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1. WPROWADZENIE

Poradnik lrdzie Ci pomocny w nabywaniu umggposci z zakresu plastycznej obrobki

drewna a w szczegolea pozwoli zdoby umiegtnosci prowadzenia procesuegia drewna
oraz obstugi gitarek.

1.

2.

5.

Poradnik ten zawiera:

wymagania wsfpne, czyli wykaz nieziinych umiegtnosci, ktére powinieng posiada,

aby przysipi¢ do realizacji tej jednostki modutowej,

cele ksztatcenia tej jednostki modutowej, ktéreeslaja umiegtnosci, jakie opanujesz

w wyniku procesu ksztatcenia,

material nauczania, ktéry zawiera informacje niglrle do realizacji zaplanowanych

szczegOtowych celéw ksztatcenia, uriia samodzielne przygotowanie esido

wykonania ¢wiczea i zaliczenia sprawdzianow. Wykorzystaj do poszeizewiedzy

wskazang literatur oraz innezrodta informacji. Poradnik obejmuje réwuie

— pytania sprawdzage wiedz niezlzdna do wykonaniawiczen,

— ¢wiczenia z opisem sposobu ich wykonania oraz wyjmrsa stanowiska pracy,

- sprawdzian pogpow, ktéry umaliwi sprawdzenie poziomu Twojej wiedzy po
wykonaniuéwiczen,

sprawdzian oggnie¢ w postaci zestawu pyissprawdzajcych opanowanie umignosci

z zakresu catej jednostki. Zaliczenie tego jest @ldem umigjtnosci okreslonych w tej

jednostce modutowej,

wykaz literatury dotycgzcej programu jednostki modutowe.

Jezeli masz trudnéci ze zrozumieniem tematu l@lwiczenia, to popronauczyciela lub

instruktora o wyjénienie i ewentualne sprawdzenie, czy dobrze wykesrmidan czynna¢.

Po przyswojeniu materiatu sprobuj zaliézgprawdzian z zakresu jednostki modutowej.
Wykonujc sprawdzian pogbow powiniené odpowiada na pytania takub nie, co oznacza,
ze opanowalemateriat lub nie.
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2. WYMAGANIA WST EPNE

Przystpujac do realizacji programu jednostki modutowej powims umiet:
— okresla¢ wiasciwosci drewna,
— charakteryzowamateriaty drzewne,
- wykonywa reczm i maszynow obrobk: drewna i tworzyw drzewnych,
- stosowa odpowiednie kleje,
— klei¢ drewno i tworzywa drzewne,
— przeprowadzaproces suszenia drewna,
— stosowa hydrotermicza obréble drewna.
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3. CELE KSZTALCENIA

W wyniku realizacji programu jednostki modutowepaniene umiet:

- postuzy¢ sig terminologi z zakresu plastycznej obrobki drewna,

— scharakteryzowasposoby gicia drewna i tworzyw drzewnych,

— scharakteryzowatypy maszyn i urgdzen do gkcia drewna,

— scharakteryzow@a przyrzady kontrolno-pomiarowe stosowane w procesie plastgc
obrébki drewna,

- postwy¢ sie przyrmdami pomiarowymi i kontrolnymi stosowanymi w proiees
plastycznej obrébki drewna,

— obstwy¢ gictarke stotows,

— skontrolowa przebieg procesu giia drewna,

- wykon& reczm i maszynow obroblke wygictych elementéw z drewna i tworzyw
drzewnych,

— dokon& obrobki wykaczeniowej powierzchni wygiych elementéw z drewna
I tworzyw drzewnych,

— zastosowaracjonaln gospodark materiatami, nakgdziami i energi,

— zastosowa przepisy bezpiecastwa i higieny pracy, ochrony przeciwjawowej, oraz
ochronysrodowiska obowjzujace w trakcie procesugia drewna.
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4. MATERIAL NAUCZANIA

4.1. Proces gicia drewna oraz technologia wytwarzania mebli
gietych

4.1.1. Materiat nauczania

Wiadomosci ogolne dotycace procesu gicia drewna

W  produkcji mebli zachodzi nieraz konieczto wykonywania elementow
krzywoliniowych. Mazna tego dokonaprzez wyatcie krzywizn lub przez gcie drewna.

Obrobka plastyczna (ggie drewna) polega na dziataniu na drewno sit z¢nych pod
wpltywem, Kktorych nasgpuja jego trwate odksztalcenia bez widocznego naruszeni
wewretrznej spojnéci. Mozna wyr&ni¢ dwa modelowe sposoby przyknia sit.

Obrdbka zginaniem stosuje s gtdwnie w celu nadania elementom z drewna litegp |
tworzyw drzewnych ksztaltéw innych nelementy te miaty w stanie naturalnym. Obrobka
zginaniem nie powoduje zasadniczo zmiargtmd¢i drewna.

Obrébka zgniataniem ma na celu przede wszystkim zmgastruktury obrabianego
materiatu, jego zagzczenie, niekiedy celem tej obrébki jest uzyskamigmaganych
ksztattow lub wymiarow wykonywanych elementow.

1 TERR A a)

UL . {';t-}f*

[ | I 1
e e e A e A,

Rys. 1.Przylazenie sit do elementu przy: a), b) zginaniu, c)zghiataniu [1, s. 254]

Przedmiotem obrobki plastycznej mog byé¢:
- elementy z drewna litego, jak taty, listwyadki, waskie ptyty,
- tworzywo drzewne, najezciej sklejka i twarde ptyty pthiowe,
- drewno rozdrobnione w postackhow, wiérow, wetny drzewnej itp.

Obrébka plastyczna jest stosowana: w meblarstwitgszcza w produkciji mebli ¢fiych,
w produkcji tworzyw drzewnych w bednarstwie, szketinie, kotodziejstwie, w produkcji
sprztu sportowego w produkcji wielkowymiarowych elem@amt gieto-klejowych dla
budownictwa, w produkcji brykietéw.
Metody gigcia drewna

Ze wzgkdu na sposéb ¢gtia mazna rozrani¢ gigtarki do gecia swobodnego oraz do
giecia z ograniczommozliwoscia wydtuzania s¢ gictych elementow.
Giecie swobodnecharakteryzuje sitym, ze zginany element nie swobodnie giwydtuza
po stronie, ktéra po wyegtiu staje si wypukta i ulegé skréceniu po stronie przeciwnej.
Odksztatcenia te asrezultatem dziatania nagien rozciagajacych (po stronie wypukiej)
i $ciskapcych (po stronie wikbktej), ktore wysipuja w elemencie pod wplywem sity
Zginapce;.
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Giecie z ograniczom mozliwoscia wydtuzenia sié elementu polega zwykle na tymze na
elemencie przed jego zginaniem, po stronie, ktog@racesie gicia ma by wypukia, napina
sig cienlq taéme stalows. Taédma ta podczas ¢fia nie dopuszcza do rozgania i wydtiania
sie elementu w obszarze, w ktorym normalnie dziatagpezenia rozcigajce.

