Technologia i materialoznawstwo

Skladowanie surowca drzewnego

Rodzaje sktadowania

Skladowanie wodne surowca w wodzie zabezpiecza drewno przed uszkodzeniami
powodowanymi gtownie przez czynniki biologiczne.

Skladowanie wilgotne surowiec drzewny na sktadowisku ladowym konserwowany jest przez
system cigglego zraszania woda.

Skladowanie suche tarcice przechowywaé na wolnym powietrzu mozna jedynie w sztaplach,
w ktorych panuja korzystne warunki jej suszenia i konserwacji.

Sztapel tarcicy nalezy ksztaltowaé w zaleznosci od dlugosci desek na stupkach podporowych,
betonowych o wysoko$ci 0.5 m, a na mokrych gruntach nawet 0,75 m. W praktyce stosuje
si¢ najczesciej sztaple jednoczotowe lub dwuczotowe
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Sztaple jednoczotowe Sztaple blokowe

Elementy sztapla: 1 - stupki betonowe. 2 - legary, 3 - przektadniki. 4 - tarcica.5—
podstawki 6 — dach

Drewno suszone jest nastepujacymi metodami:



1 - metoda suszenia konwekcyjnego - Opierajaca si¢ na wykorzystaniu zjawiska
konwekcji, czyli unoszenia ciepla.

Do tej metody nalezy:
- suszenie na wolnym powietrzu
- suszenie w suszarniach powietrznych i spalinowych bezgrzejnikowych
- suszenie przy zastosowaniu przegrzanej pary wodnej lub innych par
- suszenie w cieczach.

SUSZENIE TARCICY NA WOLNYM POWIETRZU

Przechowywanie roznego rodzaju materiatléw tartych na wolnym powietrzu nalezy prowadzié¢
w taki sposob aby zabezpieczy¢ je przed deprecjacja oraz przed szkodliwymi czynnikami
atmosferycznymi i szkodnikami biologicznymi (grzyby, owady). Aby chroni¢ drewno przed
grzybami i zsinieniem stosuje si¢ kapiele antyseptyczne. Dodatkowo zabezpiecza si¢ czota
przed wysychaniem: nabijanie listew o grubosci 8-12 mm, powlekanie goragcymi bitumami,
pastami, smotg lub farbami.

SUSZENIE TARCICY W CIECZACH

Suszenie drewna w oleju kreozotowym stosowane jest jako czes¢ sktadowa procesu nasycania
drewna impregnatem. Drewno przeznaczone do nasycania taduje si¢ do autoklawu i
wprowadza si¢ do niego goracy olej. Po nagrzaniu si¢ drewna wytwarza si¢ w autoklawie
podci$nienie. W zaleznos$ci od czasu nagrzewania nastepuje odparowanie mniejszej lub
wigkszej ilosci wody a wigc podsuszanie drewna.

SUSZENIE TARCICY W WYSOKICH TEMPERATURACH

Jest to suszenie tarcicy w temperaturach powyzej temperatury wrzenia wody, a suszenie w
parze przegrzanej z dodatkiem powietrza. Az do osiggnigcia przez drewno temperatury
wrzenia wody utrzymuje si¢ wysoka wilgotnos¢ wzgledng powietrza.

SUSZENIE W PARACH

W zwigzku z wysoka temp wrzenia ksylenu i toluenu proces suszenia odbywa si¢ w temp
powyzej 100 °C. wszystkie te czynniki sprawiaja, ze wydzielanie wilgoci z drewna zachodzi
znacznie intensywniej niz przy suszeniu naturalnym lub sztucznym.

KOMORY PARZELNIANE

W czasie wprowadzania pary wodnej nalezy ja odpowietrza¢ aby zapobiec zmieszaniu si¢
pary z powietrzem w komorze. Komory parzalnicze najlepiej stosowa¢ do drobnych
potfabrykatow.

1.nagrzewanie

2.wlasciwe parzenie

3.chtodzenie i wyréwnywanie temp



2 - metoda stykowa - podczas ktorej wykorzystywane jest zjawisko wymiany ciepta miedzy
drewnem a nagrzewajacym je cieptem statym.

3 - metoda suszenia za pomocg promieniowania - polegajaca na wykorzystywaniu
zdolnosci ciat do przekazywania energii cieplnej na drodze promieniowania.

4 - metoda suszenia pradem elektrycznym - opierajaca si¢ na wykorzystaniu zjawiska strat
dielektrycznych w izolatorach 1 péiprzewodnikach pod wplywem pola elektrycznego.

