczania. Najczescigl spotykane to przektadnie srubowe i zgbate oraz slimakowe.
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Wstgpna dokladnos¢ ustawienia mechanicznego reguluje sSie  recznym  pokrettem.
W nowoczesnych grubiarkach nastawiana grubosé¢ jest pokazywana z doktadnoscia do 0,1
mm przez elektroniczny czytnik cyfrowy.
4. Zesplt posuwowy.

Zespbdt posuwowy jest jednym z waznigjszych zespotdw w grubiarce. Jego dziatanie
bezposrednio wptywa na jakos¢ i doktadnosé¢ obrébki, wydajnos¢ oraz bezpieczenstwo.
W zespole posuwowym wyrézniamy; rowkowane walce przednie catkowite sztywne maja za
zadanie przejecie elementu struganego od operatora i rownomierne przesuwanie go do watu
nozowego i walca tylnego gtadkiego jak narysunku 11.
Narysunku nr 11 zilustrowano warunki pracy walcow posuwowych przednich sztywnych.
Rowkowanie pobocznicy walcow uzasadnione jest koniecznoscia skutecznosci posuwu. Od
ksztaltu rowkowania i gigbokosci wgniotu zalezy skutecznos¢ posuwu. Zbyt gteboki wgniot
moze powodowat widoczne odciski po zestruganiu warstwy drewna. Site docisku walcoéw
nalezy wigc tak dobra¢, aby wystarczyla do skutecznego posuwu a jednoczesnie nie
powodowata odciskow przez rowkowany walec.
Skutecznos¢ pracy walcdéw posuwowych przednich sztywnych jest wiasciwa w przypadku
strugania pojedynczych elementéw o w miare rownej grubosci rys. 11 d). Maty styk walca
z elementem czesto powoduje nierdwnomiernos¢ posuwu. W przypadku strugania kilku
elementow o réznegj grubosci warunki pracy walcailustrujerys. 11 e).
Najcienszy z elementow nie jest dociskany przez walec(brak kontaktu) lub docisk jest zbyt
staby, aby pokona¢ opory zwiazane z obrébka. W takim przypadku moze dojs¢ do groznego
odrzutu elementu.

Rys. 11. Warunki pracy walcow posuwowych [3,s.169] a), b), c), kat styku, gteboko$¢ wcisku i charakter
pobocznicy walcow, d) kontakt walca sztywnego z elementem cienszym struganym miedzy dwoma grubszymi,
f) tylko dwa elementy rézngj grubosci strugane jednoczesnie.

Skutecznym rozwiazaniem na doktadne dociskanie elementdw o rozngl grubosci
(oczywiscie w dopuszczalnych granicach) jest walec posuwowy dzielony (sekcyjny) rys.12.
Wewnetrzna konstrukcja z zastosowaniem sprezyn naciskowych pozwala na indywidualna
prace poszczegolnych segmentdw watu w zaleznosci od grubosci struganych elementow.
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5. Zespdt dociskowy

Zespdt dociskowy w strugarce grubiarce petni belka naciskowa przednia i tylna
Zadaniem belki naciskowej przednigj jest zapobieganie powstawaniu wyrwan i odtupow,
a belki tylngj titumienie drgan struganego przedmiotu pochodzacych od uderzen nozy.
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Rys. 12. Waec posuwowy dzidony [3,5170]: @) idota dziatania, b) kongtrukga z pierscieniami gumowymi,
¢) kongtrukdja ze sprezynami.1 — pierscienie gumowe, 2 — cienkie tarcze miedzy sekgjami, 31 4 oraz 111 10 — wat
zwpugem, 5 — diuga tulgja z rowkami na pierscienie 1, 6 — ptaszcz sekdji, 7 — krzyzak, 8 — kotek, 9 — gniazdo
w wystepie ptaszcza, 12 — sprezyny naciskowe, B — szerokos¢ sekdji, R — promien czynny.

Budowa i dziatanie belki dociskowej dzielong.

Rysunek 13 a) przedstawia belke dociskowa dzielona w ktorej docisk ogolny wynika
zcigzaru wilasnego ostony 7 walu nozowego i wychylgjace sie wokoét czopéw 8.
Poszczegblne sekcje 1, wychylajace si¢ wokot preta 2, dziataja pod naciskiem sprezyn 5
regulowanych gwintowana tulglka 6. | w tym przypadku najnizsze potozenie belki okresla
zderzak 4 w momencie oparciasi¢ 0 czes¢ kadtubowa 3.

Wszystkie omOwione powyzej czesci robocze zespotu prowadzacego, posuwowego
i dociskowego maja zderzaki, czyli - ogblnie biorac — mechanizmy $rubowe do nastawiania
ich potozenia.

a) budowa i dziatanie belki dociskowej dzielone;

S—
—t—
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b) budowai dziatanie walcow posuwowych i listew naciskowych

Rys. 13. Zespdt dociskowy z belka przednia dzidona [3,5173] 1 — uchyina sekcja dociskowa, 2 — pret — oS
wychylania sekdji, 3 — wystep kadtuba, 4 — zderzak nastawny belki, 5 — orezyna doci skowa sekdji, 6 — gwintowana
tulgka regulagji Sty sprezyny, 7 — czes¢ belki stanowiaca ostone watu nozowego, 8 — przegub wal cowy wychylania
ostony 7.

Ustawienia walcow posuwowych dokonuje za pomoca liniatu i szczelinomierza nalezy je
nastawi¢ jak na rysunku 13 b), przyjmujac dla drewna twardego mnigjsze wartosci, a dla
miekkiego — wigksze z zalecanych ogdlnie: a= 0,1+0,4; b= 0,5+1,0; ¢ = 0,3+1,0;
d=1,0:2,0;e=1,0-2,0 mm.

Budowa i dziatanie belki dociskowej catkowitey

Budowe 1 dziatanie belki przednig catkowitg przedstawia rys.14. Belka stanowi
zakonczenie ciezkigj ostony 9, dajacej sie wychylat wokot przegubu walcowego 17.
W przekroju A-A widaé, ze krawedz belki 5 opiera sSie¢ ha ngjwyzszym migjscu struganego
bala. Po przejsciu catego bala belka opadnie pod wiasnym cigzarem do poziomu ustalonego
zderzakiem prawvym 11 i lewym 7, opiergjacym sSi¢ 0 wystep kadtuba 6. Poziom zbyt niski
utrudnia wprowadzenie pod belke czota nastepnego elementu struganego. Skosny ksztait
dolng czgsci 12 ma to utatwi¢. Belka tylna 13 dziata pod naciskiem sprezyny 2, ktore site
mozna regulowa¢ nakretka 1. Pret 3 przenos te site na prowadnik belki 19, suwajacy Si¢
w prowadnicach kadtuba. Belka ma dtugos¢ odpowiadajaca szerokosci strugarki (w przekroju
A-A dolna krawedz belki oznaczono 4), a wigc identyczny uktad sprezyn, pretéw
i zderzakéw 18 jest przy obu koncach belki.
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Rys. 14. Zesp6t dociskowy z belka przednia catkowita [3,5.172] 1 — nakretka regulagji ity sprezyny, 2 — sprezyna
belki tylng, 3 —wtret wkrecony w prowadnik 19, 4i 5 —krawedzie belki tylngj i przednidg), 6 —wystiep kadtuba,

7111 —zderzaki nastawnelewy i prawy belki przednig 12, 8 — ssawa odciagu widréw, 15 —walec posuwowy tylny,

16 — pokrywai skrobak walca, 17 — przegub wal cowy wychylania ostony 9, 18 — zderzaki nastawna belki tying

19 — prowadniki beki tylng 13, 20 — dolna sciana ostony.
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6. Zapadki przeciwodrzutowe.

Zapadki przeciwodrzutowe powinny stanowi¢ skuteczne zabezpieczenie przed groznym
w skutkach odrzuceniem przedmiotu struganego w kierunku przeciwnym do kierunku posuwu
pod dziataniem sity skrawania, przy niedostatecznym docisku walcow posuwowych i belek
naciskowych. Niezaleznie od tego czy, sa to zapadki jednoostrzowe (stosowane czgscigj), czy
wieloostrzowe, ich mechanizm dziatania jest taki sam. Zapadki przeciwodrzutowe sa ostatnim
zabezpieczeniem przed odrzucanym sita skrawania elementem w kierunku operatora
strugarki. Dlatego ich dziatanie mus by¢ absolutnie niezawodne.

22 2

Rys. 15. Schemat kinematyczny strugarki grubiarki [3, s.165] 1 - kadtub, 2 - sllnik zespotu roboczego(naped na koto
pasowe 19), 3 - paski klinowe napedu watu nozowego, 4 - podstawa stotu, 5 - napinacz tancucha,

6 - prowadni ce podstawy 4, 7 - $rubowo-dzwi gniowe mechanizmy nastawianiawatkéw tocznych 8i 32, 9i 30 - sprezyny
naciskowebelek 161 23,10 i 28 — sprezyny naci skowe wal cow posuwowych 111 25, 11 i 25 wal ce posuwowe tylny

i przedni, 12 - koto napedu zespotu pasuwowego, 13 i 27 - tozyskai prowadniki wal cow posuwowych, 14 - prowadnice
walcow posuwowych, 15 i 24- zderzaki srubowe nastawienia nagjnizszego potozenia walcow posuwowych 111 25 oraz
beek naciskowych 16 i 23, 16 i 23 baki naciskowe tylna i przednia, 17 - fancuch drabinkowy napedu zespotu
posuwowego (kota 33, 261 12), 18 - wat nozowy, 20 - ssawa wioréw,

21 - sekgja belki naciskowe dzidongj, 22 - sorezyna naciskowa sekdji 21, 23 - kadtub belki naciskowsej, 29 - zapadki
przeciwodrzytowe, 31 — stét, 33 — koto zebate wyjsciowe skrzynki 36, 35— koto recznego nastawieniastotu (kota zebate
34i 44, tancuch 37), 36 — skrzynka przektadniowa posuwu, 37 - tancuch drabinkowy recznego nastawiania stotu,

38 — koto wejsciowe skrzynki 36, 39 — silnik zespotu pasuwowego, 40 — paski klinowe napedu skrzynki 36, 41 —silnik
nastawiania stotu, 42 — paski klinowe napedu nastawiania stotu , 43, 48 i 46 — przektadnia §limakowo-srubowa
nastawiania stotu, 45 — gwintowana piasta slimacznicy, 47 —tozysko wzdtuzne ( dwukierunkowe).
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Pomiar i ocenajakosci strugania.

Ocena jakosci strugania wyrownujacego;

1. Odchylenia od ptaskosci powierzchni mozna szybko oceni¢ sktadajac dwie deski stronami
do siebie. Widoczne szczeliny swiadcza o wadzie, wymiar szczeliny jest dwa razy wigkszy
od odchyiki ptaskosci jednej z desek.

2. Powierzchnia drewna po obrébce struganiem obrotowym jest falista. Jezeli diugos¢ fai jest
mnigjsza od 1 mm, to uwaza Si¢, ze powierzchnia jest bardzo dobrze obrobiona. Co do
giebokosci fal, to jako materiat przydatny do produkcji mebli przyjmuje si¢ taki, na ktérym
giebokos¢ fal jest mnigjsza od 0,005 mm.

3. Wada strugania polegajaca na przypaleniu powierzchni obrabiangl powstaje na skutek
strugania tepymi nozami abo jest spowodowana chwilowym zatrzymaniem posuwu lub
zmnigjszeniem predkosci posuwu.

4. Nadmierne wybtyszczanie na catgj powierzchni struganego elementu, widoczne zwiaszcza

w drewnie poznym sosny, swiadczy o stepieniu nozy.

Szorstkos¢ powierzchni — mechowatosé¢, wiochatos¢ — powstaje z powodu stgpienia nozy.