W przypadku, gdy zycie t&my jest utrudnione lub niemtiwe stosuje s w tym samym
celu poosiowy nacisk na zginany element. Zastosmvatalowej tamy (zwanej tama
Thoneta od nazwiska wynalazcy — znanego producestai gitych z potowy XIX wieku)
lub poosiowego nacisku ma na celu ockromginanego drewna przedckmicciami
i ztamaniami, ktore wyspuja w wyniku nadmiernego rozgjania, wydtdania s¢ wypuktej
czesci elementu.

Rys. 2.Gigcie: a) swobodne, b) z ogranicaomozliwoscia wydtuzania s¢ elementu przez
zastosowanie gy stalowej, ¢) z ograniczammozliwoscia wydtuzania s¢
elementu przez zastosowaniem nacisku poosiowego PB5]

Bezpieczne wydtienia drewna parzonego mpglochodzt do 2%. Naley pametac, ze
zastosowanie §any ograniczajcej wydtwzanie s¢ elementu po stronie wypukiej przesuwa o
obogtna i zwicksza napgzeniasciskapce po stronie wiklstej elementu.

Obrobka hydrotermiczna materiatdw drzewnych

Celem obrobki hydrotermicznej jest doprowadzenitgetnasci materiatdw drzewnych
do poziomu tzw. wilgotn&ei technologicznej. Wilgotrig technologiczna jest z reguty rowna
wilgotnaoséci uzytkowej drewna w meblu lub nieco (o okoto 1%) odjmmniejsza, co sprawia,
ze po osignieciu wilgotnasci uzytkowej, nasipi pewne spcznienie i uszczelnienie adzy
aprzez to i zwkszenie ich wytrzymakei. W produkcji mebli gitych obréblk
hydrotermiczg stosuje si w celu zwgkszenia plastyczroi drewna przed obrohkgieciem.
Obrébka hydrotermiczna nie wptywa praktycznie nanigdnie wytrzymatéci drewna na,
rozciaganie wzdtaz widkien, natomiast zmniejsza dwukrotnie wytrzymdatadrewna na
sciskanie. Drewno poddane obrébce hydrotermicznejdwakrotnie wekszy zdolng¢ do
wydtuzen pod wptywem napizen rozcagajacych w stosunku do drewna w stanie naturalnym,
a zdolnd¢ do skrocé pod wptywem nagpzen sciskapcych — okoto 15-krotnie wksz.

Parzenie drewna w celu jego uplastycznienia przedegem stosowane jest przy
produkcji sprztu sportowego i mebli giych. Parzenie przeprowadzag siv parnikach.
Uzywane w przemdte mebli getych parniki do tat i dgzkow (rys. 3) maj posta walcowych
poziomych zbiornikowzeliwnych srednicy 350-800 mm i diugé 1000-3500 mm. Przedni
sciarg parnika stanowi otwierana pokrywa z uszczelnionkolinierzami oraz z szybkim
| doktadnie dziatajcym mechanizmem zamykania. Doprowadzenie pary wofmekrej,
o niskim cknieniu) do uradzenia odbywa si przewodem 1 zaopatrzonym w zawor
odcinapcy i z rury rozdzielczej. Ze wzgllu na bezpiecZstwo obstugi dwignia sterugca
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zaworu odcinajcego doptyw pary do parnika jest usytuowana takw pota@eniu otwartym
zaworu uniemgliwia otwarcie pokrywy. Pracownik musi najpierw ziam¢ doptyw pary,
odchylapc dewignie zaworu, by nagpnie moc otworz§ pokrywe. Skropliny @
odprowadzane do zbiornika kondensatu osobnym premo4, przez syfon. Parniki,
ustawione w pobhu stanowiska gicia, s zestawione w baterie.

Zaleca si, aby taty w parniku leaty na aurowych pétkach, Ifno utazone, ze wzgidu
na tatwiejszy dogp pary. Koniec przewodu doprowad@ggo pat nie powinien by
skierowany bezpwednio na taty, gdy powoduje to miejscowe przegrzanie drewSaany
parnika powinny mié& zewretrzng otuling izolujaca, chronica przed stratami ciepta.

'

¥
Rys. 3.Parnik do fat gitarskich: 1 — przewéd doprowadzey pak,
2 — przewdd odprowadzgjy pak, 3 — zawdr bezpiecastwa,
4 — przewdd odprowadzagy skropliny [1, s. 253]

Przepisy bhp dotycace parnikow

Przed otwarciem pokrywy parnika nae bezwzgtdnie zamkaé¢ doptyw pary do
urzadzenia; nieprzestrzeganie tej zasady grozikain poparzeniem. Obstuga parnikow
I gictarek powinna pracowaw rekawicach ochronnych.

Kondensat odprowadzany z adzenia do hydrotermicznej obrobki drewna zawiera
substancjerace. Nie naley dopuszczado kontaktu ciata (zwlaszcza zranionegaj ziécz.

Przygotowanie drewna przeznaczonego doggia

Przygotowanie drewna, z ktdrego majy¢ wykonane elementy ¢fie polega na wyborze
i manipulacji drewna, uformowaniu graniakéw, dopamzeniu ich do wymaganej
wilgotnosci 25—-30% oraz poddaniu obrobce hydrotermicznekddajc wyboru drewna na
elementy gite naley zwrécic szczegoéla uwag: na jakad¢ drewna. Niepgadanymi wadami
drewna przeznaczonego na elementyegia scki, zgnilizna, sket wiokien.

Odchylenie kierunku wiékien do osi elementu nie pow przekracza 5-10 stopni.
Obrobce hydrotermicznej i giiu poddaje s elementy obrobione o ustalonych profilach
przekrojow poprzecznych lubzelementy nieobrobione.

Zwiazki chemiczne usztywnigie btony komorkowe stajsic plastyczne wsrodowisku
wilgotnym i w podwyszone] temperaturze. Dlategocge drewna zbyt suchego nie daje
pozadanych rezultatow. Jednak rowhaiebyt duza wilgotngé drewna podczas @iia nie jest
wskazana.

Parzenie drewna w wodzie gagcej przed geciem stosuje gi wowczas, gdy @ciu
poddaje si tylko cz$¢ elementu, a wc nie ma potrzeby poddawaarzeniu catego elementu
(np. ptozy do sanek, laski, narty). Woda przeznaazdo parzenia drewna powinnacby
czysta i pozbawiona zwikéw zelaza, ktére wchodzw reakcje z garbnikami zabarwigj
drewno. Temperatura wody nie poprzekracza 95°C. Czas parzenia zajeod grubdci
elementu, gatunku drewna oraz od jego ptia®vej wilgotndgci. Czas ten waha i
w granicach 1-2,5 godz.
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Parzenie drewna w parze wodnej przed gciem

Uplastycznienie drewna w parze wodnej nasyconejwykazuje wad wyspujacych
w parzeniu drewna w wodzie. Para wodna wnikay drewno wyrownuje jego wilgotséd
a skraplajc sk oddaje ciepto i nagrzewa caty element rownéaize

Parzenie drewna przedegiem przeprowadza giw parnikach. Temperaturasoienia
oraz czas parzenia podstawowymi wielkéciami technologicznymi wyspujacymi w tym
sposobie obrébki drewna.