5 - metoda suszenia kombinowanego - polegajaca na wykorzystywaniu i taczeniu
wszystkich powyzszych metod.

Okleiny i oblogi

Okleiny sg to cienkie arkusze drewna (ptaty) nazywane fornirami - przeznaczone do
okleinowania (fornirowania) powierzchni wyrobow w celu ich uszlachetnienia.

Cienkie ptaty forniru (0,4 do 2,5 mm) produkuje si¢ jako okleiny i obtogi, grubsze (2,6 do 6,0
mm) tylko jako oblogi.

Ze wzgledu na r6zne metody pozyskiwania oklein rozroznia si¢ forniry ptasko skrawane oraz
forniry luszczone, otrzymywane przez skrawanie obwodowe, przeznaczone gtéwnie do
produkcji obtogow.

Obtog jest fornirem przeznaczonym do oklejania wyroboéw jako podktad pod okleing, farbe
lub inng powtoke kryjaca: stuzy takze na zewnetrzne warstwy sklejki, do oklejania ptyt
stolarskich. W zwigzku z przeznaczeniem obtog jest grubszy od okleiny (ma przewaznie od
1,0 do 3,0 mm) i na ogét brak mu waloréw dekoracyjnych. Dla potrzeb meblarstwa
produkuje si¢ przede wszystkim okleiny ptasko skrawane
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Ryc. 3 Skrawanie plaskie Ryc. 1 Skrawarka obwodowa wspotosiowa

Mikro okleiny to bardzo cienkie ptaty forniru, wzmacniane podktadem (no$nikiem) z papieru,
gazy lub ptotna nasyconego zywica, klejem poliwinylowym

Sklejka - jest ptytg warstwowa sklejong z nieparzystej liczby arkuszy forniru. Zasadnicza
cecha sklejek jest to, ze kierunek przebiegu widkien w sasiednich arkuszach forniru jest
wzajemnie prostopadty, a uklad fornirow jest symetryczny wzglgdem arkusza stanowigcego
srodek sklejki.



Jezeli wszystkie warstwy w sklejce sg wykonane z jednego rodzaju drewna, to sklejka nosi
nazwe jednorodzajowej. Jezeli za$ jej warstwy wewnetrzne sg wykonane z innych rodzajow
drewna niz warstwy zewnetrzne, to sklejka jest wielorodzajowa.

PLIES

3 ply
3 layer panel

4 ply
3 layer panel

5 ply
5 layer panel

Ze wzgledu na grubo$¢ rozrozniamy sklejke:
- cienkg — do 6 mm
- gruba - powyzej 6 mm

Rozrézniamy
- sklejke¢ profilowang — w formach cylindrycznych wytwarzanych w postaci ksztattek
sklejkowych o okreslonych profilach i przeznaczeniu

- sklejke uszlachetniong powtoka z Zywic utwardzonych w ktorej co najmniej jeden z
obtogow arkusza podczas klejenia jest powleczony zywica termoutwardzalng, czota i boki
arkusza sg chronione zywica chemoutwardzalng lub farbg wodoodporna



- sklejke uszlachetniong oktadzinami, ktérej zewnetrzne pltaszczyzny sg obustronnie oklejane
papierem impregnowanym zywicg fenolowa lub innymi materiatami oktadzinowymi

- sklejke¢ impregnowang, ktorej obtogi i warstwy forniréw sg nasycone chemicznymi
srodkami ochrony drewna przed szkodliwym dziataniem czynnikéw biologicznych

Plyty stolarskie podobnie jak sklejka, nalezg do najstarszych potfabrykatow stosowanych na
elementy ptytowe mebli. Jest to tworzywo ptytowe ztozone z grubej warstwy srodkowej
oklejonej obustronnie pojedynczymi lub podwdjnymi warstwami obtogu lub arkuszami phyt



pilsniowych. Oblogi moga by¢ pojedyncze, wtedy otrzymuje si¢ plyte trzywarstwowa lub
podwojne, woéwczas pigciowarstwowa.

Ze wzgledu na budowe ptyty stolarskie dzieli si¢ na ptyty o srodkach pelnych i pustakowe
nazwane inaczej komoérkowymi.
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Plyta pil$niowa - materiat pltytowy wytwarzany z wtokien lignocelulozowych z
zastosowaniem ciepta i/lub ci$nienia, o grubosci min. 1,5 mm i wigkszej Wigzania w ptycie
uzyskuje si¢ w wyniku spil$niania wtokien 1 wykorzystaniu ich naturalnych wlasciwosci
adhezyjnych lub dodatku kleju syntetycznego do masy wtoknistej. Ptyta pilsniowa moze
zawiera¢ inne dodatki.