Wystepujace w sasiedztwie sekow i zawojow wyrwy i odtupania powstaja z roznych

przyczyn, jak na przyktad stgpienie nozy, zbyt duza predkos¢ posuwu elementu, zbyt gruba

jednorazowo zestrugana warstwa materiatu, zbyt szeroka szczelina migdzy stotem
podawczym a wirujacym watem.[4,s.159].

o O

Ocenajakosci strugania grubosciowego
Ocenigjac jakos¢ strugania na grubos¢ nalezy rozpatrzy¢ odchytki grubosci, ksztattu
i chropowatosci powierzchni obrobiongl. Dla praktycznego stwierdzenia odchyiki grubosci
nalezy przygotowa¢ podobne taty diugosci co ngmnig 1 m, ostrugat jednostronnie na
wyréwniarce, a nastepnie przepusci¢ przez grubiarke — jedna fate przy lewym, z druga przy prawym
brzegu stolu — zestrugujac dos¢ gruba warstwe (2+3 mm.). Grubos¢ po ostruganiu trzeba mierzy¢
z doktadnoscia 0,01 mm. Dopuszczalne odchyiki leza w przedziae 0,15+0.30 mm.
Dla elementéw grubosci powyzegj 100 mm. dopuszczalna odchytka wynos 1 mm.
Wady ksztalttu to przy struganiu grubosciowym odchyiki ptaskosci i od prostopadiosci
sasiednich ptaszczyzn, z ktérych jedna powstata w wyniku strugania na grubosc.
W odniesieniu do chropowatosci aktualne sa wszystkie elementy podane dla wyréwniarek.
Typowe dla obrébki na grubiarkach sa nizej wymienione wadly:
a) odchyiki ptaskosci i wynikajace z nich odchylki grubosci zwiazane z warunkami
prowadzenia elementow,
b) nierdwnosci wibracyjne,
) uszkodzenia powierzchni walcami posuwowymi,
d) uszkodzenia wynikajace z zaburzen posuwu i docisku.

4.2.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Czy znasz charakterystyke techniczna strugarek wyrowniarek?

Jakie jest przeznaczenie strugarek wyréwniarek?

Wyjasnij zasade dziatania zespotéw wystepujacych w strugarce wyréwniarce?

Czy znasz charakterystyke techniczna strugarek grubiarek?

Wskaz przeznaczenie strugarek grubiarek?

Wyjasnij zasade dziatania zespotéw wystepujacych w strugarce grubiarce?

Jakie znaczenie ma rownowazenie i wywazanie nozy?

Czy znasz zasadg prawidtowego dziatania zapadek przeciwodrzutowych?

Na czym polega zasada pomiaru i oceny jakosci strugania?

©CoNUR~WNE
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4.2.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Bedac na rozmowie kwalifikacyjngj do pracy na ktorg bardzo Ci zalezy, zostates

poproszony o0 opracowanie, na nastgpne spotkanie, propozycji zakupu przez zaktad, strugarki
grubiarki wylacznie do strugania listew z drewna dgbowego o przekroju szer. od 50 do 150
mm i grubosci od 20 do 50 mm. Listwy te beda zastosowane w widocznym migjscu lecz nie
beda szlifowane. Zaktad zatrudnia kilkanascie osob i ma kondycje finansowa na $rednim
poziomie.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zapozna¢ Si¢ z parametrami obrobki drewna litego réznych gatunkéw,

2) pozna¢ oferty handlowe roznych firm produkujacych obrabiarki wchodzac na ich strony
internetowe lub korzystajac z prospektow reklamowych firm, nalezy réwniez mie¢ na
uwadze strugarki uzywane.

3) dokona¢ analizy parametréw technicznych wyszukanych strugarek,

4) wykona¢ zestawienie zawiergjace dane w postaci parametrow technicznych, ceny oraz
innych istotnych informagji,

5) przygotowat si¢ do dyskusji i konstruktywnego przekonania 0 swoim wyborze,

6) dokona¢ prezentacii oferty nauczycielowi oraz pozostatym grupom,

7) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

— katalogi maszyn i urzadzen réznych firm,

— dostep do sieci internetows,

— notatnik,

— dtugopis,

— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2
Dokongj ustawienia rownolegtosci  stotdéw; przedniego i tylnego w strugarce

wyrowniarce.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zapozna¢ si¢ z dokumentacja techniczno ruchowa (DTR) obrabiarki,
2) zapozna¢ Si¢ z mechanizmem podnoszenia i opuszczania stotu przedniego i regulacja stotu

tylnego,

3) ustawi¢ stot tylny stycznie do watu nozowego,

4) zapomoca frezowangj listwy(liniatu) ustawi¢ rownolegtos¢ stotu przedniego,

5) dokona¢ blokady mechanizméw regulujacych,

6) sprawdzi¢ opuszczanie i podnoszenie stotu przedniego,

7) sprawdzi¢ réwnolegto$é stotbw ponownie aw razie poruszenia stotdw ponownie ustawic¢

i zablokowaé.
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Wyposazenie stanowiska pracy:

dokumentacja techniczno ruchowa strugarki wyréwniarki,
strugarka wyréwniarka,

listwa frezowana (liniat) o dtugosci minimum 200 cm,
suwmiarka i zestaw szczelinomierzy

zestaw narzedzi umozliwigjacych wyregulowanie stotow,
literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 3

Na podstawie DTR sporzadz schemat kinematyczny strugarki grubiarki i odczyta
rodzaje zastosowanych przektadni, konstrukcje mechanizméw oraz uzasadnij ich
zastosowanie.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) dokona¢ analizy dokumentacji techniczno-ruchowej (DTR) strugarki grubiarki,

2) dokona¢ andizy wszystkich  mechanizméw  wystepujacych w  obrabiarce
z uwzglednieniem ich wspotdziatania,

3) zapozna¢ Si¢ z zasada dziatania i regulacji zespotu dociskowego tj. belki naciskowe)
przednig i tylng (bedzie potrzebne do wykonania ¢wiczenianr 4.),

4) zapoznat Si¢ z zasada dziatania i regulacji zespotu posuwowego tj. walcow posuwowych
i watkow tocznych (bedzie potrzebne do wykonania ¢wiczenianr 4.),

5) sporzadzi¢ schemat kinematyczny strugarki na arkuszu rysunkowym lub na komputerze
W programie wspomagajacym rysowanie,

6) na podstawie schematu wymienic mechanizmy 1 rodzaje przektadni wystgpujacych
w strugarce grubiarce wykonujac ich rysunki szkicowe,

7) dokona¢ charakterystyki mechanizmow i przektadni wystepujacych w strugarce,

8) dokona¢ sprawdzenia poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

dokumentacja DTR strugarki grubiarki,

arkusz rysunkowy formatu A-3 lub wigkszy,

zestaw przyborow kreslarskich,

stanowisko komputerowe z oprogramowaniem wspomagajacym rysowanie,
notatnik,

ditugopis/otéwek,

literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 4
Dokongj ustawienia parametréw pracy zespotu dociskowego i posuwowego w strugarce
grubiarce.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zapozna¢ si¢ z dokumentacja techniczno ruchowa (DTR) obrabiarki,

2) zapoznat Si¢ z zasada dziataniai regulacji zespotu dociskowego tj. belki naciskowey
przednig i tylngj,

3) ustawi¢ listwy dociskowe przednia i tylna za pomoca mechanizméw nastawczych listew,
w oparciu o pomiar liniatem i szczelinomierzem zgodnie z zaleceniami literatury,
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4) zapoznat Si¢ z zasada dzialania i regulacji zespotu posuwowego tj. walcow posuwowych
i watkéw tocznych,

5) ustawi¢ walce posuwowe przedni i tylny za pomoca mechanizméw nastawczych walcow,
w oparciu o pomiar liniatem i szczelinomierzem zgodnie z zaleceniami literatury,

6) dokona¢ zablokowania ustawionych mechanizméw,

7) dokona¢ sprawdzenia poprawnosci wykonanego ¢wiczenia,

8) dokona¢ prébnego struganiaw celu okreslenia poprawnosci ustawienia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

dokumentacja DTR strugarki grubiarki,

strugarka grubiarka,

listwa frezowana (liniat) o dtugosci minimum 200cm,

suwmiarka i zestaw szczelinomierzy,

zestaw narzedzi umozliwigjacych wykonanie ustawienia mechanizméw,
literatura z rozdziatu 6.

4.2.4. Sprawdzian postepow
Czy potrafisz: Tak Nie

1) dokona¢ charakterystyki techniczngj strugarek wyréwniarek?

2) okresli¢ przeznaczenie strugarek wyréwniarek?

3) okresli¢ zasade dziatania zespotdw wystepujacych w strugarce wyréwniarce?
4) dokona¢ charakterystyki techniczng strugarek grubiarek?

5) okresli¢ przeznaczenie strugarek grubiarek?

6) okresli¢ zasade dziatania zespotdw wystepujacych w strugarce grubiarce?

7) przeprowadzi¢ rownowazenie i wywazanie nozy?

8) okresli¢ prawidtowe dziatanie zapadek przeciwodrzutowych?

9) dokona¢ pomiaru i oceny jakosci strugania?
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4.3. Przygotowanie strugar ek do pracy, zasady oraz technologia
strugania wyrownujacego i gr ubosciowego

4.3.1 M aterial nauczania

Przygotowanie strugarek do pracy polega na sprawdzeniu stanu technicznego, ktérego
zasady szczegGtowo opisane sa w dokumentacji techniczngl (DTR) kazde strugarki oraz
ustawienia parametrow struganiaw zaleznosci od oczekiwang] jakosci struganego materiatu.
Kazda obrabiarka réwniez i strugarka powinna by¢ przydzielona mechanikowi, ktory z racji
swoich obowiazkéw utrzymuje obrabiarke w dobrym stanie technicznym i prowadzi
dokumentacj¢ eksploatacji kazde) obrabiarki.

Z dokumentacji techniczng wynika zakres czynnosci zwiazanych z eksploatacja
obrabiarki przypadajacy mechanikowi oraz operatorom.

Podczas eksploatacji strugarek nalezy bezwzglednie przestrzega¢ instrukcji obstugi zawarte
w DTR oraz na biezaco utrzymywat strugarke w nalezytym stanie technicznym.
Do czynnosci zwiazanych z przygotowaniem strugarek do pracy naleza:
— sprawdzenie stanu technicznego strugarki wedtug DTR,
— gprawdzenie czy nie ma przebicia pradu na korpus obrabiarki (zewngtrzna czescia dioni),
— sprawdzenie stanu naostrzenia i zamocowania nozy (patrz material nauczania rozdziat
4.1.1)
—  gprawdzenie stanu zamocowania oston i oprzyrzadowania w tym prowadnicy,
— sprawdzenie ustawienia rownolegtosci stotlu przedniego i tylnego w strugarce
wyrowniarce,
— sprawdzenie walcdw posuwowych i listew naciskowych w strugarce grubiarce (patrz

material nauczaniarozdziatu 4.2.1.),

— sprawdzenie i ustawienie zespotéw strugarek wyrowniarek i grubiarek (patrz materiat

nauczaniarozdziatu 4.2.1.),

— gprawdzenie (recznie za pomoca listwy drewniang) czy wal nozowy nie jest
zablokowany,
— uruchomienie strugarki (chwilowe) w celu oceny czy jgj praca nie budzi zastrzezen,

Przygotowanie surowca do strugania

Materiat do strugania wyrdwnujacego i grubosciowego powinien by¢é wolny od
zanieczyszczen, ktére moga powodowal przyspieszone tepienie krawedzi skrawagjacej, na
przyktad piasek lub obecnos¢ ciat obcych w postaci metali. Utozenie materialu przed
strugarka powinno maksymalnie utatwia¢ podgmowanie i struganie zgodnie z przebiegiem
widkien, utozenie na stole strugarki wiasciwa strona oraz gwarantowa¢ inne uwarunkowania
utatwigjace organizacje pracy. Zasady organizacji stanowiska pracy strugarek omoéwione
zostana w dalszgj czesci poradnika.

Zasady pracy na strugarkach wyroéwniarkach.

Struganiu wyréwnujacemu poddaje sie elementy z drewna litego. Przedmiot nalezy
potozy¢ na stole wyréwniarki strona lewa, czesto wklesta, oraz tak, aby struganie odbywato
S¢ za ,stojem” rys.16. Dokonujac obrobki w celu wyeliminowania wady ksztaltu trzeba
uwazaé, aby po struganiu korygujacym nie otrzyma¢ elementu zbyt cienkiego. Nie nalezy
wyréwnywaé powierzchni tarcicy za jednym przejsciem. Jezeli nadmiary na obrObke sa
niewielkie, to trzeba kilkakrotnie struga¢ powierzchnig, zbiergac za kazdym razem jak
najmniejsze grubosci materiatu.
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Rys. 16. Struganie a) ,,za stojem”, b) ,pod st6” [4,s.158]

Maksymalnie za jednym przejsciem mozna zmnigjszy¢ grubosé¢ materialu o 2+3 mm.
Przedmiot jest posuwany recznie lub za pomoca dostawnego mechanizmu posuwowego.
Zastosowanie posuwu mechanicznego jest nienajlepiej oceniane przez doswiadczonych
operatoréw poniewaz wyréwnywany element jest nierbwno dociskany przez walce co
przektada si¢ na niewlasciwa jakos¢ wyrdwnywania i wymaga czestej zmiany potozenia
mechanizmu w zaleznosci od grubosci struganego materiatu. Posuw reczny cho¢ wymagajacy
wiekszego wysitku od operatorOw i stwarzajacy wicksze zagrozenia, w zatozeniu jest lepigj
oceniany poniewaz doswiadczenie operatora pozwaa na wyczucie sytuacji i utozenie
elementu struganego w sposdb optymalny. Prowadnica ustawiona pod katem 90° (lub innym)
wzgledem stotu umozliwia wyréwnywanie waskiej powierzchni elementu- boku.