Temperatura pary wodnej powinnag svah& w granicach 100-110°C i nie b
przekracza 140°C, gdy powoduje to rozktad drewna.

Temperatura pary wodnej zaleod cknienia. Wynosi ono 0,1-0,3 MPa, przy czym
najczsciej stosuje si cisnienie, do 0,15 MPa.

Tabela 1.Wplyw gatunku i grubgci drewna na czas parzenia

Grubosé Cazas Grubosé Cas
Galunek elementu parzenia Gatunck elementu parzenia

W mm W min W mm w min
5+10 25+ 30 5+10 30 =40
R 11+15 40+ 50 Jesion, 11+15 50 =60
A 1620 60 75 dab, buk 16+ 20 75 +90
21425 90105 2125 105=120

=3}
e}
T

Temperiitura_w Srodku elementu w °C

¥ 8 & 8

&

moo28 o o4 s 60 W & X W
Grubosc graniaka w mm

Rys. 4.Wykres do oznaczania czasu parzenia drewna wigedmtiewa [2, s. 16]

Czas parzenia zalg w duzej mierze od @énienia pary, przy czym im jest ono wsze,
tym czas jest krotszy. Rowrigatunek drewna parzonego, jego wilgdtnpoczatkowa oraz
grubG¢ map wplyw na czas parzenia. Zafes¢ czasu parzenia od gatunku i gredio
drewna przedstawiono w tabeli. Podane wigtkadotycz drewna o pocgkowe] wilgotnaci
od 15-20%. Jeeli drewno parzone ma wilgotezblizona do punktu nasycenia wiokien, to
nie zauwaa st wptywu gatunku na czas parzenia. Czas parzeniwndrenana tatwo
odczyt& z wykresy przedstawionego na rys. 4 Opracowandlgavilgotngci pocatkowe;j
drewna wynoszcej 30% i jego temperatury patkowej rownej 25°C.

Liczby umieszczone na liniach krzywych wykresu aza czas parzenia w minutach.
Jezeli wilgotnos¢ pocaitkowa drewna jest mniejszazr25% czas odczytany z wykresu rgle
zwigkszy¢ o okoto 5 minut dla kadego procentu wilgotrigi ponizej 25%.

~Projekt wspotfinansowany ze srodkow Europejskiego Funduszu Spotecznego”

10



Przyktad dokonania odczytu

Grubg¢ elementu parzonego wynosi 50 mm, wymagana tempargtary—100°C,
wilgotnos¢ pocaitkowa elementu — 23%. Linia pionowa oznagezajgrubé¢ 50 mm przecina
sig z linia poziomy temperatury elementu o wysako100°C na linii krzywej.

Linia ta okrdla czas parzenia wynagz/ 70 minut. Poniewajednak do wilgotngci 25%
brakuje 2% (25-23=2) czas odczytywany nglpowickszy¢ o 5x2=10 minut. Czas parzenia
po dokonaniu poprawki wynosi 80 minut.

Przetrzymywanie drewna w parze ponad czas ustah@yjest wskazane, poniewa
zmniejsza to wytrzymakd drewna. Skracanie czasu parzenia powoduje stabstygznienie
drewna szczegOlnie w jego warstwachdkowych.

Obrobka ksztattujaca pétfabrykaty meblowe przeznaczone do ¢gia

Celem tej obrobki jest uksztattowanie najpierw pbtiykatow z nadmiarami na dadsz
obréble i ewentualnie z powierzchniami bazowymi do dals#mjobki a nagpnie gotowych
elementéw o zamierzonych wymiarach i ksztattaclz di@ktadndéciach obrobki w strukturze
geometrycznej powierzchni.

Wytwarzanie elementéw surowych graniakowych odbyskaprzez dzielenie pitami
materiatbw o wgkszych wymiarach na mniejsze, odpowiadaj wymiarom elementéw
z nadmiarami na dalgszobroble, a w przypadku dzielenia tarcicy o wilgosesowickszej od
wilgotnosci technologicznej uwzgtinia s nadmiary na ususzkWytwarzanie ksztattowanie
poffabrykatow przeznaczonych do procesuccigi obejmuje zwlaszcza bardziej
skomplikowane ksztalty, czasemetg wielokierunkowo. Wymiary gtych poifabrykatow
graniakowych g réwne sumie wymiaroOw gotowego elementu i nadmiandvdalsz obréblk
I ususzk. Istotrm spraw sa technologiczne nadmiary materiatowe uhheiajace dalsz
doktadry obroble.

Przyktadowo meéna poda, ze technologiczne nadmiary w przypadku drewna litego
wynosz: ha grubéci i szerokéci 5 mm, na diugei 20 mm.W nasipnej fazie tej obrobki
uzyskuje si elementy, ktérych zasadnicze wymiary i ksztaltyug ostateczne, Zav drugiej
wykonuje s¢ w tych elementach wegbienia wys¢py raznych ksztattow umdiwiajace
laczenie tych elementéw. Po sprawdzeniu zgédinestanu péifabrykatow z zapisem
w dokumentacji i zakwalifikowaniu do dalszej obrébknastpuje usungcie
przyptaszczyznowych nadmiaréw materialu do granjzmnaczajcych zasadnicze ksztaity
i wymiary elementu oraz zamierzpnstruktug geometrycza powierzchni. Usuwanie
nadmiarbw materialu me by dokonywane za pomacstrugarek (jedno- lub wtej
gtowicowych), pilarek tarczowych (jedno-lub ¢gej pitowych — formatowek), frezarek
zwyktych i specjalistycznych oraz niejednokrotnieddtkowo szlifierek. Jeszcze w wielu
wytworniach jest stosowana, zwlaszcza w odniesiethiu prostoliniowych elementow
graniakowych, klasyczna metoda wyrownywania na g#oz obrobki jednej lub dwoch
przylegtych ptaszczyzn w celu stworzenia powierzchHmzowych (kierunkowych),
utatwiajacych dalsz obrobl.

Po ostatecznym uksztattowaniu bocznych plaszczylementow, g obrabiane
ptaszczyzny czotowe elementu. Plaszczyzny boczaeosth w stosunku do ptaszczyzn
czotowych powierzchnie bazowe. Obrobka zapewn&juzyskanie zamierzonej diégo
elementu jest wykonywana na pilarkach do poprzegzrazielenia, z jednlub wieloma
pitami tarczowymi. Najpierw odpitowuje @i mazliwie najmniejsa warstwe nadmiaru
materialu na dlugai t. 3-5 mm. Powstata po odpitowaniu plaszczyzetanowi
powierzchn¢ bazowa dla odpitowania reszty nadmiaru materialu na déaga drugiego
konca elementu.