Podzial ptyt pil$Sniowych ze wzgledu na gestosé

mi¢kkie (porowate P)- dwustronnie szorstkie 0 gestosci ponizej 400 kg/m3,
polporowate (PT) — prasowane o gestosci 400 do 800 kg/m 3

twarde (T) — prasowane o gestosci nie mniejszej niz 800 kg/m3

bardzo twarde (BT) — prasowane o gestosci nie mnigjszej niz 900kg/m3 nasycone przed
obrobka termiczng olejami schngcymi



W ptytach odrdznia si¢ powierzchnie prawa, ktora jest gorng powierzchnig w procesie
produkcyjnym (gladka), i powierzchnie lewa, ktora jest dolng powierzchnig w procesie
produkcyjnym (z wyraznym odciskiem sita).

* Rozrézniamy dwa typy ptyt pilsniowych lakierowanych:

L1 - - ktérych prawa strona powierzchni pokryta jest dwoma warstwami podktadowych
materialow lakierniczych termoutwardzalnych jest jednobarwna i gtadka.
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L2 - - ktérych prawa strona powierzchni jest pokryta dwoma lub wigcej warstwami
materialow lakierniczych termoutwardzalnych, przy czym wierzchnia warstwa stanowi emalia
lub lakier bezbarwny.

Plyta widrowa - tworzywo drzewne w postaci ptyty, wykonane przez sprasowanie pod
wplywem temperatury matych czastek drewna (np. wiéry drzewne, strugane, waflowe,
pasmowe, trociny)

* Plyta wiérowa surowa



Produkuje sie dwa rodzaje ptyt wytlaczanych:

1. peine

kierunek wytaczania

Rys. 3. Laminowane plyly pasmowe

2. pustakowe.
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kismunek wytlaczania

Ry=. 4. Laminocwane plyty rurowe



Plyta pazdzierzowa — ptyta wykonana z oczyszczonych pazdzierzy Inu i konopi, spajanych pod
cisnieniem przy pomocy Kleju. Ptyta pazdzierzowa stosowana jest w meblarstwie i budownictwie.

Drewno warstwowe
W odréznieniu od sklejek, w drewnie warstwowym wtokna poszczegolnych warstw forniru przebiegaj

a do siebie przewaznie rownolegle. Sposob przygotowania i sklejania fornirow jest taki sam, jak przy
sklejkach. Ze wzgledu na swoja budowe ptyty z drewna warstwowego wykazujg szczegdlnie wysoka
wytrzymalo$¢ na rozciaganie i zginanie w kierunku wzdtuznym.

Okladziny z tworzyw sztucznych

Do materiatéw oktadzinowych zaliczamy:

- laminaty wysokoci$nieniowe (HPL), laminaty niskoci$nieniowe ,sztuczne okleiny na nosniku
papierowym, sztuczne okleiny na nosniku z folii poliestrowej, okleiny z PVC listwy profilowe do
wykanczania waskich powierzchni elementow ptytowych.

Laminatami nazywamy tworzywa warstwowe otrzymywane przez utwardzenie zywic syntetycznych
wprowadzonych do wtdknistych no$nikow, takich jak: papier, tkaniny, mata z widkna szklanego.

IBudowa kompozytu widknistego |

| kompozyt — sktada sie z Kilku warstw (lamin) |
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Kompozyt sktada sie z Kilku warstw (lamin) najczesciej o réznych kierunkach
zbrojenia. Liczba warstw, kierunki zbrojenia sg dobrane zgodnie =z
przypuszczalnym obcigzeniem elementu konstrukcyjnego.

Ze wzgledu na materiat uzyty do wykonania okleiny rozrézniamy:
-laminaty niskoci$nieniowe - okleiny sztuczne na no$niku papierowym,
okleiny z tworzywa sztucznego - polichlorku winylu (PVC),

okleiny sztuczne na nos$niku z folii poliestrowe;j.


https://pl.wikipedia.org/wiki/Pa%C5%BAdzierze
https://pl.wikipedia.org/wiki/Len
https://pl.wikipedia.org/wiki/Konopie_siewne
https://pl.wikipedia.org/wiki/Ci%C5%9Bnienie
https://pl.wikipedia.org/wiki/Klej
https://pl.wikipedia.org/wiki/Meblarstwo
https://pl.wikipedia.org/wiki/Budownictwo

Ze wzgledu na fakture prawej strony okleiny sztuczne bez nadruku (jednobarwne) i z nadrukiem
(drewnopochodnym lub fantazyjnym) dzieli si¢ na:

— okleiny gtadkie,
— okleiny z moletowaniem mechanicznym,
— okleiny z moletowaniem chemicznym (folia synchropowa).