Zaczynajac struganie trzeba naprowadzi¢ element na wat nozowy, dociskajac drewno
oburacz do stolu podawczego. W czasie strugania nie wolno dociska¢ materiatu w miejscu
nad wirujacym watem. Natomiast trzeba docisna¢ element do stotu za watem tak szybko, jak
tylko ze wzgledu na bezpieczenstwo jest to mozliwe, aby zapewni¢ wiasciwe przyleganie
powierzchni juz ostrugang do tylng czesci stotu rys.17. W przypadku strugania elementéw
cienkich lub krétkich nalezy stosowa¢ popychacze rys 18. Prowadzenie reczne elementdw
podczas strugania powinno by¢ ciagte. Chwilowe zatrzymanie elementu powoduje typowa
wadg struganiaw postaci cylindrycznych wgtebien.

Rys. 17. Docisk elementéw podczas wyréwnywania: @) dociskanie elementu prawa reka do stotu przedniego
alewareka przeniesiona nad watem nozowym, b)docisk elementu lewa reka na stole tylnym za watem nozowym
a prawa reka przenoszona nad watem.[7,5.148]
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Przyktad przyrzadu obrébkowego sluzacego do strugania krotszych elementéw.
Przyrzady obrobkowe najczescigl wiasngj konstrukcji (w zaleznosci od potrzeb), musza by¢
skuteczne wykonane bardzo doktadnie i powinny spetniac wymogi bezpieczenstwa.

s

T © !
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Rys. 18. Przesuwadto ptaskie do strugania krétszych elementéw [3,5.150] 1i 4 —listewki, 2 - rekojesé¢, 3 — plyta
zasadnicza, 5 — wkrety zaostrzone(wariant bez listewek 1 i 4 - do wciskania zaostrzonych wkretow
w strugany element), 6 — wkrety mocujace listewki.

Struganie krotkich elementébw nawet z uzyciem suwadla — jest niebezpieczne.
Nierbwnomierne  obciazenie sitami  towarzyszacymi  struganiu  moze powodowaé
przemieszczanie si¢ elementu w przesuwadle i niebezpieczenstwo wysunigcia Si¢ elementu
z przesuwadta

Zalecenia warunkuj ace bezpieczna prace na strugarce wyrowniar ce:

1. Przed przystapieniem do pracy nalezy si¢ upewni¢, czy noze, prowadnica i ostony sa
prawidtowo zamocowane i przygotowane do pracy, a nastepnie ustali¢ potozenie stotu
podawczego.

2. Czesci watu nozowego, ktére podczas obrobki nie sa zakryte przez strugany element,
musza by¢ ostonicte. Cze$¢ niepracujaca walu (poza prowadnica) mus by¢ zastonigta
przestona nieprzesuwna, a czes¢ pracujaca walu — ostona samoczynnie nastawialna na
przyktad zaluzjowa.

3. Ostonigcia wymaga rowniez uktad napedowy strugarki i mechanizm nastawiania stotu.

4. Podczas strugania krétszych elementdw nalezy uzywa¢ odpowiedniego oprzyrzadowania
do ich przesuwania. Dtonie osoby pracujacej na strugarce wyréwniarce powinny zawsze
dociska¢ element przed lub za watem nozowym, nigdy nad watem.

5. Przy pracy na strugarce wyréwniarce nalezy przesuwaé element po stole, stojac z boku
obrabiarki, wzdtuz obrabianego przedmiotu.

6. Noze w wale musza by¢ mocowane starannie, z jednakowym wysunigciem z watu,
wszystkimi srubami mocujacymi. Wszystkie noze musza by¢ ostre, w dobrym stanie
technicznym i wyréwnowazone.

7. Pracownik obstugujacy obrabiarke nie moze oddala¢ si¢ od nigj, dopoki wat nozowy jest
w ruchu.
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8. Przed wymiana nozy, regulacja napigcia paskow w zespole napedowym i kazda naprawa
czy regulacja nalezy wylacznikiem gldwnym wylaczy¢ zasilanie i zawiesi¢ tabliczke
ostrzegawcza.[4,s.160]

Zasady pracy na strugarkach grubiarkach

Zasadniczym celem strugania grubosciowego jest osiagniecie rownolegtosci bokow, to
znaczy réwng grubosci na catg diugosci graniaka. Stosujac jednak odpowiednie
oprzyrzadowanie mozna wykonywa¢ na grubiarkach jednostronnych elementy o bokach
zbieznych oraz krzywoliniowych. Struganie na strugarkach grubiarkach nie wymaga od
pracownikéw skomplikowanych czynnosci. Wymaga stosowania zasad wynikajacych
Z zagrozen wystepujacych podczas pracy.

Zagrozenia wynikajace podczas pracy na strugarce grubiarce

Zagrozenia wynikajace z niewlasciwego zamocowania nozy w wale nozowym i ztego
stanu technicznego walu nozowego sa podobne jak zagrozenia dotyczace strugarki
wyréwniarki. Dodatkowa grupa zagrozen jest zwigzana ze zmechanizowanym posuwem
elementu i mechanicznym ustawianiem stotu.

Podczas ruchu elementu w kierunku watu nozowego najbardziej niebezpieczny jest
moment zetknigcia Si¢ czota elementu z krawedzia tnaca walu nozowego, poniewaz moze
nastapi¢ zjawisko odrzutu, czyli gwattownego wypchniccia z duza energia elementu w strone
osoby podajacej. W celu zapobiezenia odrzutowi lub zmnimalizowania skutkOw odrzutu
trzeba przestrzega¢ nastepujacych wskazan:

1. Elementy poddawane struganiu musza by¢ diuzsze od odlegtosci miedzy osiami walcoéw

posuwowych przynajmnigj 0 50 mm i nie krétsze niz 400 mm.

2. Jednoczesnemu struganiu mozna poddawa¢ elementy o jednakowe] grubosci poczatkows.
Elementy o réznych grubosciach wstepnych mozna struga¢ tylko wtedy, gdy przedni walec
posuwowy ma specjalna konstrukcje sekcyjna, abo wtedy, gdy walec ten ma mozliwosé
wychylania sig. W tym drugim przypadku jednoczesnie mozna struga¢ elementy waskie,
maksymalnie je od siebie oddalgjac.

3. Nie wolno przyspiesza¢ ruchu, popychac elementéw przesuwanych mechanicznie przez
obrabiarke.

4. Podczas strugania nalezy stawa¢ zawsze przy diuzszym boku strugarki.

5. Naezy dba¢ o systematyczne czyszczenie walca posuwowego przedniego i dobry stan
zapadek przeciwodrzutowych.

6. Elementy elektryczng blokady uniemozliwigjace wiaczenie napedu bez uprzedniego
zamknigcia powinny by¢ wiaczone.

7. Nie wolno wilacza¢ mechanizmu opuszczania stotu podczas wirowania walu nozowego,
poniewaz ewentualnie uwigziony w strugarce element moze podczas takie operacji ulec
odrzutowi.

8. Przed wilaczeniem mechanizmu podnoszenia nalezy upewni¢ Sig, czy ruch stotu nie
spowoduje zmiazdzenia reki lub zgniecenia nieumysinie pozostawionego przedmiotu, na
przyktad przyrzadu pomiarowego.[4,s.165]
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4.3.2. Pytania sprawdzajace

N O~WNE

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie znasz zasady przygotowania strugarek do pracy?
Na czym polega przygotowanie surowca do strugania?
Jakie znasz zasady pracy na strugarce wyrowniarce?
Jakie znasz zalecenia warunkujace bezpieczna prace na strugarkach?
Jakie znasz czynnosci zwiazane z przygotowania strugarek do pracy?
Jakie znasz zasady pracy na strugarce grubiarce ?
Na czym polega dziatania walcéw posuwowych segmentowych?
Jakie znasz zastosowanie przesuwadet do strugarce?

4.3.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Przygotuj strugarke wyrowniarke do pracy uwzglednigiac struganie krotkich elementéw

oraz zanotuj kolgnos¢ przeprowadzonych czynnosci.

1)
2)
3)
4)

5)
6)
7)

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

zapozna¢ Sig z DTR strugarki,

zapoznac Sig z przepisami bhp przy wymienionych czynnosciach,

sprawdzi¢ stan techniczny strugarki w oparciu o DTR i literaturg,

przygotowaé strugarke w oparciu 0 czynnosci zwiazane z przygotowaniem i zasadami
przygotowania strugarki wyréwniarki do pracy opisanymi w literaturze,

przygotowaé oprzyrzadowanie do strugania krétkich elementéw,

zanotowat kolginos¢ przeprowadzonych czynnosci,

dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

dokumentacja DTR strugarki wyrowniarki,

strugarka wyréwniarka,

komplet narzedzi umozliwigjacych przygotowanie strugarki do pracy,
notatnik,

otéwek/dtugopis,

oprzyrzadowanie do strugania krétkich elementéw,

instrukcje bhp,

literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2

Dokongj strugania na strugarce wyréwniarce elementéw z tarcicy sosnowe 0 wymiarach

grubosci 25, szerokosci 100, diugosci 1500 mm oraz oméw kolginos¢ przeprowadzonych
CZyNNOSCi.

1)
2)

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:
zapozna¢ sig z DTR strugarki wyréwniarki,
zapoznac Sig z przepisami bhp podczas strugania,
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3)

przygotowac strugarke w oparciu 0 czynnosci z ¢wiczenianr 1,

4) przygotowac tarcicg w oparciu o materiat nauczania 4.3.1,

5) sprawdzi¢ przygotowanie strugarki konsultujac to z nauczycielem,

6) po uzyskaniu zgody nauczyciela uruchomi¢ wyrowniarke,

7) po stwierdzeniu wiasciwe pracy strugarki dokona¢ strugania wedtug zasad pracy na
strugarkach wyréwniarkach opisanych w materiale nauczania oraz w oparciu o instrukcje
nauczyciela. Uwagal struganie uczen moze wykonat tylko po otrzymaniu zgody
nauczycielai wykonywa¢ struganie pod jego kontrola,

8) zanotowac kolginos¢ przeprowadzonych czynnosci i omoéwi¢ je z nauczycielem,

9) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

— dokumentacja DTR strugarki wyrowniarki,

— instrukcje bhp,

—  strugarka wyrOwniarka z potrzebnym oprzyrzadowaniem,

— material do strugania,

—  komplet narzedzi umozliwigjacych przygotowanie strugarki do pracy,

—  oléwek/dtugopis,

— notatnik,

— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 3

Zaprojektuj i wykona przesuwadto umozliwigjace bezpieczna pracg na strugarce

wyréwniarce podczas strugania bazujacego elementéw drewnianych o przekroju 50x50 mm
i dtugosci 400 mm.

9)

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

zapoznat Si¢ zasadami strugania na strugarce wyréwniarce ze zwrédceniem uwagi na
zagrozenia wystepujace podczas strugania elementdw o niewielkich przekrojach,
zapozna¢ Sig z przepisami bhp podczas strugania,

zaproponowa kilka propozycji projektow przesuwadet w postaci rysunkow szkicowych,
dokona¢ analizy i wyboru najlepszego projektu konsultujac projekt z nauczycielem,
uzasadni¢ wybdr prezentujac projekt innym grupom,

przygotowacé niezbedne materiaty do wykonania przesuwadta,

wykona¢ przesuwadto zachowujac zatozenia projektu, estetyki i trwatosci oraz bhp
podczas wykonywania prac,

po wykonaniu przesuwadia sprawdzi¢ doktadnos¢ jego wykonania,

10) przeprowadzi¢ probe strugania elementu ocenigjac jego przydatno$¢é i skutecznosé

Uwagal probe strugania powinien przeprowadzi¢ nauczyciel a potem uczen.

11) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia

Wyposazenie stanowiska pracy:

literatura zawierajaca projekty rozwiazan oprzyrzadowan obrébczych,
instrukcje bhp,

strugarka wyrowniarka z potrzebnym oprzyrzadowaniem,

material do strugania,

material do wykonania przesuwadta,

komplet narzedzi umozliwiajacych wykonanie przesuwadta,
otéwek/dtugopis,

notatnik,

literatura z rozdziatu 6.
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4.3.4. Sprawdzian postepow
Czy potrafisz:

1) przygotowaé strugarke wyréwniarke i grubiarke do pracy?

2) przygotowac surowiec do strugania?

3) przeprowadzi¢ struganie na strugarce wyréwniarce wedtug zasad literatury?
4) zastosowat zalecenia bezpieczneg pracy na strugarkach?

5) przeprowadzi¢ czynnosci zwiazane z przygotowaniem strugarek do pracy?
6) przeprowadzi¢ struganie na strugarce grubiarce wedtug zasad literatury?

7) omowi¢ zasade dziatania walcoOw posuwowych segmentowych?

8) zastosowaé przesuwadta podczas strugania na strugarce wyrowniarce?
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4.4. Struganie profilowe na strugarkach trzystronnych
| czter ostronnych. Automatyzacja procesow obr obczych

4.4.1. M aterial nauczania

Strugarki trzystronne swoja budowa przypomingja strugarke grubiarke. Réznia si¢ od
nig bardzigj ztozona konstrukcja stotu, na ktérym sa zamocowane suporty dwaoch pionowych
wrzecion 0 zmiennym rozstawie i urzadzenia dociskajace obrabiane drewno do stolu
w poblizu wrzecion pionowych. Dzigki tym wrzecionom i poziomemu watowi nozowemu
element jest obrabiany jednoczesnie z trzech stron. Typowym zastosowaniem strugarek
trzystronnych jest struganie desek podtogowych, szalunkowych i skrzynkowych z wpustem
i wypustem na bokach, ktérych prawa strona zostata wczesnigj obrobiona na wyrowniarce.
Pomijanie wczesnigjszego wyréwnywania i struganie na strugarce trzystronngj szorstkie
nierbwng tarcicy od razu z trzech stron przeczy zasadom poprawnego bazowania i daje
niedopuszczalne odchytki ksztaltu i wymiarbw, zwlaszcza w przypadku cienszych
elementbw. Z uwagi na to, ze zapotrzebowanie na tradycyjne podiogi drewniane, deski
poditogowe i inne sortymenty wykonywane na strugarkach trzystronnych spada, powoduje to
zetentyp strugarki jest coraz rzadziej stosowany i zastepowany strugarka czterostronna.

Strugarki czterostronne sa przeznaczone do strugania desek, bali, fryzow i listew
z czterech stron w celu nadania im wymaganego ksztaltu i doktadnych wymiaréw przekroju
poprzecznego. Strugarki te moga mie¢ od 4 do 7 zespotdw roboczych, zazwycza dwa
wrzeciona pionowe i 2+5 wrzecion poziomych. Podana ilos¢ wrzecion nie jest stata. Strugarki
czterostronne w zaleznosci od przeznaczenia moga mie¢ znacznie wigCe Wwrzecion
0 spegjalistycznym przeznaczeniu. Kolgnos¢ ustawienia wrzecion w korpusie moze byé
roznai zalezy od przeznaczenia strugarki.

Do naczescigl stosowanych naleza strugarki ztobiarki, na ktérych mozna obrabia
elementy z czterech stron z jednoczesny, nadawaniem ich bokom wymaganego profilu.
Strugarki czterostronne sa stosowane miedzy innymi w zakladach stolarki budowlane oraz
fabrykach mebli.

Rysunek 19 wyjasnia zasade dziatania strugarki czterostronng. W przypadku tego
rozwiazania konstrukcyjnego strugarki czterostronne przebieg strugania przedstawia sig
nastepujaco.

Obrabiany element przesuwany jest za pomoca czterowalcowego mechanizmu
posuwowego 1, po stole 2 wzdtuz pionowej listwy prowadzacej 3, do ktoreg jest dociskany
zespotem poziomych rolkowych urzadzen dociskowych 4. Element jest dociskany do stotéw
poziomych krazkowymi i trzewikowymi urzadzeniami dociskowymi 5. Pierwsze wrzeciono
poziome dolne 6 struga dolny bok elementu, natomiast wrzeciono poziome goérne 7 obrabia
goérny bok elementu, zestrugujac nadmiar jego grubosci. Nastepnie pionowe wrzeciono prawe
wyréwnuje prawy bok elementu, a pionowe wrzeciono lewe 8 zestruguje nadmiar szerokosci
elementu. Za wrzecionami pionowymi element jest prowadzony dwustronnie migdzy
nastawnymi lisswami prowadzacymi 9. W razie potrzeby wykorzystuje si¢ dwa ostatnie
wrzeciona. Gorne wrzeciono poziome 10 ngjczescigl jest stosowane do profilowania gornej
ptaszczyzny elementu lub koncowego strugania na grubos¢, natomiast dolne wrzeciono
poziome 11 moze stuzy¢ do profilowania dolngj ptaszczyzny elementu lub rozpitowywania,
zestawem kilku pit tarczowych, szerokich elementéw na listwy.
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Rys. 19. Zasada dziatania strugarki czterostronng [1, s.85] 1 - st6t przedni, 2 - stét tylny, 3 - poziome wrzeciono
gorne, 4 - poziome wrzeciono dolne, 5 - prawe wrzeciono pionowe, 6 - lewe wrzeciono pionowe, 7 - dodatkowe
wrzeciona poziome, 8 - zesp6t posuwowy, 9 - krazkowe urzadzenie dociskowe, 10 - trzewikowe urzadzenie
dociskowe, 11- listwa prowadzaca, 12 - obrabiany element.

Automatyzacja procesow obrdbczych.

Od pracownikéw przemystu drzewnego kazdego szczebla, takze technikow technologii
drewna zaezy zastosowanie w produkcji i wiasciwe wykorzystanie drogich urzadzen
automatycznych. Praktycznie podczas kazdego rodzaju obrébki réwniez podczas strugania na
strugarkach nalezy wprowadza¢ rozwiazania zmierzajace do efektywnego wykorzystania
przysztosciowych urzadzen i srodkéw kontroli. W obecnych konstrukcjach obrabiarek maja
zastosowanie mechanizmy i uklady automatyki przemystowe usprawnigjace procesy
obrébcze, polepszajace jg jakos¢ oraz bezpieczenstwo pracy. Oprocz wyposazenia obrabiarek
w elementy automatyki réwniez organizacja pracy ze wzgleddw ekonomicznych
I bezpieczenstwa organizowana jest w oparciu 0 zasady automatyki przemystowej. Dlatego
tez technicy i technolodzy drewna musza poznaé zasady pracy, zakres racjonalnego
stosowania, celowos¢ ekonomiczna i kierunki rozwoju urzadzen automatycznych oraz stara¢
sSie wdraza¢ w swoich zaktadach.

Automatyzacja przyczynia si¢ do zwigkszenia wydajnosci produkcji, zmnigjszenia
zuzycia surowcOw i energii, zwickszenia pewnosci dziatania maszyn i urzadzen oraz
polepszenia bezpieczenstwa pracy. Jednoczesnie umozliwia ona podniesienie rangi
wykonywanej pracy, co przy wzroscie ogblnego poziomu kwalifikacji kadr ma duze
znaczenie, poniewaz przy wyborze migjsca zatrudnienia coraz czgscig zwraca¢ Sig bedzie
uwage na rodzaj wykonywang pracy. Czgsto wdrazanie automatyzacji nalezy zaczyna¢ od
dokonywania zmian w organizacji, ktéra determinuje sprawne dziatanie urzadzen sterujacych
i opanowanie techniki automatyzacji. Automatyzacja wywoluje gwaltowny wzrost zasiegu
i liczby prac konserwacyjno-naprawczych. Grupa tych prac wyodrgbnia si¢ nie tylko pod
wzgledem funkcjonalnym, lecz takze zawodowym i metodycznym. W strukturze
kwalifikacyjngl odpowiada je okreslona kategoria pracownikow wykonujacych te prace.
Takze w grupie pracownikow bezposrednio zaangazowanych w produkcji automatyzacja
wywoluje powazne zmiany, ktére dotycza wymagan pod wzgledem kwalifikagji
pracownikéw i metod ich dziatania.

Procesy obrébcze sa w r6znym stopniu zautomatyzowane. Wynika to roznej podatnosci
automatyzacyjngl procesdbw produkcyjnych. Nabardzigg podatne czyli fatwe do
automatyzacji sa procesy ciagte. W przypadku strugania moze to by¢ na przyktad obrébka
desek podtogowych lub listew boazeryjnych jako produkcja ciagta wielkoseryjna.

Urzadzenia automatyczne moga by¢ dostatecznie efektywne tylko w tym przypadku, jezeli
zostaly one opracowane odpowiednio do konstrukcji wyrobu, opartego na nowoczesne)
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technologii przedsighiorstwa. W szeregu przypadkow istnigjace sposoby wytwarzania nie
pozwalgja efektywnie automatyzowaé zaktadu.[Programowanie Obrébki na obrabiarki CNC
w przemysle drzewnym. B. Bajkowski].

Przy doborze urzadzen automatyki nalezy bra¢ pod uwage to, ze nie wszystkie maszyny
i urzadzenia zdadza egzamin w warunkach danego przedsigbiorstwa. Przed zakupem tych
urzadzen nalezy przeanalizowa¢ wszystkie zagadnienia dotyczace ich pracy w dostosowaniu
do nowej technologii, poziomu technicznego uzytkownikéw oraz migjsca zainstalowania.

Zastosowanie komputeréw w przemysle. Rozréznia Sie czesciowa o kompleksowa
automatyzacje procesow produkcyjnych. Przy czesciowe automatyzacji pewna czgsé operacii
technologicznych przebiega bez udzialu cziowieka, pozostata czes¢ sterowana jest recznie.
Przy automatyzacji kompleksowe procesu, wszystkie funkcje sterowania i kontroli
przebiegaja bez udzialu cztowieka i sa podporzadkowane centralnemu ukladowi sterujacemu.
Zastosowanie konwencjonalnych uktadéw automatyki w procesach obrobczych narzuca
»SZtywny” przebieg catego procesu regulacji i sterowania. Zmiana koncepcji regulacji lub
sterowania wymaga w takich przypadkach szeregu kosztownych zmian montazowych.
Probleméw tych nie ma w przypadku zastosowania do sterowania komputeréw. Zmiana
koncepcji sterowania, wymaga tylko wprowadzenia do komputera innego agorytmu
sterowania procesem.

W przypadku zastosowania maszyny cyfrowej do sterowania procesami obrobczymi,
maszyna ma za zadanie kontrolowanie wszystkich parametréw procesu w czasie jego trwania
i takie sterowanie nim, aby jego przebieg byt optymalny z punktu widzenia przyjetego
kryterium. W procesach produkcyjnych kryterium tym jest, ogdlnie méwiac, ilos¢ i jakosé
produktu koncowego. Informacja o procesie przekazywana jest do maszyny cyfrowe
automatycznie z czujnikdw, zainstalowanych we wszystkich istotnych punktach systemu.
Informacja musi by¢ pobierana przez maszynge w postaci cyfrowe i jesli czujnik daje na
wyjsciu sygnat analogowy (ciagly), to musi on by¢ przeksztatlcony na sygnat cyfrowy. Z kolei
maszyna cyfrowa steruje procesem za posrednictwem regulatoréw i elementéw
wykonawczych, ktore czesto wymagaja na wejsciu sygnatdw analogowych. W takim
przypadku sygnaly cyfrowe z wyjscia maszyny cyfrowe przeksztalcane sa w sSygnaly
analogowe. Zastosowanie maszyn cyfrowych do sterowania procesdw daje nagwicksze
korzysci w przypadku procesdw, ktére charakteryzuja sie¢ duza szybkoscia zmian i duza liczba
parametréw decydujacych o prawidtowym jego przebiegu. Sterowanie konwencjonalne przez
cztowieka jest bowiem w takich przypadkach bardzo trudne i zwykle dalekie od optymalnego.