Wielkosci odchylér na diugé¢ elementu wynogzw praktyce 0,5-1,0 mm. Wykonanie
powierzchni bazowych i utworzenie odpowiednieggakpomedzy tymi powierzchniami
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przeprowadza sina strugarkach-wyréwniarkach. Obrobka element&ywoliniowych jest
dokonywana na frezarko-kopiarkach lubsnt@wkach, ktorych naezlzie (narzdzia)
skrawajce, poruszaj sic po wymuszonej drodze odpowiaglzgj linii obrysu elementu,
usuwajc nadmiar materiatu. Przebieg ng@izia (naa, freza, pity tédmowej itp.) mae by

w rézny sposob sterowany. Najgriej sa stosowane specjalne prowadniki, szablony lub
wzorniki, a w szczegolnych przypadkacheka ludzka.

Wielkos¢ nadmiaru materiatu na struganie przyjmowana zazajyw wytworniach mebili
wynosi 1-3 mm na jednstrorg surowego elementu. Przeiria grubé¢ warstwy materiatu
zdejmowanej przy ostatnim przepuszczeniu przez wyidrke Ilub przy jednym
przepuszczeniu przez grulomdwke miesci sie w granicach 0,5-1,5 mm. Dopuszczalne
odchylenie ptaszczyzn elementu prostoliniowego oanaczonych teoretycznie nie ueo
przekracza 0,2 mm przy diugeei nieprzekraczapej 1000 mm, dopuszczalne odchylenie
w prostopadtéci dwoch przylegajcych do siebie ptaszczyzn nie meoprzekracza 0,1 mm
przy szerokéci do 100 mm, natomiast strzatka ema ptaszczyzny (boku) elementu niezao
przekracza 0,5 mm przy diugeci do 1000 mm. Grubd elementu przeznaczonego do
okleinowania powinna kiypraktycznie rownomierna, a odchylenie od wymiajugrubgci
nie mae przekracza0,1 mm.

Po stwierdzeniu zgoddo efektow dotychczasowej obrobki elementéw z zakdami,
przystpuje s¢ do wykonania w nich wkktych i wypuktych profiléw, albo inaczej wpustow
i wypustow, tworacych po ziaeniu zhcza czopowe (czop-gniazdo). Gniazdo wiczh
kotkowym bywa nazywane zazwyczaj otworens seztaczu wpustowym — wpustem. Czopy
wykonuje s¢ na czopiarkach jedno lub dwustronnych. Kolénpabiegéw technologicznych
moze by nastpujaca: oddzielenie pit tarczows nadmiaru materiatu z diuga elementu,
wyciccie czopdw dwiema poziomymi gtowicami zewymi, odckcie odsadze czopa
zgodzie zzadanym profilem za pomaadwoch poziomo ustawionych frezow, a w przypadku
ztaczy wieloczopowych wyecie wgkbien pomkgdzy czopami za pomac poziomo
ustawionych frezow tarczowych lub pit tarczowyctadito skrawajcych. Oprocz czopow
mozna na tej obrabiarce wykofh@dwniez wpusty i wypusty oraz inne profile w elementach
ptytowych. Wykonanie w elementach ptytowychicay wieloczopowych prostych odbywa
sie zazwyczaj na frezarkach za pomdampletu frezéw i pigcieni lub pit tarczowych,
natomiast zczy wieloczopowych skmych (trapezowych) — na wielowrzecionowych
wczepiarkach.Srednie odchytki od normalnych wymiaréw czopa wynrpsm grubéci
0,2-0,4 mm i na diugeoi 0,4-0,8 mm; odchyiki od gka prostego utworzonego przez
przylegte do siebie ptaszczyzny czopa i reszty el@mnwynosz 1-2 stopnie.

Gniazda na czopy wykonujezsia dtutarkach f&cuszkowych, wiertarkach oraz dtutarko-
wiertarkach. Mana te& wykonywa& je na frezarkach za pompéreza tarczowego lub pity
tarczowej. Wybor jednej z wymienionych obrabiarekezy od ksztattu i doktadri@i obrobki
gniazda oraz wydajsoi przyjetych w dokumentacji. Dopuszczalne doktagirioobrébki
gniazda na szeroko wynosz: na frezarkach 0,3-0,75 mm, na wiertarkach 0,2AfYi na
diutarkach tacuszkowych 0,4-1,0 mm. Odchylenie &@dnicy dla gniazd okgtych przy
normalnej srednicy gniazda 3—-10 mm wynosi zazwyczaj 0,2-0,4 mntzw. Otworach
ptytkich (glebokadici ponizej 5srednic wiertta) i 0,1-0,2 mm weej, w otworach gbszych.

Klasyfikacja sposobow ge¢cia drewna
Znane sposoby ¢gia drewna mzna podzielt na cztery rodzaje:
— giecie swobodne,
— (Qiecie z tdma stalows,
— giecie drewna z rbwnoczesnym prasowaniem,
- giecie drewna z réwnoczesnym klejeniem.

”
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Wybor sposobu gtia drewna zaley od rodzaju i grub&ei materiatu gitego, wielkdci tuku,
jaki zamierzamy osgna¢. Wyzej wymienione sposoby mgjwspolry cecle — wymagag
stosowania wzornika, dookota ktdrego wygina siementy. Uzyskiwane ksztalty wygia
drewna odpowiadajksztattom wzornika. Drewno ge musiscisle przylegé do wzornika.
Wzorniki musa by¢ wyposaone w uchwyty mocuage kace elementéw. Drewno poddane
gieciu musi znajdowasic na wzorniku do czasu wysuszeniag€x w gktarkach do gicia
swobodnego przebiega bez wywierania nacisku nagphanego elementu. Elementz@o
si¢ wygina: swobodnie wyczenie pod dziataniem sity poprzecznie do nieg@rskvanej.
Zastosowanie gcia swobodnego jest stosunkowo niewielkie (tznswb@k grubgci
elementu do promienia krzywizny wygia jest maty).

Giecie drewna z tang stalowa mozemy podziek:

— reczne stanowiska — warsztatyigirskie,

- maszynowe gkie ( r&nego rodzaju gtarki).

Warsztaty gitarskie stia do gecia elementdéw o ksztattach ztmych lub o krzywiznach
niemieszczcych st w jednej ptaszczinie, takich, ktérych nie mima wykon na typowych
gigtarkach.

Rysunek 5 przedstawia przyktad formy do wykonywaopaé krzeset tzw. wiedeskich.
Forma ta stanowi gtdwnie wyposmie warsztatu giarskiego. Jest wykonana ze stopu
aluminium. Przed gtiem zamocowuje sija nieruchomo na stole. Robacpowierzchm
formy jest rowek o profilu dostosowanym do przekrgoprzecznego zginanychadkow.
Tasma, ktéra powinna opasywalrazek zawsze po stronie wypuktej, ze waghl na ziaony
przebieg krzywizny, niemieszgzy sk w jednej ptaszcznie, jest specjalnie wyklepana.
W miejscach, w ktorych nagiuje zmiana ptaszczyzny krzywizny, w czasieCi# S
zaktadane specjalne zaciski, docigkajtame do drewna i do formy.