Okucia meblowe z tworzyw sztucznych

*  Sg estetyczne, trwale i stosunkowo tanie. Szczegdlnie sa przydatne do mebli wykonywanych z
tworzyw drzewnych.
Mozna wyrdznic:
— okucia taczace nieruchome czes$ci mebli - ztacza mimosrodowe, listwy do taczenia
elementow plytowych Scian tylnych w meblach skrzyniowych, ztacza trapezowe,
- okucia taczace ruchome czes$ci mebli
- elementy zawias puszkowych, zawiasy czopikowe,
- listwy profilowe - prowadnice §lizgowe do szyb i do drzwi przesuwnych oraz elementy
oku¢ drzwi sktadanych lub sktadanych i przesuwnych, prowadnice (lub ich elementy) do
szuflad, podporki pod potki,
— okucia zamykajace - elementy zamkow, zaczepow, zaciskow, zatrzaskow,
- okucia uchwytowe - uchwyty i gatki - wykonane w cato$ci z tworzyw sztucznych lub
metalizowane, taczone z metalowymi wkretami, elementami z drewna i metalu,
— okucia zabezpieczajace - tulejki, wypustki, zderzaki do drzwi, odbojniki,
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Jak dobrac frezy do obrobki drewna?

Ze wzgledu na rozne tworzywa, z jakich frezy moga zosta¢ przygotowane, a takze szeroka
game ksztattéw 1 wykonczen, wymieniamy kilka rodzajow tych produktow, ktére sprawdza
si¢ w okre§lonych warunkach.

Frezy nasadzane — stanowig grupe najbardziej popularnych narzedzi do obrobki drewna.
Posiadaja odpowiedni otwor mocujacy do wrzeciona frezarki. Istotng kwestig jest to, iz
jesteSmy w stanie je dostosowac do $rednicy trzpienia narz¢dzia. Mozliwe jest to przez
wykonanie redukcji wielkosci ich otworow. Tego typu frezy wykorzystywane sa przede
wszystkim do tworzenia prostych krzeset i standardowych wyrobow drewnianych. Stosowane
sg we frezarkach dolnowrzecionowych.

Frezy trzpieniowe — w odroznieniu od produktow nasadzanych, nie posiadaja otworéw. Do
frezarki mocowane sg za pomocg specjalnych trzpieni. Stosowane sg zaréwno we frezarkach
gornowrzecionowych, urzadzeniach typu CNC, jak 1 frezarkach dolnowrzecionowych. Frezy
trzpieniowe podzieli¢ nalezy na kilka rodzajow, ktore r6znig si¢ migdzy sobg konstrukcja
ostrzy:

o frezy trzpieniowe do drewna z ostrzami prostymi — wyrdzniaja si¢ stosunkowo
niska cena, gdyz ich produkcja jest najtansza. Proste jest takze ostrzenie ostrzy
prostych. Ilo$¢ ostrzy skrawajacych w tego typu produktach, w zaleznosci do
przeznaczenia, oscyluje w granicy od 2 do 4. Co wiecej, tego typu frezy posiadaja
rowniez tak zwane ostrze czolowe, dzigki czemu jestesmy w stanie nie tylko frezowac,
ale rowniez wierci¢ 1 wycina¢ w sposob krzywoliniowy. Na rynku znalez¢ mozna
zardwno frezy wykonane ze stali, jak 1 wspomnianych wczesniej weglikow. Nalezy
podkresli¢, iz frezy trzpieniowe z ostrzami prostymi skrawaja na calej wysokosci
drewna, co, w porownaniu do innych typow, daje gorsze efekty.