W literaturze dostgpng na rynku jest wystarczajaca ilos¢ publikacji o tematyce
automatyzacji procesbw obrébczych. Nalezy wiec sledzi¢ oferty rynku, podegmowaé dziatania
Zwiazane z pozyskiwaniem informacji naten temat i wdrazania elementow automatyki
w swoim zaktadzie.

4.4.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Przedstaw budowg strugarki trzystronnej?

Jakie jest przeznaczenie strugarki trzystronnej?

Czy znasz budowe strugarki czterostronnej?

Jakie jest przeznaczenie strugarki czterostronngj?

Na czym polega automatyzacja procesdw obrdébczych?

Jakie zastosowanie ma komputer w przemysle?

S wWwdNE
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4.4.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Opracuj proces technologiczny wykonania desek podtogowych z drewna sosnowego

o wymiarach przekroju poprzecznego 35 x 120 mm i diugosci 2,5 m. ObrObke naezy
wykona¢ majac do dyspozycji strugarke wyrowniarke i strugarke trzystronna.

1)
2)

3)

4)
5)
6)
7)
8)
9)

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

zapozna¢ Sig¢ z dokumentacja rysunkowa wykonywanych desek,

zapozna¢ Sie z opisem technicznym wykonywanych desek zawartym w dokumentacji
wyrobu,

zapozna¢ Sie z wymogami dotyczacymi jakosci obrobki zawartymi w przedmiotowych
normach,

zorganizowac stanowisko pracy strugarki wyrowniarki w oparciu o przepisy bhp,
przygotowaé strugarke wyrdwniarke do pracy oraz zapoznat Sig z przepisami bhp,

dobra¢ parametry obrobki na strugarce wyréwniarce wiasciwe dla bazowania elementow,
wykonaé struganie bazujace desek,

dokona¢ oceny jakosci strugania bazujacego,

zorganizowac stanowisko pracy strugarki trzystronnej w oparciu o przepisy bhp,

10) przygotowaé strugarke trzystronna do pracy oraz zapozna¢ Si¢ z przepisami bhp,
11) dobra¢ parametry obrObki na strugarce trzystronngl ustawigjac odpowiednio narzedzia

skrawajace,

12) wykona¢ struganie profilowe desek,

13) dokonat oceny jakosci strugania,

14) przygotowac deski do szlifowania

15) dokonagj andlizy i konsultacji procesu z nauczycielem,
16) dokonat oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:

dokumentacja techniczno-rysunkowa wykonywanych desek,
normy okreslajace wymogi jakosciowe desek podtogowych,
instrukcje bhp, ppoz. oraz stanowiskowe,

dokumentacja DTR strugarki wyréwniarki i strugarki trzystronne,
katalogi narzedzi skrawajacych potrzebnych do wykonania obrobki desek,
normy dotyczace parametrow obrébki drewna litego,
otéwek/dtugopis,

arkusz rysunkowy,

stanowisko komputerowe,

literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2

Zaprojektuj wprowadzenie automatyzacji procesu obrobki w zakladzie wykonujacym

stelaze stotow. Nalezy uwzgledni¢ réwniez obrabiarki sterowane numerycznie.

Sposob wykonania ¢wiczenia
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1)
2)
3)
4)

5)
6)

7)
8)
9)

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

zapozna¢ Sie z dokumentacja rysunkowa wykonywanych stelazy ze szczegdlnym
uwzglednieniem rysunkow wykonawczych,

zapozna¢ Sie z opisem technicznym wykonywanych stelazy zawartym w dokumentacji
techniczng) wyrobu,

zapozna¢ Sie z wymogami dotyczacymi jakosci obrobki zawartymi w przedmiotowych
normach,

zaplanowa¢ dobor obrabiarek do projektu procesu z uwzglednieniem ich charakterystyki
techniczng,

zaproponowat ustawienie obrabiarek wedtug kolejnosci operacji technologicznych,
zaproponowa’ wprowadzenie elementéw automatyki przemystowej do ciagu procesu
technologicznego oraz urzadzen pomocniczych,

okresli¢c umigietnosci i kwalifikacje operatoréw obstugujacych obrabiarki,

przeprowadzi¢ konsultacje projektu z nauczycielem,

dokona¢ prezentacji projektu innym grupom.

10) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia

Wyposazenie stanowiska pracy:

dokumentacja techniczno-rysunkowa wykonywanych stelazy,

normy okreslgjace wymogi jakosciowe stelazy

instrukcje bhp, ppoz. oraz stanowiskowe,

zestaw katalogdw obrabiarek uwzglednigjacych operacje technologiczne wykonywanych
stelazy réwniez sterowanych numerycznie,

zestaw katalogOw urzadzen automatyki przemystows,

zestaw katalogOw urzadzen pomocniczych stosowanych w procesach technologicznych,
normy dotyczace parametrow obrobki drewna litego,

otéwek/dtugopis,

notes,

stanowisko komputerowe z dostepem do internetu,

literatura z rozdziatu 6.

4.4.4. Sprawdzian postepow.

1)
2)
3)
4)
5)

Czy potrafisz: Tak Nie

omowi¢ budowg strugarki trzystronnej?

okresli¢ przeznaczenie strugarki trzystronnej?

omowi¢ budowg strugarki czterostronnej?

okresli¢ przeznaczenie strugarki czterostronnej?
oméwi¢ zasady automatyzacji procesdw obréobczych?
podac przyktady zastosowania komputeraw przemysle?
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45. Zasady organizacji pracy podczas strugania. Znaczenie
powier zchni bazowych

45.1. M aterial nauczania

Organizacja stanowiska pracy

Drewno jest materiatem podatnym na skrawanie i dlatego czas wykonania na jednym
elemencie czynnosci skrawania jest stosunkowo Kkroétki. Skracanie tego czasu jest ograniczone
warunkami technologicznymi, ktére decyduje o szybkosci skrawania. Natomiast bez szkody
dla jakosci obrébki mozna dowolnie skraca¢ czas podawania materialu do obrabiarki oraz
jego ewentualnego zamocowania, jak rowniez czasy odktadania elementow po obrébce.

O dtugosci tych czasdw decyduje diugosé¢ drogi, jaka element mus przeby¢ od palety
transportowej do obrabiarki i z powrotem, szybkos¢ przenoszenia oraz czas chwytania
i ukladania elementéw. Diugos¢ drogi, po ktérel przenos sie elementy na stanowisku
roboczym, zalezy od rozmieszczenia wyposazenia stanowiska roboczego.

Na rysunku 20 przedstawiony jest plan sytuacyjny stanowiska strugarki wyrowniarki
sugerujacy najczestsze rozwiazania organizacyjne pod wzgledem ergonomii, wykorzystania
czasu pracy oraz bezpieczenstwa i higieny podczas pracy. Strugarke wyrowniarke
0 wymiarach gabarytowych 2300 x 860mm obstuguje pracownik (oznaczony zaczernionym
do potowy kotem). Jego pozycja nie jest przypadkowa. Po prawe stronie za soba ma palete
transportowa z materiatem przed obrobka (przekreslony jedna linia prostokat) a po lewe)
stronie palete z materiatem juz obrobionym (przekreslony dwoma liniami). Podane wymiary
Sa przykltadowe i nie musza by¢ zawsze takie same. Takie rozwiazanie jest tylko jednym
z przyktadow.

2300

| I -

860
T-c

750
&)

Rys. 20. Plan sytuacyjny stanowiska roboczego strugarki wyréwniarki [7,s.445]
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Rysunek 21 przedstawia plan sytuacyjny stanowiska roboczego strugarki grubiarki

najczesciel spotykany podczas strugania drewna. Podobnie jak w przypadku strugarki
wyréwniarki jest to jeden z wariantéw. Wiasciwa organizacja zalezy bowiem od tych samych
czynnikow co w przypadku strugarki wyréwniarki.
Pracownik gtéwny oznaczony czarnym kotem ma ztozone elementy przed obrdbka na palecie
transportowej oznaczonegj prostokatem z jedna linia, pracownik odbierajacy oznaczony
czarno-biatym kotem materiat po obrébce réwniez ma po prawej stronie. Uktad utozenia palet
moze by¢ rozny i zalezy od przyzwyczajen i wygody pracownika.

S

1475

300 |, 735 _| | 300

<

Rys. 21. Plan sytuacyjny stanowiska roboczego strugarki grubiarki [7,5.445]

Organizacja stanowiska tak naprawdg zalezy od doswiadczenia pracownika i kazdorazowo
moze by¢ inna. Zawsze natomiast nalezy zwraca¢ uwagg, aby ruchy pracownika zwiazane
z podjeciem elementu do obrébki oraz odtozeniem po obrdbce, byly najkrétsze i zabieraty
najmnigl czasu a jednoczesnie nie byty krepujace ruchy i nie stwarzaly niebezpieczenstwa dla
pracujacych. Organizacja zalezy rowniez od wymiarow struganych elementéw oraz od ilosci
0sOb pracujacych. Duze znaczenie dla skrécenia ruchdw przemieszczania elementéw ma
zréwnanie poziomOw wierzchnich warstw elementéw zngjdujacych sie na paetach
transportowych ze stotem obrabiarki. Podczas wykonywania czynnosci technologicznych
z palet transportowych ubywa elementéw przeznaczonych do obrébki, a przybywa ich na
paletach, na ktérych uktada si¢ elementy po obrébce. Zmusza to pracownika do wykonywania
sktonbw z elementem trzymanym w rekach. Jest to szczegdlnie uciazliwe wtedy, gdy
elementy sa cigzkie, a ich wymiary duze. Obecnie dostgpne s3 palety transportowe
utrzymujace poziom elementdw na stalym poziomie. Szybkos¢ podgmowania elementéw na
stanowisku zalezy od sposobu ich uktadania. Nalezy elementy uklada¢ tak, aby tatwo byto je
podja¢ i czynnos¢ tatrwata jak najkrocsy.

Podczas organizacji stanowiska nalezy bra¢ réwniez pod uwage usytuowanie stanowiska
roboczego wzgledem zrédta swiatta dziennego oraz rozmieszczenia i natgzenie oswietlenia
sztucznego. Bardzo waznym jest odpowiednia wentylacja i sprawnie dziatgjaca instalacja
odwidrowywania.
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Ze wzgledéw bezpieczenstwa zarOwno przy pracy na strugarkach wyrowniarkach
i grubiarkach stanowisko nalezy organizowat tak, aby pracownicy nie stali podczas pracy na
linii obrobki elementéw. Jest to istotne szczegllnie na stanowisku strugarki grubiarki gdzie
istnigje grozba odrzuty elementu.

Znaczenie powierzchni bazowych. Podczas suszenia drewno ulega wigkszym lub
mnigjszym odksztatlceniom. Niekiedy sa to odksztatcenia niewidocznym gotym okiem, ae
majace wptyw na jakos¢ wyrobu gotowego. Ponad to powierzchnie elementéw surowych, sa
najczescigl chropowate po pitowaniu. Dlatego podstawowym warunkiem dalszej obrobki
ksztalttujacel elementy z drewna jest uzyskanie powierzchni bazowych, to jest powierzchni,
ktére w dalszej obrébce beda przylegaly do stotéw i przyktadni czy prowadnic obrabiarek.
W elementach graniakowych nalezy wykona¢ dwie powierzchnie bazowe, a mianowicie na
szerokigl i boczng ptaszczyznie. Zrozumiate jest, ze wyréwnanie powierzchni spowoduje
zmnigjszenie grubosci i szerokosci elementow. Nawet przy niewielkich krzywiznach wymiary
ich w réznych punktach beda rézne.

Elementy drewniane w stanie surowym sa bardzo czesto krzywe i tukowato wygicte. Wazne
jest, aby pierwsza powierzchnia bazowa byta wykonana po stronie wklestej, wowczas element
wspiera sSi¢ bardzig stabilnie o stot podawczy w pierwsze] fazie obrobki. Wykonanie
powierzchni bazoweg po wybrzuszong stronie elementu moze spowodowat jego
niebezpieczny poslizg i przypadkowe wsunigcie reki w wirujace noze. Po pierwszym
przesunieciu elementu przez noze obrabiarki trzeba sprawdzic wzrokiem, czy cala
powierzchnia jest wyrownana. Jesli tak nie jest nalezy czynnos¢ rownania powtarza¢ do czasu
uzyskania prawidtowej powierzchni bazowej. Prawidtowos¢ sprawdza sSi¢ przykladajac dwa
elementy do siebie powierzchniami juz obrobionymi. Jesli migdzy tymi ptaszczyznami nie ma
przeswitow (szczelin) oznaczato, ze sa one rowne i dostatecznie gtadkie.