W drugim przyktadzie, (rys. 7) wygiuja trzy tamy opasujce element 1, gdygiecie
przebiega w dwdéch ptaszczyznach — poziomej i pia@jowWamy 3 i 4 g dociskane do
elementu za pomaxzespotu napinagego 5 ztiaonego z ptytek érub, a element — do formy
przestrzennej 2 wykonanej ztkwnika. W pierwszym etapie procesu, gdy elemest je
zginany w ptaszcznie poziomej — pracuje tzn. jest netpi tadma 3. Po wygiciu krzywizny
poziomej tame i element dociska sido formy w kacowych punktach tej krzywizny za
pomoa dodatkowych zaciskéw. Naginie napina si na elemencie dwa odcinkistay 4
I wykonuje drug czes¢ procesu tzn. geie w ptaszczinie poziomej.

Rys. 5.Forma do elementéw oparciowych krzeset [1, s 267]
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Rys. 6.Uklad t&m na elemencie zginanym w dwdéch ptaszczyznach P68
1) gicty element, 2) forma przestrzenna, 3nta stalowa, 5) zespot rozinay

Giecie drewna i tworzyw drzewnych bez téamy stalowej (gecie swobodne)

Jest to jeden z najstarszych sposobawigidrewna. W obecnych czasach jest stosowany
raczej do gicia sklejki. Sklejk mazna wyging wzdiwz i w poprzek widkien oraz pod
okreslonym katem w stosunku do widkien warstw zestnznych.

Tabela 2.Najmniejsze promienie krzywizn uzyskiwane podczasig sklejki [2, s. 24]

Sklejka klejona klejem
mocznikowym fenolowym
Grubodé IrEywarsiwowa J pigciowarsiwowa T2y WATSIWOW:
sklejki w mm rodzaj giecia
it | bk Tt | v poprsk T wadias
whdkien katem 45° whikien katem 45° whiokien
1 8 5 B ) 9
1.5 12 T 14 10 17 |
2 15 B 20 13 23 |
2.5 18 10 25 15 30 i
3 23 12 30 20 37
l 4 30 15 40 30 S0 |

W kazdym jednak wypadku wielléé dopuszczalnego zgiia jest régna i zaley od
grubagici gietej sklejki oraz od liczby warstw (tab. 2).¢8ie sklejki w zalenosci od wielkaci
promienia tuku mena przeprowadzi za pomog matrycy i przybijaka (formy
I przeciwformy) lub urzdzenia rurowego. @cie sklejki za pomag wzornika zt@onego
Z matrycy i przybijaka polega na u#miu sklejki przygotowanej do giia na matrycy
I wcisnigciu jej przybijakiem (rys 7). Czynoi te ma@na wykonywa na specjalnej maszynie
gictarskiej z ogrzewanym wzornikiem, do ktorego skiejdociska si mechanicznie
specjalnymi ttokami.

Rys. 7.Gigcie sklejki za pomagcwzornika zi@onego z matrycy i przybijaka:
1 — przybijak, 2 — sklejka, 3 — matryca [2, s. 25]
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Giecie za pomog urzadzenia rurowego przedstawiono na rys. 8. Oméwionymi ey
metodami mena ga¢ sklejke o grubdci 5 mm. Skle} grubsz wygina s¢ po uprzednim
nackciu wewretrznej strony tuku (rys. 9).

Ty T

iy |
i

¥

¥
i)
§

e, -

."I-.r I
&/
Rys. 8.Giecie sklejki na urgdzeniu Rys. 9.Giecie sklejki o grubéci ponad
rurowym [2 s. 25]: 1)ogranicznik, 5 mm: ariaia w sklejce,
2) rura nagrzewana pgar3) stojak b) sklejka po wygiiu [2, s. 25]

4) sklejka, 5) watek, 6)alvignia

Giecie drewna z tdma stalowg

Sposobem tym wyginaghajczsciej drewno lite. Znaczenieday stalowej w procesie
giecia juz omowiono w rozdziale poprzednim. shaa stalowa o grul$ci 0,2—0,25 mm
powinnascisle przyleggé do elementu giego. Na jej kacach umieszcza giopory, przy
czym na jednym kicu zamocowuje giopor staly, a na drugim opdr ruchomy utiwiajacy
napkzenie tamy. W celu zwgkszeniascistego przylegania elementu daértey powierzchnia
elementu od strony przylegania powinna lgyjadka (strugana). Nieprzestrzeganie tej zasady
powoduje zwtkszenie liczby brakow. Podczagga elementdéw po wewirznej stronie tuku
nastpuje sciskanie drewna i w razie matych promieni tukoéw mgopwstd pofatdowania.
Zmniejszenie skutkéwsciskania uzyskuje siprzez scigcie sk@dnego geétego elementu.
Wielkos¢ skosu nie powinna przekra€zd—10 stopni, poniewaprzekroczenie tej granicy
powoduje odrywanie siwarstw drewna po wewitrznej stronie ptaszczyzny tuku. W strefie
rozciagania nasipuje wydtlzenie s¢ widkien i dlatego nageéenie tamy podczas gcia
nalezy zwolni¢ tak, aby wydtaenie to wynosito 1,5-2%. Sposob zgmia elementu nadaie
nie jest obajtny dla warunkow gicia. Elementy z drewna bukowego nglekiad& tak, aby
kierunek stojow rocznych byt prostopadty do ptagzewy tamy (rys. 9a), natomiast z drewna
gatunkow mgkkich lisciastych i gatunkéw iglastych pod katem 45-50 stqjpys. 9b).
Prawidlowe utgenie na témie elementéw z drewnastiastego twardego, jakad, jesion,
grab przedstawiono na rys 9c.

Szybka¢ giccia podaje si w stopniach towych na sekund Nie jest to warté& stata,
lecz zmienia s ona w zalenadsci od gatunku i grubiei drewna gitego. Przeeitna szybkéc¢
giecia waha si w granicach 35-80 stopni/s. Na przykiad dla drelwnkowego o grubii
40 mm szybké&t ta wynosi 34-56 stopni/s, a o grébo27 mm — 80 stopni/s. Powolny
przebieg gicia wptywa ujemnie na jaké, poniewa drewno szybko stygnie i temperatura
jego warstw zewgtrznych obnia sk, co zmniejsza podatd@drewna na gcie.
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Rys. 10.Spos6b utgenia drewna na szynie w zaf®sci od przebiegu widkien:
a) prostopadty, b) skay, c) rownolegty, 1 — element, 2 — szyna [2, §. 26

Giecie drewna z rbwnoczesnym prasowaniem

Gigcie drewna paiczone z prasowaniem polega na tygnelement zginany wraz zstaa
przyciskany jest do wzornika watkiem dociskowym wejscu zgécia (rys. 11). Sita docisku
wynosi 400-500 N na 1 cm szerdkbgictego elementu. Wielkd sprasowania zatg od
gatunku drewna. Gatunki iglaste igkikie lisciaste ulegaj sprasowaniu 20-30%, a twarde
lisciaste 5-10%. Jest zrozumiake, sprasowanie powoduje zmniejszenie géabelementu

zginania.
) 1
Z

Rys. 11.Giecie drewna z rownoczesnym prasowaniem: 1 — wzornik,
2 — nacicia na wzorniku, 3 — watek pragay, 4 — tdma [2, s. 27]

Technologia gecia polaczonego z sklejaniem warstw drewna w formach

Stosowane w tym wypadku wzorniki mply¢ drewniane lub metalowe. Pierwsze z nich
stuza do gkcia i klejenia bez podgrzewania kleju, drugie naemhs ogrzewane par co
znacznie skraca czas klejenia.