o frezy z ostrzami spiralnymi — ich wykonanie jest trudniejsze, dlatego nalezy za nie
zaplaci¢ wigcej niz za ostrza proste. Pamigtac nalezy rowniez o tym, iz ostrzenie tego
typu frezo6w musi odbywac si¢ wyltacznie przy uzyciu specjalnego urzadzenia, ktére
jest trudno dostepne. Wchodzac w drewno, spirala napotyka na zdecydowanie
mniejszy opor, dlatego skrawanie jest fatwiejsze, szybsze i przede wszystkim
skuteczniejsze. Ostrza spiralne dzielg si¢ na te typu pozytyw 1 negatyw. W pierwszym
wypadku widry drewna sg odprowadzane w strong uchwytu, w drugim za§ w
przeciwng strong. Jezeli chodzi o liczbe ostrzy skrawajacych, wystepuja one w
przedziale od jednego do czterech. Istotne jest to, iz ostrza spiralne wyrozniajg si¢
dhuzsza zywotnoscig w porownaniu do rozwigzan prostych, dlatego zalecane sg do
bardziej skomplikowanych prac.

o frezy trzpieniowe profilowe — ze wzgledu na swojg budowe, wykorzystywane sg w
glownej mierze do realizowania prac ozdobnych. Wykonywane sg z drobnoziarnistych
weglikow, ktore charakteryzujg si¢ sporg wytrzymatoscig. Na rynku znalez¢ mozna
frezy o $rednicy od 3 do 30 mm. Same profile przyjmuja mi¢dzy innymi forme¢ kulista,
z promieniem badZ prostg. Frezy profilowe stosuje si¢ w tak zwanym frezowaniu z
jednym przejéciem narzedzia.

o frezy trzpieniowe do polaczen — jak sama nazwa wskazuje, sa one wykorzystywane
do wykonywania potaczen profili drewnianych, ale rowniez rowkéw oraz wregow. W



zalezno$ci od zastosowania, ostrza przyjmuja rézne ksztalty. Wykonane potaczenia sa
bardzo trwate, dzigki czemu klej stuzy jedynie jako uzupeknienie.

o frezy trzpieniowe do frontéw i ramek — za sprawg tych produktéw wykonamy
fronty drewniane 1 z ptyty MDF, tak zwane frezowanie pod uszczelki, a takze
profilowanie listew. Wykonane sa z weglikow.

Frezy palcowe — wykorzystywane sg przede wszystkim do obrobki ptyt MDF, ale rowniez
aluminium, kompozytéw i rozmaitych tworzyw sztucznych. Chcgce uzyskac najlepsza jakosé
frezowania, powinnismy zdecydowac¢ si¢ na produkty pelnoweglikowe. Wystepuja w
odmianach z dtugimi krawedziami skrawania oraz jako tak zwane mikrofrezy. Zazwyczaj
posiadaja od jednego do dwdch ostrzy skrawajacych.

Frezy diamentowe — sg one wykonane ze zdecydowanie najtrwalszego materiatu, dlatego
zalecane sa przede wszystkim w przemysle, gdzie obrobka drewna odbywa si¢ w sposdb
ciagly. Jak pokazuja badania, materialy diamentowe charakteryzuja si¢ zywotnoscig do 100
razy wigkszg w poréwnaniu do innych narze¢dzi. Oczywiscie przeklada si¢ to na ich wysoka
ceng. Istotny jest takze fakt, iz frezy diamentowe mogg by¢ stosowane wytacznie w
narzedziach, ktore wyrdzniajg si¢ Scisle okreslong predkoscig obrotowa. W innym wypadku
ich uzytkowanie moze okaza¢ si¢ niemozliwe.
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Wiertarki stolowe — budowa i zasada dzialania.

Wykonywanie otworéw w roznych materiatach to zadanie bardzo czgsto towarzyszace
pracom konstrukcyjnych. Otwory to najczesciej elementy montazowe, pozwalajace na
przetozenie preta czy wkrecenie taczacej catos¢ konstrukeji sruby. Jednak mogg tez miec
charakter dekoracyjny, wyposazone na przyktad w specjalne ozdobne okucia. Do
wykonywania otworow stuzy wiertarka stotowa — urzadzenie bardzo popularne zarowno w
matych przydomowych warsztatach, jak 1 w duzych zaktadach produkcyjnych. W odréznieniu
od wiertarek rgcznych ta posiada znacznie wigksze mozliwosci wykonywania precyzyjnych
otwordw, a takze zapewnia wickszy komfort pracy i precyzje jej wykonania, wynikajaca ze
stabilnego potozenia wiertta i materiatu.

Budowa wiertarki stolowej.