Po obrobieniu szerszej ptaszczyzny trzeba wyrownat plaszczyzne wezsza. Najczescig ma
ona by¢ potozona w stosunku do szerszegj ptaszczyzny pod katem prostym. Wyjatkowo moze
to by¢ kat mnigiszy niz 90°. Dlatego przed wyréwnaniem nalezy odpowiednio ustawic¢
przyktadnie w stosunku do stotu wyrowniarki. Podczas obrobki element jest  dociskany do
przyktadni powierzchnia wyréwnana, a wigc powierzchnig bazowa.

Prawidtowe uzyskanie powierzchni bazowych ma znaczenie wyjsciowe do dalszej obrobki.
Btad popetniony podczas bazowania elementu moze by¢ powielany podczas dalszych operacji
technologicznych co w konsekwencji ujemnie wplywa na jakos¢ wyrobu
anawet moze doprowadzi¢ do jego zniszczenia

4.5.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie czynnosci mozna skréci¢, aby catkowity czas obrébki byt krotszy?
Wymien zasady organizacji stanowiska pracy strugarki wyrowniarki.
Jakie zasady organizacji stanowiska pracy strugarki grubiarki?
Jakie czynniki maja wptyw na organizacj¢ stanowiska pracy strugarki?
Jakie znaczenie maja powierzchnie bazujace dla dalszej obrobki elementéw?
Jakie znasz zasady bazowania elementéw?

Sk~ wdhE
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4.5.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Przeprowadz organizacje pracy na strugarce wyroéwniarce podczas strugania bazujacego
500 sztuk elementéw z przeznaczeniem na nogi do stotdw o wymiarach 80x80 mm oraz
diugosci 850 mm. Elementy po struganiu bazujacym poddane zostana struganiu ze
zbiezystoscia na strugarce grubiarce.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zapozna¢ si¢ dokumentacja techniczno-rysunkowa struganych elementéw,

2) zwrdci¢ uwage ha utozenie elementdbw na wozkach transportowych wedtug kierunku
strugania ,, za stojem”,

3) rozmiesci¢ wozki z elementami przed i po obrébce wedtug zalecen literatury,

4) uwzgledni¢ przekazanie obrobionych elementéw do dalszej obrobki,

5) dokona¢ analizy organizacji stanowiska konsultujac propozycje z nauczycielem,

6) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— dokumentacja techniczno-rysunkowa wyrobu,
— notatnik,
—  oléwek/dtugopis,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2

Dokong organizacji pracy na strugarce grubiarce podczas obrobki elementdw ndg do
stolu z ¢wiczenia 1. Po wykonaniu projektu organizacji zaprojektuj oprzyrzadowanie
umozliwigjace struganie zbiezne elementéw ndg na wymiar diugosci 850 mm i przekroju
70x70 mm w grubszym i 35x35 mm w cienszym koncu.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zapozna¢ sie dokumentacja techniczno-rysunkowa struganych elementéw,

2) utozy¢ elementy nawdzkach transportowych wedtug kierunku strugania ,, za stojem”,

3) rozmiesci¢ wozki z elementami przed i po obrébce wedtug zalecen literatury,

4) dokona¢ analizy organizacji stanowiska konsultujac propozycj¢ z nauczycielem,

5) zaprojektowac oprzyrzadowanie umozliwigjace wykonanie strugania zbieznego na
strugarce grubiarce wedtug wymiarw zamieszczonych w tresci ¢wiczenia,

6) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— dokumentacja techniczno-rysunkowa wyrobu,
— stanowisko komputerowe z oprogramowaniem wspomagajacym rysowanie,
— notatnik,
— katalogi zawierajace przyktady rozwiazan oprzyrzadowania obrébczego,
—  oléwek/dtugopis,
— literatura z rozdziatu 6.
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4.5.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz:

1) okresli¢ czynnosci, ktére mozna skrdci¢ aby czas obrébki byt krétszy?

2) prawidtowo zorganizowa¢ stanowisko pracy strugarki wyrowniarki?

3) prawidiowo zorganizowa¢ stanowisko pracy strugarki grubiarki?

4) okresli¢ czynniki majace wptyw na organizacje stanowiska pracy strugarki?
5) okresli¢ znaczenie powierzchni bazujacych dla dalszej obrébki elementow?
6) prawidtowo wykona¢ bazowanie elementow?
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4.6. Urzadzenia ochronne i zabezpieczajace oraz przepisy bhp
I ochrony ppoz. podczas strugania

4.6.1. M aterial nauczania

Urzadzenia ochronne i zabezpieczajace. Dobor i konstrukcja urzadzen ochronnych
i zabezpieczajacych majacych zastosowanie podczas strugania zalezy gtdwnie od zagrozen
jakie wystepuja podczas strugania na wyréwniarkach, grubiarkach oraz strugarkach trzy
i czterostronnych. Zagrozenia wystepujace podczas strugania na strugarkach przedstawione
zostaly w materiale nauczania rozdzialu 4.3. Przygotowanie strugarek do pracy, zasady oraz
technologia strugania wyrownujacego i grubosciowego. Dlatego tez w tym rozdziae
przedstawione zostana zagrozenia wynikajace z pracy obrabiarek oraz urzadzenia ochronne
i zabezpieczajace opatrzone stosownym komentarzem.

Strugarka wyréwniarka

Zagrozenia urazem mechanicznym wynikaja z ruchu czgsci wchodzacych w sktad zespotu
napedowego i ruchu walu nozowego, nad ktorym jest posuwany recznie element. Silnik
i przektadnia pasowa powinny by¢ ostonigte ostona stala. Wat nozowy powinien byc¢
ostonicty w czesci nie wykorzystangj przy danym ustawieniu prowadnicy- ostona stala,
aw czesci pracujacel — ostona stata nastawna, lub ostona dziatgjaca samoczynnie odstanigjaca
tylko potrzebna czes¢ dtugosci walu i tylko na czas strugania (dziatgjaca pod naciskiem
struganego elementu.

Reczny posuw elementu wymaga docisku bezposrednio rekami co wymaga wzmozonej
ostroznosci szczegolnie podczas strugania desek sekatych lub spekanych. W tym przypadku
oraz podczas strugania desek krotkich i listew niezbedne jest stosowanie przesuwadita.
Przyktad przesuwadta wraz z opisem zamieszczono narys.18.

Nie wolno kontynuowa¢ strugania po swiadomym czy awaryjnym wylaczeniu napedu ze
wzgledu na wzmozone niebezpieczenstwo odrzucenia elementu przez coraz wolnig
obracgjacy si¢ wat nozowy.

Strugarka grubiarka

Jednym z powaznigjszych zagrozen podczas pracy na strugarce grubiarce jest mozliwosé
odrzutu elementu. W zwiazku z tym zasadniczym urzadzeniem ochronnym w grubiarkach jest
zespdt zapadek przeciwodrzutowych. Konstrukcje zapadek sa rézne w zaleznosci od modelu
strugarki jg klasy oraz roku produkcji. Skutecznos¢ zapadek zalezy od ich sprawnosci.
Dlatego tez czesto nalezy kontrolowac stan skutecznosci dziatania, a szczegdlnie ich ostrosé
i docisk do elementu. W przypadku ich niewtasciwego dziatania nie wolno przystgpowac do
strugania.
a) konstrukcja zapadki zaporowa

7
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b) konstrukcja zapadki wieloostrzowa

Rys. 22. Zapadki przeciwodrzutowe [3,5.175] a) konstrukcja zapadki zaporowa: 1- pret — 0§ wychylania
zapadek, 2 zapadka, 3- pret zaporowy, b) konstrukcja zapadki wieloostrzowa.

Zastosowanie blokady elektryczng napedu dziatgacg przy otwarciu oston lub
zablokowaniawatu zmusza do doktadnego dokrecenia oston i odblokowania watu nozowego.

Przeciazeniom grubiarki powodowanym podaniem zbyt grubego elementu do strugania
zapobiega zastosowanie listwy ograniczajacel wielkos¢ wlotu umieszczone nad wlotem.

Zagrozenia hatasem

Podczas strugania na strugarkach istnigje powazne zagrozenie halasem powodowanym
praca walu nozowego. Halasu nie da sie wyeliminowa¢ z procesdw obrébczych catkowicie.
Strugarki zwazywszy na to, ze pracuja na wysokich obrotach rzedu 4000-6000 min™® s
jednymi z najgtosniej  pracujacych obrabiarek w obrébce drewna. Juz zupelnie nowe
przekraczaja zalecane normy emigi hatasu (powyzef 85 dB). Mimo to, ze konstruktorzy
stosuja nowoczesne dzwigkochtonne materiaty obnizajace poziom hatasu, jest on w dalszym
ciagu przyczyna najwicksze ilosci choréb zawodowych w postaci gtuchoty. Literatura
fachowa w tym zakresie, podaje mozliwosci rozwiazan obnizajacych poziom emigi hatasu, sa
one jednak dos¢ drogie i trudne do realizacji. Jednym ze sposobow prostym do wykonania
jest powlekanie blaszanych oston pasta gluszaca lub wykleanie filcem. Zaeca si¢ tez
stosowanie indywidualnych ochronnikéw stuchu.

Zagrozenia dla dr6g oddechowych

Podczas strugania drewna mimo sprawnie dzialajace) instalacji odpylajacej obok
powstajacych wiorow powstaje pyt, ktory stanowi powazne zagrozenie dla drob
oddechowych, szczegdlnie pyty gatunkow twardych (dab, buk) uznawane jako rakotworcze.

Wskazane jest zabezpieczanie nosa i ust maseczka przeciwpylowa. Gdy mimo stosowane)
wentylacji zapylenie jest w dalszym ciagu uciazliwe dla pracownika, nalezy zastanowi¢ si¢
nad skutecznigjszym rozwiazaniem instalagji odpylajace konsultujac  ja
z kompetentna firma.

Niebezpieczenstwo porazenia pradem

Kazdy uzytkownik maszyn powinien by¢ swiadomy skutkOw dziatania pradu na organizm
cztowieka i pouczony o0 sposobach udzielania pierwszej pomocy w przypadku porazenia
pradem. Jakiekolwiek prace przy instalacji elektryczngl moga by¢ wykonywane tylko przez
osoby uprawnione. Nie nalezy otwierac drzwiczek, pokryw i innych czesci ostanigjacych
szafki, skrzynki i wngki z osprzetem elektrycznym. Zauwazywszy niesprawnosé dziatania
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instalacji elektryczngl lub osprzgtu nalezy wylaczy¢ zasilanie obrabiarki wytacznikiem
gtébwnym i zgtosi¢ fakt dozorowi technicznemu. Cieplne dziatanie pradu oraz iskrzenie
w migscu uszkodzenia izolacji lub na obluzowanych zaciskach przytaczeniowych stanowia
zagrozenie pozarowe. Szczegllnie niebezpieczne staje sie¢ to w obecnosci pytu drzewnego
(mieszanka wybuchowa). Nie mozna dopusci¢ do gromadzenia si¢ odpaddw trocin i pytu.

W razie pozaru nie wolno polewa¢ urzadzen pozostawionych pod napigciem woda. Jesli nie
ma mozliwosci wylaczenia zasilania, to nalezy uzy¢ przede wszystkim wiasciwe gasnicy (na
przyktad proszkowsej, sniegowsj, tetrowe lub piasku). Porazeniu przez dotknigcie do czgsci
maszyny, ktéra przypadkowo znalazta si¢ pod napigciem, mozna zapobiec stosujac — zamiast
chwytu obgjmujacego na przykiad jakas rekojes¢- dotkniecie jgf od dotu wierzchem palcéw.

Czestym zagrozeniem urazowym podczas pracy na obrabiarkach do drewna szczegGlnie
strugarkach jest niedbalstwo nadzoru dotyczace stanu obrabiarki. Brak zwrdcenia uwagi przez
nadzor na niewlasciwy stan ogoélny obrabiarki (ostony, hamulce i inne), powoduje
przyzwyczajenia prowadzace do niebezpiecznych nawykow, a w konsekwencji do zagrozen
wypadkowych.