Zastosowana technologia usliwia, bowiem jednoczesne @iie i sklejanie zestawow.
Zginane warstwy drewna umieszcza snigdzy dwiema dokitadnie wykonanymi formami
(forma i przeciwforma) ze stali lub lekkiego stopdociskanymi zwykle hydraulicznie
niekiedy pneumatycznie lub mechanicznie. Maszynwttea do produkcji opar krzeset,
siedzisk, itp. Gity element sktada @iz reguly z szeregu warstw z naniesionym klejem
(wtékna w poszczegoélnych warstwach mdxy¢ utozone réwnolegle, prostopadle lub shie
wzgledem siebie). Po zwkaniu i stwardnieniu kleju poszczegdélne warstwyalagt swoje
potozenie wzgtdem siebie i wygity element zachowuje nadany mu ksztatt. Do maszyn z
sztywnymi formami zblione @ urzadzenia, w ktérych do sztywnej formy zginanae&z
dociskana jest za pompdzielonej na segmenty formy sztywnej lub za pomomiej lub
wigcej elastycznych &m.
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Gietarko-sklejarki z catkowitymi, sztywnymi formami (forma i przeciwformy) s

budowane jako prasy jedno- i wielop6tkowe. Praskapana na rys.12atuzy do gkcia

elementéw o ghbokich ksztattach, na rys. 12b do elementow o ksxta bardziej ptaskich.
Forma i przeciwforma majpost& bryt o doktadnie obrobionych, odpowiagaych sobie,
profilowych powierzchniach roboczych. dizy te powierzchnie wkitadaespakiet forniru
ztozony z arkuszy powlekanych klejem. Ngstie uruchamia i mechanizm
jednokierunkowego docisku formy do przeciwformy. dxk ten bywa najcZciej

hydrauliczny, czasem pneumatyczny lub mechanicgyjego wyniku nasipuje wygkcie

i sklejanie ze sab warstw forniru. W zalenosci od rodzaju @ywanego Kleju forma
| przeciwforma g ogrzewane lub nie.

Rys. 12.Gietarko-sklejarki: a) do pojedynczych elementow gbgkich krzywiznach,
b) do kilku elementéw o niewielkich krzywiznach E2,269]

W celu zapewnienia dokiladém wygiecia i sklejenia pakietu forniru konieczne jest

spetnienie nagpujacych warunkow:

1) robocze powierzchnie formy i przeciwformy muasadpowiada sobie pod wzgddem
ksztattu, z uwzgidnieniem grubsci gicto-klejonego elementu,

2) docisk formy do przeciwformy musi by jednakowy we wszystkich punktach
powierzchni robocze;.

Gigtarko-sklejarki ze sztywnymi dzielonymi formami map zastosowanie wtedy, gdy
konieczny jest nacisk wielokierunkowy na wyginarskiejany pakiet. Przyktadem e by¢
urzadzenie do produkcji drewnianych ¢ei rakiet tenisowych i do gry w badmintona.
W gictarce tej (rys. 14 — widok z gory) piyta 1, stangnai podstaw urzadzenia, jest
obrzezona niewysokim kotnierzem, w ktérym :iagwintowane otwory n&uby dociskowe
2. W érodku piyty jest przymocowana dwienseubami srodkowa czs¢ owalnej formy 3.
Cienkie stotowe kliny 4 oddzielapd niej boczne e&ci formy.
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Rys. 13.Gietarko-sklejarka do rakiet tenisowych, produkcjijeraej [1 s. 270]: 1) ptyta, 2ruba dociskowa,
3) forma, 4) kliny, 5) segmenty dociskowe, &nta stalowa, 7) wkladka drewniana

Przeciwforma sktada iz dziewgciu segmentéw 5, dociskanych za pomdémb do
luzno umieszczonej i odpowiednio wytgj tasmy stalowej 6 o grubiei 3 mm. W potéeniu,
przy ktorym segmenty przeciwformy sozsungte, a kliny formy wygte, umieszcza si
miedzy formy a tdma pakiet paskoéw forniru powleczonych klejem. Podcad¢adania do
urzadzenia pakiet jestecznie wyginany. Szeroké paskow wynosi 45 mm (na 3 rakiety do
badmintona). W miejscu, w ktorym u nasadiajesci zbiegaj sic obydwie, opasuage forng
czesci pakietu, umieszcza ¢siodpowiednio uksztattowan drewniam wktadke 7 oraz
dodatkowy krétki pasek. Naginie dokeca s& sruby przeciwformy, poczynag od
srodkowej, i jednoczaie wbija kliny 4, ktore rozpieraj czesci formy. Aby nasipito
zwiagzanie kleju i utrwalenie ksztaltu cate wtizenie umieszczagsw komorze suszarki.

W gictarko-sklejarce pokazanej na (rys. 14s/konywane elementy przeznaczoneraay
siedziskowe krzesetPakiet fornirow jest dociskany do formy 2 za pamoienkiej stalowej
tasmy 9. Kazdy arkusz forniru ma dokladnie oktena ditugas¢, zalezna od miejsca, jakie
zajmuje w wielowarstwowym pakiecie. Szerékarkuszy jest szeiokrotnie wkksza nk
wysoka¢ ramy, zawiera ponadto naddatek na obegdpkowaniem. Z kadego, bowiem
elementu gito-klejonego przewiduje &iwykonanie sz&iu ram siedziskowych. Form
dociskaj do stotu 1 dwa sitowniki pneumatyczne 3. Dwa zéspamion 4 shtia do
opasywania tama pakietu w pierwszym etapie ¢gia. Sitownik pneumatyczny 5 wraz
z uktadem dwigni sciska t&ame w drugim etapie gcia. Dzwigniowy mechanizm 6 (patrz
rys. 14b) powoduje ostateczny dociskn&bw pakietu do formy. Do kmoéw tamy s
przynitowane okucia, ktorych czopy wystaja zewatrz. Przebieg pracy maszyny opisano
ponie;.
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Rys. 14.Gictarko-sklejarka do ram siedziskowych krzeset, &gstat, b) fragment formy z wdzeniem
dociskowym kacéw pakietu: 1) stét, 2) forma, 3) sitowniki pneuyezne, 4) ramiona,
6) mechanizm dvigowy, 7) przektadnia, 8) wktadka, 9%taa stalowa