Wiertarka stolowa to urzadzenie wszechstronne w odniesieniu do rodzaju materiatu,
poniewaz pozwala na wykonywanie otworow nie tylko w drewnie, ale rowniez w takich
metalach jak: zeliwo, stal, brgz, aluminium oraz w plastiku. R6znorodne parametry tych
materialow, ich twardos¢ i struktura wymagaja odmiennych warunkow pracy, ktore zapewnia
sztywny montaz urzadzenia. Oznacza to, ze podczas pracy glowica pozostaje nieruchoma, a
wiertto porusza si¢ w plaszczyznie pionowej gwarantujac precyzyjny otwor. O takim
wykonaniu decyduje budowa wiertarki stotowej, na ktérg sktadaja si¢ ponizsze elementy.

Kolumna wiertarki — masywna rura osadzona w podstawie, do ktorej zamocowana jest
glowica z wrzecionem

e Glowica wiertarki — czg$¢ robocza urzadzenia, w ktérej osadzone jest wiertto 1 system
regulacji

Korpus dolny wiertarki — element przymocowany do podstawy, w ktorym osadzono
kolumne

e Wrzeciono wiertarki

e  Ostona przektadni pasowe;j

e Silnik napedu

e Stot roboczy

e Wiacznik i wylacznik silnika

o Blokada przesuwu silnika z naciggiem pasowym

o Blokada glowicy

e  Pokretlo przesuwu glowicy

e Dzwignia trojramienna do przesuwu wrzeciona

o Podstawa wiertarki — rodzaj solidnego stotu, na ktorym zamontowano urzadzenie

e Wilacznik glowny zasilania maszyny

Elementem dodatkowym konstrukcji moze tez by¢ wbudowana w podstawe szuflada do
przechowywania niezbednych narzedzi i akcesoriow, wsrod ktorych znajda si¢ wiertta o
roznych parametrach.


https://www.hafen.pl/wiertarki-stolowe-do-metalu

Zasada dzialania wiertarki stolowej

Funkcjonowanie wiertarki stolowej jest bardzo proste i sprowadza si¢ do wykonywania
precyzyjnych ruchoéw w pozycji pionowej przy jednoczesnym braku mozliwosci
przemieszczania na boki. Sztywna konstrukcja i odpowiednie umocowanie glowicy bez
zadnych luzéw zapobiega powstawaniu drgan, dzigki czemu otwor zachowuje wymagane
parametry i jest wykonany idealnie. Glowica przesuwa si¢ w pozycji pionowej wraz z
wrzecionem, na ktorym zostala zamocowana, przemieszczajacym si¢ wewnatrz kolumny.

Dziatanie wiertarki jest uzaleznione od regulacji, ktora polega na odpowiednim ustawieniu
przektadni pasowej, decydujacej o ilosci obrotow wiertta. Jego predkos¢ powinna by¢
dostosowana do rodzaju materialu. Regulacje, jakie wptywaja na wykonywang prace to:

e regulacja stotu, ktorego potozenie mozna zmienia¢ w pozycji pionowej, odblokowujac
dzwignie zaciskowa,

o regulacja glgbokosci wiercenia poprzez odpowiednie ustawienie zderzaka wrzeciona,

e zamocowane wiertla w uchwycie wiertarskim, wymagajace starannego dokrecenia
specjalnym kluczem, aby zapobiegaé Slizganiu si¢ wiertla i powstawaniu zadziorow
podczas pracy.

Obstuga wiertarki wymaga tez stosowania si¢ do zasad BHB oraz systematycznej
konserwacji, dzigki ktorej urzadzenie zachowa sprawnosé.




Narzedzia pomiarowe

Suwmiarki noniuszowe stuzg do pomiaru szerokos$¢, grubosci, glgbokosci czy rozstawu
elementow danego przedmiotu. Suwmiarka noniuszowa to przyrzad powszechnie uzywany,
ze wzgledu na swa uniwersalno$¢. Pozwala na odczyt dziesigtych cze$ci milimetra z
dodatkowej podziatki zwanej noniuszem. Warto$¢ pelnych milimetrow wskazywane sg przez
kreske "0" noniusza. Suwmiarka z noniuszem dokonujemy pomiardéw z rozdzielczoscig do:
0,1 mm; 0,05 mm; 0,02 mm

Suwmiarka czujnikowa posiada czujnik zegarowy zapewniajacy latwo$¢ pomiaru,
szczegoOlnie przy pomiarach kontrolnych poroéwnawczych. Suwmiarki zegarowa zawiera
wskazowke, ktora pokazuje wyraznie jak duze sg rdéznice pomigdzy wynikami pomiaréw. W
zalezno$ci od rozdzielczo$ci wskaznika 1 obrot wskazowki z reguly pokazuje dziesietne lub
setne czes$ci milimetra. Suwmiarki wyrdznia bardzo duza doktadnos$cia rzedu do 0,01 mm.