Zagrozenia pozarowe

W zaktadach drzewnych duzym zagrozeniem pozarowym jest obecnos$¢ rozdrobnionych
materiatdbw palnych .Pyt oprocz zagrozenia dla drég oddechowych stanowi réwniez powazne
zagrozenie pozarowe. Jego zaleganie w migjscach trudnodostepnych do biezacego sprzatania
(na przyktad styki i zaciski instalacji elektrycznej) jest czesto przyczyna powstania pozarow.
Duzym zagrozeniem jest wybuchowos¢ pytdw. Szczeg6lnie niebezpieczne sa pyly
szlifierskie, ktére w odpowiednigf mieszaninie z powietrzem moga spowodowad
niekontrolowany wybuch. Zagrozenie stanowia réwniez prace remontowe w hali maszyn
szczegOlnie spawalnicze lub szlifowanie metali. Prace tego rodzaju z reguty nie powinny by¢
wykonywane w srodowisku drewna szczegdlnie rozdrobnionego. Drobna iskra, ktora dostanie
Sie w zalegajace trociny, wibry lub pyt, nie wznieci pozaru w danym momencie. W postaci
tlacy moze pozosta¢ nawet kilka godzin i po tym czase moze gwaltownie wybuchnaé
ogniem. Nalezy wiec zwrdci¢ szczegblng uwage na zagadnienia pozarowe w zakladzie
stolarskim, dokonywa¢ systematycznych przegladéw i kontroli wewnatrzzaktadowych pod
katem ochrony przeciwpozarows..

Do obowiazkéw pracodawcy nalezy zapoznanie pracownika z przepisami bezpieczenstwa
i higieny pracy oraz przepisami ppoz. na stanowisku, a obowiazkiem pracownika jest ich
przestrzeganie. Stuza temu szkolenia wstepne ogolne, szkolenia stanowiskowe i szkolenia
okresowe z zakresu bhp i ppoz, ktérych przeprowadzanie jest prawnie ustalone. Wskazane
jest okresowe prowadzenie szkolen z udzielania pierwszej pomocy przediekarskig
w przypadku zaistnieniawypadku i zachowania Si¢ podczas pozaru.

4.6.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie znasz zagrozenia wystepujace podczas strugania?

Jakie znasz urzadzenia ochronne i zabezpieczajace stosowane w strugarkach?

Wyjasnij zasadg dziatania zapadek przeciwodrzutowych.

Jak zmnigjszy¢ emige hatasu podczas pracy strugarek?

W jaki sposdb chroni¢ drogi oddechowe przed dziataniem pytu?

Jakie znasz zabezpieczenia przed dziataniem pradu elektrycznego?

Jakie znasz zagrozenia pozarowe wystepujace podczas strugania i sposoby ochrony przed
tymi zagrozeniami ?

Nogk~wdhpE
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4.6.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Na podstawie projektu organizacji stanowiska strugarki grubiarki w ¢wiczeniu 2
rozdzialu 4.5. wykona projekt organizacji stanowiska zmnigjszajacy wplyw szkodliwego
oddzialywania hatasu podczas pracy strugarki na otaczajace stanowiska pracy.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:

1) zapozna¢ Si¢ z projektem opracowanymw ¢wiczeniu 1i 2 z rozdziatu 4.5,

2) zapoznat Sig ze zrédtami hatasu emitowanymi przez strugarke

3) zapoznat sig procesem rozchodzenia si¢ fal dzwigkowych,

4) zapoznat Sie z wiasciwosciami  dzwickochtonnymi  materiatbw mogacych miec
zastosowanie przy obnizeniu emigi hatasu podczas pracy strugarki.

5) zaproponowat projekt organizacji uwzgledniajac na przyktad wykorzystanie ekrandw
w postaci piyt dzwickochtonnych oddzielgjacych strugarke od pozostatych stanowisk
pracy,

6) dokona¢ analizy organizacji stanowiska konsultujac propozycje z nauczycielem,

7) dokona¢ prezentacji projektu pozostatym grupom,

8) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— dokumentacja techniczno-rysunkowa wyrobu z ¢wiczenia 1 rozdziatu 4.5,
— stanowisko komputerowe z oprogramowaniem wspomagajacym rysowanie,
— notatnik,
—  oléwek/dtugopis,
— literatura dotyczaca szkodliwego wplywu hatasu na organizm cziowieka,
—  prospekty z przyktadami rozwiazan obnizajacych emige hatasu.
— stanowisko komputerowe z dostgpem do internetu,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2

Na podstawie dokumentacji DTR strugarki grubiarki narysuj schemat dziatania jednego
z mechanizméw zabezpieczajacych wystepujacych w strugarce oraz opisz jaka spetnia
funkcje i z jakimi mechanizmami wspOtpracuie.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zapoznat Sig¢ z dokumentacja DTR strugarki grubiarki,
2) zapozna¢ Si¢ ze zasada dziatania mechanizmow wystepujacych w strugarce,
3) dokona¢ analizy dziatania jednego z mechanizmu,
4) narysowa¢ wybrany mechanizm przy pomocy komputera lub na arkuszu rysunkowym,
5) przedstawi¢ i oméwi¢ wybdr opracowania innym grupom,
6) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.
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Wyposazenie stanowiska pracy:
—  dokumentacja techniczno-rysunkowa DTR strugarki grubiarki,
— stanowisko komputerowe z oprogramowaniem wspomagajacym rysowanie,
— arkusz rysunkowy A-3,
—  oléwek/dtugopis,
—  przybory do rysowania,
— literatura z rozdziatu 6.

4.6.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz: Tak Nie

1) okresli¢ zagrozenia wystepujace podczas strugania?

2) scharakteryzowa¢ urzadzenia ochronne i zabezpieczajace stosowane ~
w strugarkach?

3) okresli¢ zasadg dziatania zapadek przeciwodrzutowych?

4) podja¢ dziatania majace na celu zmnigjszenie hatasu podczas pracy strugarek?

5) okresli¢ srodki chroniace drogi oddechowe przed dziataniem pytu?

6) stosowac zabezpieczenia chroniace przed porazeniem pradem elektrycznym?

7) okreslic zagrozenia ppoz wystepujace podczas strugania i sposoby ochrony ~
przed tymi zagrozeniami?
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4.7. Zasady obr ébki drewnai twor zyw drzewnych na szlifier kach

4.7.1. M aterial nauczania

Celem «lifowania jest nadanie elementom ostatecznych wymiar6w i ksztaitow oraz

wygtadzenie powierzchni. W czasie obrébki  szlifowaniem ruch roboczy wykonuje narzedzie.
Sktada sSi¢ ono z drobnych ziarenek materialu $ciernego stanowiacych ostrza,
przytwierdzonych spoiwem do poditoza. Ruch posuwowy wykonuje, przemieszczany recznie
lub mechanicznie, obrabiany materiat.
Obrabiarki do obrébki drewna szlifowaniem nazywamy szZlifierkami, a narzedzia do
szlifowania — narzedziami $ciernymi lub sciernicami. Elementy ptaskie z drewna litego, takie
jak nogi stotéw, boki krzeset i elementy okleinowane okleing naturalng szlifuje sie najczescie
za pomoca szlifierek tasmowych. Elementy krzywoliniowe na przyktad oparcia krzesel, ramy
sedzisk — s «zlifowane za pomoca szZlifierek jednowalcowych Iub watkowych, albo
tasmowych bez stotu. Elementy ptytowe na przyktad skrzydta drzwiowe, piyty klgone, sa
szlifowane za pomoca szlifierek walcowych.

Szlifowanie mozna podzieli¢ na zgrubne — ustalgjace ksztatt i wymiary elementu
i szlifowanie wykanczajace — nadagjace odpowiednia gtadkos¢ powierzchni. Przyjmuje sig, ze
podczas obrobki szlifowaniem zgrubnym obrabianego elementu mozna zdja¢ warstwe drewna
0 grubosci maksymalnie 0,4 mm, a szlifowaniem wykanczajacym - 0k.0,05 mm.

Najczescigl stosowanym narzedziem sciernym jest tasma scierna

Rysunek 23 przedstawia postac narzedzi $ciernych stosowanych w poszczegélnych typach

szlifierek.

4l = & =2 € Z 8

Szlifierka do Walac [

=i S olifa Flilierko do - i T
5¢|IFE:\-.'.| :.:Ilu. arka |5 W;\il? |L|| plaszczyzn | Seliberka | prewma- seliierkn
H,.UU g ,‘“,. i chasaczyen | PHOO- profilowo hyc iy g U
IS T s FAOSICEY wariveh [l sheahy
| H 04

{a - -

o ==

E — PR
Sazlifierko Ghonwice
wohkoweo SRCTORChwWE |

. Tasmy RiFe
""I';::'kf Waskie Ik ! Tasmy Arkusze | Pieréchenie Kraadhi

i ye =k - J ; b creral rgd
fusbs ik Ty pigrscienie | © ashyczne b rolk b srczofki

} I L | f .) oty
B¢ < ¢ 9 & @

Rys. 23. Postacie narzedzi sciernych przeznaczonych do réznych typow szlifierek.[4,5.189]
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Dobiergjac narzedzie do rodzaju szlifowania nalezy przestrzega¢ zasad ich doboru. Dobor
rodzaju odpowiedniego narzedzia sciernego, a zwilaszcza wielkosci ziaren i rodzaju podioza,
zalezy od doktadnosci obrébki, rodzaju materiatu, ksztaltu szlifowanej powierzchni i typu
szlifierki. Dob6r odpowiednigj ziarnistosci materiatu sciernego nie tylko wplywa na gtadkosé¢
powierzchni wygtadzanego materiatu, ale réwniez decyduje o wydajnosci pracy.

Dlatego odpowiedni dobdr materialu sciernego jest wazny nie tylko z punktu widzenia
jakosci powierzchni ae rowniez ekonomicznego. Ponizej podane zostaty wskazniki dotyczace
przeznaczenia materiatdw sciernych o rézne ziarnistosci:

— do zgrubnego szlifowania drewna migkkiego - P 16+20,

— do zgrubnego szlifowania drewna twardego - P 24, 30, 36,
— do wstgpnego szlifowania drewna migkkiego - P 60, 70, 80,
— do wstepnego szlifowania drewna twardego - P 80, 100,

— do ostatecznego wygtadzania drewna migkkiego - P 80, 100,
— do ostatecznego wygtadzania drewnatwardego - P 100,150,

Wazna dla przebiegu szlifowania jest ilos¢ materiatu sciernego na jednostce powierzchni.
Rozroznia sie nasyp zwarty, gdzie ilos¢ ziarna jest najwicksza, nasyp posredni i nasyp
rozproszony, gdzie ilos¢ ziarna na jednostce powierzchni jest ngjmnigjsza. Materiaty scierne
0 hasypie zwartym stuza do <zlifowania materiatbw twardych, natomiast o nasypie
rozproszonym do szlifowania drewna migkkiego i zywicznego.

Tabela 3. Zaecane widlkosci technologiczne dla pracy na szlifierkach [7,5.210]

Szliferki |
Wskaznik pracy lasmowe | [ |
tarczowe | lasmowe | z urzgdzeniem Ii:_'d]lm-.nln._'mr-:' trzywalcowe
dociskowym | | |
!' .—
Predkosc szlifowa-
nia w m/s 15+20 1220 1220 15=28% 28
MNacisk materialu
sciernego na po-
wierzchnie szlifowa-
ne w kG/em?* 0,6-07 10,305 0.6 0.4 0.4
Szybkos¢ posuwu
| materiatlu szlifowa-
| nego w m/min reczny reczny reczmy 48 4=12

Istota pracy na szlifierkach tasmowych jest umigjgtne przesuwanie trzewika dociskowego
wzdiuz tasmy i stolu wraz z elementem szlifowanym. Sposob ten gwarantuje, ze kazde
migjsce na powierzchni elementu zostge wygtadzone. Nacisk tasmy bez przesuwania
trzewikai bez poruszania stotu powoduje przeszlifowaniai nieréwnosci.

Elementy oklgane okleinami naturalnymi i elementy z drewna litego nalezy szlifowa¢ wzdtuz
widkien drzewnych. W przeciwnym razie powstaja na powierzchni slady przej$cia materiatu
sciernego w postaci rys nigjednokrotnie trudnych do usunigcia. Podczas szlifowania na
szlifierkach tasmowych nalezy zwraca¢ uwage na docisk trzewika przy krawedziach
elementu, poniewaz bardzo tatwo jest je przeszlifowac.

Jakos¢ szlifowang powierzchni uzalezniona jest od stanu narzedzia szlifierskiego, grubosci
ziarna sciernego, predkosci szlifowania nacisku na wyrdb i wilgotnosci  szlifowanych
elementéw. Na jakos¢ powierzchni wplywaja w decydujacym stopniu kwalifikacje szlifierza,
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ktéry za pomoca trzewika dociskowego wywiera réwnomierny i dobrze wywazony nacisk na
szlifowany element.