Na stole 1 uktada sitasme 9, a na niej pakiet fornirbw (odpowiednio przygetmy
i wyrownany wzgtdem przyktadni 7) z dwiema wkladkami 8 z drewnadd. Wkiadki §
wstawione w celu pogrubienia ramy w miejscach pryh naray i gniazd na czopy
przednich ndg krzesta. Na pakiecie ustawiaferme 2 i dociska ja do stolu za pompc
sitownikéw 3. Kaice podwojnych ramion 4 smg@a s¢ z okuciami tdmy i nas¢pnie whcza
doptyw spezonego powietrza do nagzapcych je sitownikow. Ramiona 4 wychyiagic do
gory i t&ma, opasujca pakiet, dociska go wgmie do powierzchni formy. Kmzy sk
pierwszy etap gcia. W drugim etapie fae¢ nalery zacism¢ na wygetym pakiecie ze
znacznie wiksz sita. Do tego celu sty zawieszony na linie sitownik, 5 ktéregavdgnie
zostaj zahaczone o czopy oktesmy. Doprowadzone nad ttok sitownika spone powietrze
powoduje zwieranie alvigni i dalsze zblianie kacow tamy. W trzecim etapie gcia
nastpuje dociniccie kaicow pakietu do siebie i do powierzchni formy za pomptytki
mechanizmu #dvigniowego 6, zmontowanego na formie. Peloie t&my zostaje
zabezpieczone na pakiecie przez maide na czopy opasek, a zespot sitownika 5 wycofany
do gory. Uwolnione od ftmy ramiona 4 wracaj do pota@enia spoczynkowego.
Po zluzowaniu zaciskow 3 forma wraz z watgim na niej i opasanym przezta pakietem
moze by zdjeta ze stotu i przekazana do suszarni. &g formy z wrtrza geto-klejonego
elementu odbywa siprzez jej wypchnicie za pomog specjalnej maszyny.
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Gigtarko-sklejarki ze sztywnforma i elastycznym dociskiemgpsstosowane do wykonywania
elementow o ksztaltach zaréwno ptaskich, jak g¢bgkich, otwartych izamkatych.
Charakteryzyj sie elastycznym dociskiem zginanego elementu do formzyskiwanym za
pomoa tasm stalowych, wzy powietrznych, ptaszczy i przepon gumowych, doamsich
przez spgzone powietrze lub wagdo wysokim cénieniu.

Konstrukcja wza, ktory dociska pakiet forniru do formy w pewngjalonej kolejndci,
zostata zastosowana wetgirko-sklejarce pokazanej na rys. 16. ddizenie sktada siz formy
1, pneumatycznegogia (dociskowego) 2 o specjalnej konstrukcji of@any oporowej 3 dla
weza. Wretrze weza jest podzielone na kilka komoér za pomqmoprzecznych przegrod
z gumy. W przegrodach tychy ®sadzone zawory otwiesge st przy okrdlonej wartgci
cisnienia powietrza. W prostszych wykonaniach zanaastorow znajduj sic w przegrodach
mate otwory, znacznie mniejszezn$rednica przewodu zasilgego. Koniec przewodu
zasilapcego jest osadzony wsciance przegrodysrodkowej. Spgzone powietrze,
doprowadzane do tej komory, szyblkoyypetnia, dociskajc do formy pakiet forniru w jego
czesci srodkowej. Nastpnie przez zawory (lub otwory) w przegrodach porwzietprzedostaje
sie do komor gsiednich z prawej i lewej strony, a potem do datbzywypetnia je i w ten
sposob kolejno dociska do formy odcinki pakietuazotalej potaone odsrodka. Stosowanie
W procesie gicia weza opisanej konstrukcji zapobiega powstawaniu praesusfaldowa
I szczelin me¢dzy poszczegblnymi warstwami forniru w pakiecie.

Rys. 15.Gietarko-sklejarka z ggzem dociskowym, specjalnej konstrukcji [1, s. 273]:
1) forma, 2) pneumatycznyaw, 3)$ciana oporowa

Zgniatarki drewna litego

W meblarstwie i stolarstwie przypowierzchniowadika plastyczna zgniataniem bywa
stosowana w celu:

1) zagszczenia przypowierzchniowej warstwy drewna w calickszenia wytrzymakei
tej warstwy,

2) polepszenia gtadkoi powierzchni drewna i uzyskania doktadnych wyrdvarprzez
walcowanie,

3) uzyskania profilowej ptaskorzbowej faktury powierzchni przez odciskanie ptadkie
walcowe.

Rysunki 17 a i b wyjmiaja zasad dziatania zgniatarek krkowych do obrobki
powierzchni walcowej czopdw adgtych w przednich nogach krzesettych. W warunkach
nie zawsze poprawnegazyikowania krzesta patzenia czopowe przednich ndg z gam
siedziskows sa naraone na dziatanie znacznych naciskow bocznych idamog ulec
zniszczeniu. Aby wzmocai pofaczenie, wykonuje 8i czopy 0 hieco wekszej srednicy
I nastpnie poddaje 8i je przypowierzchniowemu zgniataniu. Elementami ocymi
zgniatarek g trzy obracajce se krazki, miedzy ktére jest wktadany czop.
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Rys. 16.Zgniatarki kazkowe do czopdw walcowych: a) oakach zescigciami,
b) ze sterowaniem krzywkowym [1, s. 274]

W przyktadzie na rysunku 17 a Ady krazek ma dwa ptaskigciccia. W potaeniu,
w ktorym kmzki sa zwrocone do siebiécianami, wktada gi czop do przestrzeni roboczej.
Obracajce st krazki zgniatap swymi walcowymi powierzchniami nadmiérednicy czopa.
Po wykonaniu przez wszystkieakki potowy obrotu przestrzerobocza znow sipowigksza
I zgnieciony powierzchniowo czop m® by z niej wygty. Krazki sa nagdzane od silnika za
posrednictwem przektadni pasowejlimakowej i zbatej. Walek jednego z &ikow jest
utozyskowany w nastawnym suporcie, co uheia regulacg wielkosci przestrzeni roboczej
i dzigki temu doktada regulacg srednicy czopa. W przyktadzie na rysunku 17 b jeden
z krazkdw jest okresowo odchylany od pozostatychazkbw za pomog przektadni
krzywkowo-d:wigniowej, aby maliwe bylo wiozenie czopa do przestrzeni roboczej oraz
jego wyjecie po obrdbce. Zgniatana powierzchniapazonae by gtadka lub drobno-
rowkowana, w celu bardziej rownomiernego powlecagaji klejem.
Zgniatarka do odciskania na powierzchni listew zewdra ozdobnych wzoréw
ptaskorzeébowych za pomagcwalcow jest pokazana na rysunku 18 a,add z wzorem — na
rysunku 18 b. Zesp6t roboczy maszyny, w postacstibanie utayskowanego watu 1, jest
umieszczony nad stotem, réwnolegle do jego powlerzdNVat uzyskuje nag od silnika za
posrednictwem dwu przekfadnilimakowych. Przéwit pionowy mkdzy watem a stotem
moze by regulowany za pomacmechanizmurubowego. Na wat naktadagsivymienne
walce lub kazki 2 z wzorem wygrawerowanym na ich twaeej. Srednice tych walcow
i krazkbw wynosa 200-600 mm. Robocza powierzchnia walca lufzlka jest ogrzewana
ptomieniem palnika gazowego 3, a wat maszyny —dddoy wod.
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Rys. 17.Zgniatarki do profilowego zgniatania listew:
a) schemat maszyny, b)akek z wzorem [1, s. 274]

Zgniatarki drewna rozdrobnionego

Drewno rozdrobnione w postaci trocin i wioréwedhce produktem ubocznym obrobki
pitowaniem i struganiem, zajmuje w stanie swobodogypanym kilkakrotnie wksza
objetos¢ niz drewno lite. Podobnie zachowgic niektore sortymenty skrawane drewna, takie
jak wetna drzewna lub wiory technologiczne. Abytwig transport lub umdiwi¢ dalsze
zwzytkowanie drewna w takiej postaci, poddaje jsi zgniataniu, przy czym w wyniku tego
procesu z trocin i odpadowych wiérow uzyskuje Isiykiety a z wetny drzewnej — bele lub
baloty.