Suwmiarki cyfrowe charakteryzujg si¢ wygodnym i prostym odczytem pomiaru, poniewaz
wynik wyswietla si¢ na wyswietlaczu cyfrowym. Suwmiarka elektroniczna pozwalajg na
odczyt pomiaru zarowno w milimetrach jak i w calach. Mozliwy jest rowniez pomiar od
dowolnego punktu "0".

Mikrometry przeznaczone sa do pomiardéw zewnetrznych, wewnetrznych, szerokosci
otworow i glebokosci z doktadnoscig 0,01 mm. Mikrometr pozwala zmierzy¢é wymiary
geometryczne przedmiotow z materiatow twardych. Rozrézniamy wiele rodzajow
mikrometrow w zalezno$ci od zastosowania. Mikrometry do pomiaru grubosci $cianek rur,
pomiaru grubos$ci drutu czy pomiaru kot zgbatych.

Mierniki zegarowe, czujniki zegarowe osiowe i uchylne oraz
specjalistyczne grubos$ciomierze uzywane sa do pomiar6w poréwnawczych, co oznacza, ze
wskazywana warto$¢ nie jest wartoscig bezwzgledna, lecz r6znicowa (przyrostowa). W
przypadku czujnikow zegarowych cyfrowych mozliwe jest ustawianie wstgpne, dzigki
ktoremu wskazywana jest warto$¢ bezwzgledna, co upraszcza pomiar. Mierniki zegarowe
mozna uzywac skonfigurowane do pomiaro6w wewngtrznych, lub ze statywem pomiarowym.
Czujniki zegarowe znalazly zastosowanie w pracach warsztatowych do pomiarow $redniej
doktadnosci.

Czujnik zegarowy umozliwia sprawdzenie geometrycznego ksztattu elementu oraz
przygotowanie go do pracy na danej maszynie. Obwodd tarczy miernika
zegarowego podzielony jest w zaleznosci od modelu na 100 réwnych czesci, co odpowiada
0.01 mm i tym samym 1 obrot wskazowki = 1 mm. W niektorych model podziat ten jest
doktadniejszy. W wigkszosci czujnikéw dodatkowo stosowana jest wskazdéwka pokazujaca
petne mm.

Katomierze i przymiaryto precyzyjne przyrzady miernicze umozliwiajace pomiar
rozwarto$ci kata lub dlugo$¢ elementow. Pomiar katomierzem odczytuje si¢ na tarczy ze
skalg, mierniku zegarowym lub na prowadnicy z naniesiong podziatkg. Przymiary
liniowe stuza do okreslenia dlugosci elementu. Przymiary potocznie zwane linijkami
posiadaja podziatke w mm lub w calach lub w obu wartosciach jednoczesnie.



Klasvyfikacja obrabiarek do obrébki drewna i tworzyw drzewnych.

1. PILARKA TARCZOWA UNIWESALNA.(rys.1)

Bardzo stabilna i mocna pilarka tarczowa do cigecia wzdtuznego i poprzecznego, ze
stotem wykonanym z grubej cynkowanej blachy 1 z podstawg lakierowang proszkowo.
Zespot pily podwojnie tozyskowany, z oddzielng regulacja przy pomocy S$rub
pociggowych przechylu (w zakresie 90-45°) i wysokosci pitlowania. Prowadnica
réwnolegla przesuwana na calej szerokosci stotu, z silnym zaciskiem mimosrodowym.
Maszyne¢ tatwo si¢ przemieszcza dzieki odktadanej rekojesci oraz kotkom jezdnym.



St6t ruchomy, wyposazony w liniat uciosowy 1 prowadnicg, porusza si¢ na
regulowanych rolkach po szynie. Gotowe wyprowadzenie do podigczenia odciggu
trocin. Dzigki skladanym nogom latwo przemieniana w jednostk¢ przeno$na.
Dostarczana z silnikiem o klasie szczelnosci IP54, wyposazonym w wylacznik
przecigzeniowy i1 hamulec. Stycznik wyzwalany przy zaniku napigcia, pokrywa
zamykana na klucz, ruchomy stot, tylny blat przedtuzajacy, pita tarczowa z weglikow
spiekanych, niezb¢dne klucze.