Podczas szlifowania na szlifierkach szerokotasmowych wazna jest grubos¢ szlifowane
warstwy oraz jednakowa grubosé¢ elementéw przy jednoczesnym ich szlifowaniu.

Bezpieczenstwo i higiena pracy na szlifierkach.

Podczas szlifowania unosza si¢ w pomieszczeniu czasteczki pytu. Pyt ten jest szkodliwy dla

zdrowia. Dlatego szlifierki nalezy umieszcza¢ w migjscach oddzielonych od pozostatych
pomieszczen zaktadu $cianami statymi lub sciankami dzialowymi. Pomieszczenia te musza
by¢ dobrze wentylowane. Usuwanie pytu polega na zainstalowaniu indywidualnego odciagu,
zbiergjacego pyt do specjalnego pojemnika. Predkos¢ przeptywu powietrza w urzadzeniu
odpylgjacym mus wynosi¢ minimum 20 m/s. Pyt szlifierski zagraza zdrowiu i stanowi
zagrozenie wybuchem.
W niektérych przypadkach niebezpieczne moze by¢ rowniez zerwanie tasmy szlifierskig.
Peknieta tasma na ogot nie zagraza szlifujacemu  jednak stwarza zagrozenie osobie stojacej na
wprost kota napingjacego. Podczas szlifowania drobnych elementéw s trzymane w palcach
i dociskane do stolika pomocniczego. Ten sposdb trzymania elementdéw stwarza zagrozenie
wypadkowe. Ze wzgledu na zagrozenie pozarowe podczas szlifowania nalezy przestrzegac
zasad opisanych w Materiale nauczania 4.6.1. Zagrozenia pozarowe.

4.6.2. Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jaki jest cel szlifowania?

Jak dzielimy szlifowanie?

Jakie sa zasady doboru narzedzi do szlifowania?

Jakie sa wielkosci technologiczne stosowane przy pracach szlifierskich?

Przedstaw zasady szlifowania na szlifierkach tasmowych.

Wymien zasady bezpieczenstwa i higieny podczas pracy na szlifierkach.?

S wWNE

4.6.3. Cwiczenia

Cwiczenie 1

Dobierz rodzaj szlifierki oraz parametry szlifowania ptyt klgjonych z drewna sosnowego
przygotowujac powierzchni¢ ptyty do lakierowania. Dokong analizy zagrozen wystepujacych
podczas szlifowania oraz zasad bhp podczas pracy na szlifierkach.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykonat¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zapozna¢ Si¢ z podziatem szlifierek w zaleznosci od rodzaju szlifowania,
2) zapoznat Sig z materiatami szlifierskimi oraz ich zastosowaniem,
3) zapoznat Sig z zasadami szlifowania drewna litego,
4) dobra¢ parametry granulacji materiatbw sciernych,
5) dobra¢ parametry szlifowania,
6) dokona¢ analizy doboru parametréw szlifowania,
7) zapoznat Sig z zagrozeniami wystepujacymi podczas szlifowania,
8) zapoznat sig¢ zasadami bezpieczenstwa i higieny podczas pracy,
9) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.
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Wyposazenie stanowiska pracy:
— katalogi charakteryzujace materiaty scierne
— katalogi charakteryzujace szlifierki do ptyt z drewna litego,
— normy charakteryzujace parametry szlifowania ptyt z drewna litego,
— instrukcje bhp na stanowisku pracy,
— notatnik,
—  oléwek/dtugopis,
— literatura z rozdziatu 6.

Cwiczenie 2
Zorganizuj stanowisko pracy <zlifierki tasmowe oraz dokong szlifowania elementow
z piyty wiorowej oklejongl okleing naturalna przygotowujac powierzchnig do lakierowania.

Sposob wykonania ¢wiczenia

Aby wykona¢ ¢wiczenie powinienes:
1) zapozna¢ Si¢ z zasadami organizacji stanowisk pracy z uwzglednieniem ergonomii i bhp,
2) zapoznat Sig z materiatami szlifierskimi oraz ich zastosowaniem,
3) zapoznat Sig¢ z zasadami szlifowania drewna litego,
4) dobra¢ parametry granulacji materiatw sciernych,
5) zapoznat Sig z instrukcjami bhp podczas szlifowania,
6) sprawdzi¢ stan techniczny szlifierki tasmowsey,
7) przygotowac szlifierke tasmowa do pracy weditug zalecen DTR,
8) dobra¢ parametry szlifowania,
9) dokona¢ szlifowania wedtug zasad opisanych w literaturze,
10) dokona¢ oceny poprawnosci wykonanego ¢wiczenia.

Wyposazenie stanowiska pracy:
— dokumentacja techniczna DTR szlifierki tasmowe,
— «lifierkatasmowa,
—  wozki transportowe z materiatem do szlifowania i po szlifowaniu,
— katalogi charakteryzujace materiaty scierne,
— katalogi charakteryzujace szlifierki do ptyt z drewna litego,
— normy charakteryzujace parametry szlifowania ptyt z drewna litego,
— notatnik,
—  oléwek/dtugopis,
— literatura z rozdziatu 6.

4.6.4. Sprawdzian postepow

Czy potrafisz: Tak Nie

1) okresli¢ cel szlifowania?

2) dokona¢ podziatu szlifowania

3) dobra¢ narz¢dzia do szlifowania?

4) okreslic wielkosci technologiczne stosowane przy pracach szlifierskich?
5) dokona¢ szlifowania na szlifierce tasmowej?

6) okresli¢ zasady bhp podczas pracy na szlifierkach?
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC
INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1.

2.
3.
4

Przeczyta) uwaznie instrukcje.
Podpisz imieniem i nazwiskiem kartg odpowiedzi.
Zapozng] Sig Z zestawem pytan testowych.
Test | zawiera 20 zadan o réznym stopniu trudnosci. Sa to zadania wielokrotnego wyboru.
Do kazdego pytania dolaczone sa cztery mozliwosci odpowiedzi, tylko jedna jest
prawidtowa.
Udzielg) odpowiedzi tylko na zataczonegl karcie odpowiedzi, stawigjac w odpowiednig
rubryce znak X. W przypadku pomyiki nalezy bltedna odpowiedz zaznaczy¢ kotkiem,
a nast¢pnie ponownie zakreslic odpowiedz prawidiowsa.
Test | sktada si¢ z dwdch czesci o réznym stopniu trudnosci: | czgs¢ 10 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 trudnosé¢, wtedy odioz jego rozwiazanie na
poznig i wrd¢ do niego, gdy zostanie czas wolny.
Narozwiazanie testu masz 45 minut.

Powodzenia!
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ZESTAWY ZADAN TESTOWYCH

| czesé

1.

Kat ostrza nozy cienkich do strugarek wynosi;
a 25,
b) 40,
c) 60°,
d) 80°.

Wygtadzanie nozy z naktadkami dokonuje si¢:
a) oselka z elektrokorundu,

b) osetka z marmurku,

c) pilnikiem diamentowym,

d) nawalcach polerskich.

Ostrzenia nozy jednolitych do strugarek dokonuje sig:
a) sciernica garnkowa z elektrokorundu,

b) sciernica garnkowa diamentowa,

C) sciernica garnkowa 0 spoiwie zywicznym,

d) sciernica talerzowa z karborundu.

Réwnowazenie nozy na diugosci ma na celu:

a) doprowadzenie nozy do réwnolegtosci po szlifowaniu,
b) sprawdzeniasrodka cigzkosci nozy,

c) okresleniakolginosci mocowania nozy nawale,

d) doprowadzenianozy do jednakowej masy.

ll0s¢ nozy w wale nozowym zalezy przede wszystkim od:
a) grubosci nozy strugarskich,

b) jakosci struganeg powierzchni,

c) srednicy walu nozowego i predkosci obrotowej watu,
d) konstrukcji strugarki.

Predkos¢ obrotowa watu nozowego w strugarkach wyrdwniarkach wynosi:
a) 2500+3500 obr./min.
b) 4000+6500 obr./min.
c) 15002500 obr./min.
d) ponad 6500 obr./min.

Zespobt roboczy strugarki wyréwniarki stanowi:
a) zespot mimosrodowy podnoszenia stotu,
b) st6t roboczy z prowadnica,

C) stotroboczy przedni i tylny,

d) wat nozowy.

Predkos¢ skrawaniaw strugarkach wynosi;
a) ponizg 10 my/s.

b) 10+12 nm/s.

C) 22+27m/s.

d) powyzg 30 m/s.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Walec posuwowy dzielony stuzy do:
a) dociskania elementéw ptytowych podczas strugania na grubosé,

b) doktadnego dociskania elementow réznej grubosci podczas strugania na grubiarkach,

C) zmnigjszeniatarcia elementdéw o stét grubiarki,
d) zmnigjszaniawyrwan i odtupdw podczas strugania grubosciowego.

Przesuwadto ptaskie stuzy do;

a) strugania krétkich elementow,

b) struganie elementéw zbieznych o réznym przekroju,
c) struganiakilku waskich elementéw jednoczesnie,

d) struganiu elementéw w poprzek widkien.

Typowym zastosowaniem strugarek trzystronnych jest:

a) struganie grubosciowo-wyréwnujace,

b) struganie desek podtogowych z wpustem i wypustem na boku,
c) struganie fryzow podtogowych,

d) struganie desek szalunkowych.

Automatyzacja procesdw obrébczych ma na celu:

a) zmniegjszenie zatrudnienia,

b) zwigkszenie zatrudnienia kadry wysokowykwalifikowane,

C) podniesienia prestizu firmy,

d) zwigkszenie wydajnosci produkcji i zmnigjszenie zuzycia surowca

Prawidtowa organizacja stanowiska pracy wptywa na:

a) doprowadzenie do optymalnych warunkow pracy pod kazdym wzgledem,
b) wydanos¢ pracy,

C) spetienie warunkéw Panstwowej I nspekcji Pracy,

d) dopasowanie stanowiska do potrzeb wspotpracy w linii technologiczne).

Powierzchnie bazowe wykonuje si¢ w celu:

a) otrzymania 2 prostopadtych powierzchni,

b) otrzymaniawiasciwel bazy do dalszych operacji technologicznych,
C) usunigcie chropowatosci po pitowaniu,

d) usuniecie wklestosci i wypuktosci na powierzchni elementéw.

Zapadki przeciwodrzutowe stuza do:

a) zabezpieczania przed odrzutem widrow w kierunku operatora,

b) zabezpieczenia pracownika przed odrzutem elementu,

c) zwigkszenia docisku elementu do stotu strugarki,

d) zabezpieczenia przed odrzutem wypadajacych sekow i drzazg w czasie obrobki.

Hatas powyzej 85 dB emitowany podczas pracy na strugarkach wptywa na:
a) zwigkszenie wibracji w struganym elemencie,

b) obnizeniajakosci strugane powierzchni,

C) zwigkszenie zagrozenia dla pracownika ostabigjac jego koncentracje,

d) przekroczenie norm bhp.
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17.

18.

19.

20.

Pyty gatunkow twardych; debu i buka sa uznane jako:
a) szkodliwe w stopniu lekkim,

b) szkodliwe w stopniu duzym,

c) nie szkodliwe dla osob dorostych,

d) rakotwoércze.

Do gaszenia pozaru na stanowisku pracy gdzie istnigje prawdopodobienstwo napiccia
pradu elektrycznego nie wolno uzy¢:

a) hydrantu z woda,

b) gasnicy pianows,

C) gasnicy proszkows,

d) gasnicy tetrows.

Szlifierka szerokotasmowa stuzy do:

a) kalibrowania ptyt widrowych,

b) szlifowania elementow po lakierowaniu wykonczeniowym,

c) «ifowaniaelementdw drewnianych o znacznej powierzchni,
d) wytacznie szlifowania zgrubnego ptyt drewnianych klgjonych.

Predkos¢ szlifowania na szlifierkach tasmowych wynosi:
a 5+10 m/s

b) 12+20 m/s,

c) 20+28 s,

d) powyzeg 80 my/s.
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KARTA ODPOWIEDZI

B TR 7= v T IS (TSRS

Technologia strugania wyréwnujacego i grubosciowego oraz szlifowania
powier zchni

Zakresl poprawng odpowiedz

Nr Odpowiedzi Punktacja
Zzadania
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
Razem
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