2. STRUGARKA WYROWNIARKA..(rys.2)

Strugarki wyroéwniarki przeznaczone sa do strugania wyréwnywania i wygladzania
powierzchni drewna lub materiatéw o podobnych wilasciwosciach, za pomoca poziomego
walu nozowego, usytuowanego pomiedzy dwoma stotami — podawczym i odbiorczym. Stoty
stuza do ustalania potozenia i podparcia przedmiotu obrabianego, ktory jest trzymany lub
prowadzony recznie.

Zagrozenia

- kontakt dtoni operatora z walem nozowym podczas posuwu obrabianego materiatu,
usuwania wiorow, trocin i pytu drzewnego w czasie ruchu obrabiarki;

- wyrzut obrabianego materiatu albo czg¢$ci obrabiarki spowodowany niejednorodnoscia
struktury obrabianego materiatu, kontynuacjg strugania po wylaczeniu obrabiarki (przy
postepujacym spadku obrotdéw), struganiem koncowka watu nozowego (wregowaniem),
zbyt duza glebokoscig strugania itp.;

- rozerwanie si¢ lub rozpadnigcie narzedzia, wskutek niewlasciwego zamocowania lub jego
nieprawidlowej konstrukcji;

- utrata statecznosci obrabiarki lub jej czgsci;

- kontakt operatora z ruchomymi elementami napedu;

- porazenie pragdem elektrycznym,;

- halas, wibracja, zapylenie;

- pozar lub wybuch.

3. STRUGARKA GRUBIARKA. (rys.4)

Strugarki grubiarki przeznaczone sa do strugania elementow drewnianych za pomoca
poziomego walu nozowego w celu uzyskania pozadanej grubosci i gladkosci obrobione;
powierzchni. Wat nozowy osadzony jest wewnatrz korpusu obrabiarki. Strugana jest gorna
powierzchnia przedmiotu obrabianego.

Zagrozenia.

- wyrzut obrabianego materialu

- kontakt dtoni operatora z wirujagcym watem, np. podczas oczyszczania strefy niebezpiecznej
z wiorow 1 pylu drzewnego powstatych podczas skrawania lub w czasie wymiany nozy

- kontakt operatora z ruchomymi elementami napedu -porazenie pradem elektrycznym

- hatas, wibracja, zapylenie -

pozar lub wybuch

4. FREZARKA DOLNOWRZECIONOWA . (rys.4)



Frezarki dolnowrzecionowe pionowe przeznaczone sg do ptaskiego lub profilowego
frezowania prostoliniowych lub krzywoliniowych elementéw z drewna. Niektore frezarki
przystosowane s3 rowniez do czopowania. Frezarka wyposazona jest w pionowe wrzeciono i
stot. Wrzeciono wystaje nad stét a jego silnik napedowy znajduje si¢ pod stotem.
Wspotczesne obrabiarki bywaja dodatkowo wyposazane w urzadzenie umozliwiajace zmiane
potozenia wrzeciona w stosunku do stotu, urzadzenie umozliwiajace przechylenie wrzeciona,
majg tez mozliwo$¢ zamocowania dodatkowego stotu przesuwnego.

Zagrozenia

- kontakt dtoni operatora z frezem podczas posuwu obrabianego materiatu, zwlaszcza przy
frezowaniu krzywoliniowym, usuwania wioérow, trocin i pytu drzewnego w czasie ruchu
obrabiarki;

- wyrzut obrabianego materialu — spowodowany niewtasciwa predkoscia i glebokos$cia
strugania, niewtasciwym naostrzeniem narzedzia, niejednorodng strukturg obrabianego
materialu, stosowaniem wspotbieznej metody frezowania itp.

- rozerwanie si¢ lub rozpadnig¢cie narzedzia, wskutek niewlasciwego zamocowania lub jego
nieprawidlowej konstrukcji

- Utrata Statecznosci obrabiarki lub jej czgsci

- kontakt operatora z ruchomymi elementami napedu

- porazenie pradem elektrycznym,;

- hatas, wibracja, zapylenie;

- pozar lub wybuch.

Rys.1 Rys.2

Rys.3 Rys.4



Rysunek techniczny i konstrukcje

Cwiczenie 1. Narysuj rzuty prostokatne nastepujacych bryk:
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Cwiczenie 2. Na podstawie rzutow prostokatnych wyobraz sobie jak wyglada przedmiot i
narysuj go w rzucie aksonometrycznym.
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Cwiczenie 3. Wzorujac sie rysunkiem nr 1 na ktérym pokazane sg etapy tworzenia
konstrukcji, wykonaj odrecznie rysunek taboretu.

rysunekl.