Brykietowanie wymaga nacisku 80-100 MPa i tempeyatv granicach 60—80°C oraz
wilgotnosci drewna w przedziale 6—20%. W warunkach tych &ipyrocin i widrow, bez
dodatkowychsrodkdw wizacych, powstaj brykiety, elementy o zbitej budowie egjcici
0,8-1,1 (niekiedy 1,5) g/cinMaszyny do brykietowania trocin, wiéréw i rozdribnej kory,
tzw. brykieciarki maéna podziek w zaleznosci od sposobu wywierania nacisku na: udarowe,
slimakowe, ttokowe.

Na rysunku 18 przedstawiono przykiad brykiecidgttkowej z mechanicznym nagem
ttoka i otwarta komar zgniatania. Maszyna ta pracuje w sposGéigtgi walcowy, poziomy
ttok 1 wpycha okresowo pokgjtrocin do komory zgniatania. Skowy ksztalt komory
| tarcie trocin o0 jejscianki sprawia ze trocinyaszagszczone i zgniatane. W komorze
zgniatania, ktéra jest otwarta od strony wylotu,zmeo wyodebni¢ dwie czsci — czs$¢ 2
0 statej zbienosci i czes¢ 3 0 zbignosci regulowanej. Ta ostatnia ma ksztatt tulei rejina
dwie czsci. Za pomog specjalnego sitownika pneumatycznegozneouzyskiwa potrzebne
naciski na rozeite czsci i w ten sposob regulowastopiei zag:szczenia trocin w brykietach.
W celu zwekszenia wydajnéci w luku wsypowym 4 przed komwrzgniatania zostat
umieszczony mechanizéimakowy 5 do wsipnego zagszczenia trocin.

Zgnieciona, zwizana dziataniem nacisku i temperatury masa troostage w komorze
zgniatania uformowana na ksztalt walcowega@tgr Opuszcza ona wylot tulei ruchem
przerywanym i przemieszcagj Se wewmtrz azurowej prowadnicy — stygnie. Na kou
prowadnicy znajduje siproste urzdzenie do odtamywania z ¢gpa odcinkéd4w o wymaganej
diugcsci. W innych rozwazaniach konstrukcyjnych odtamywanie brykietéw npsje pod
ich wkasnym atzarem.

~Projekt wspotfinansowany ze srodkow Europejskiego Funduszu Spotecznego”

22



7 Il 7 T A
Rys 18 BrykleC|arka ttokowa do trocin [1, s. 276]

4.1.2. Pytania sprawdzajce

WwnN e

No ok

8.
9.

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespgzygotowany do wykonaniaviczenia.
Na czym polega obrébka hydrotermiczna?

Jaka jest rinica medzy obroblg zginaniem a zgniataniem?

Jaka jest rénica medzy gkciem swobodnym a ¢tiem z ograniczan maozliwoscia
wydtuzania s¢ elementu?

W jaki sposob klasyfikujemy sposobygia drewna?

Jakie g sposoby gicia drewna pajczonego ze sklejaniem kilku warstw drewna?
Jakie zastosowanie posiaglagniatarki do drewna?

Jakie parametry decydup prawidtowym procesie technologicznym w procesiedbki
hydrotermicznej w parownikach?

Na co naley zwrécic uwag: podczas przygotowania drewna litego dec@?

Kiedy stosujemy gicie za pomog warsztatow gitarskich?

10. Na czym polega procesegia tworzyw drzewnych?

4.1.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

Ustal czas parzenia drewna w parnikach — drewparametrach: temperaturancowa

elementu 100°C, grubéelementu 40 mm, a wilgotso20%.

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

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykon& ¢wiczenie, powiniene

przygotow& wykres do oznaczania czasu parzenia,

wyznaczy linie pionowe oznaczage grubé¢ elementu,

wyznaczy linie poziome okréajaca temperatu,

wyznaczy linie okreslajaca czas parzenia,

odczyt& podstawowy czas parzenia,

dokona przeliczenia wilgotnéci pocatkowej,

dokona przeliczenia czasu parzenia amice wilgotnasci pocatkowe.
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Wyposaenie stanowiska pracy:
wykres do oznaczania czasu parzenia,
notatnik,

przybory do pisania,

kalkulator,

literatura tej jednostki modutowe;j.

Cwiczenie 2

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

Dokonaj gecia drewna litego w dwdéch ptaszczyznach pozionpgpinowej.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykon& ¢wiczenie, powiniene

dokon& odbioru jakéciowego elementu przeznaczonego dwigi,
ustalic wilgotnas¢ drewna,

ustal¢ czas parzenia drewna,

dokona obrébki hydrotermicznej w parniku,

przygotowd gigtarke do pracy,

dokond giccia drewna w ptaszczgpie poziomej,

dokon& giccia drewna w ptaszczpie pionowej,

przekaza element do suszenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:

elementy przeznaczone dega,

urzadzenie do oznaczenia wilgotu,

wykres do oznaczenia czasu parzenia,

parnik,

warsztat gitarski — literatura tej jednostki modutowej,
notatnik,

przybory do pisania,

kalkulator.

Cwiczenie 3

Wykonaj gecie drewna z jednoczesnym sklejaniem warstw dremanaonco (pakiet

okleiny).

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

Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykon& ¢wiczenie, powiniene

przygotowa pakiety z arkuszy forniru (obtogu),

przygotowd gigtarko-sklejark do wykonania zadania,

przygotowa roztwor kleju,

natazy¢ klej na poszczegolne warstwy pakietu,

zatadowa prag pakietami,

zastosowaokreslony czas prasowania w zafesci od grubadci prasowanego zestawu,
wytadowa pakiety po zakaczeniu klejenia,

przekaza wykonane elementy do sezonowania.
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Wyposaenie stanowiska pracy:
formaty okleiny (obtogi),
gictarko-sklejarka,

mieszadto kleju,

walce klejarskie,

palety tadunkowe,

notatnik,

przybory do pisania,

literatura tej jednostki modutowej.

Cwiczenie 4

1)
2)
3)
4)

Wykonaj ozdobne wzory na powierzchni listew.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykon& ¢wiczenie, powiniene

przygotowa listwy do wykonania wzorow ptaskorzgowych,
zastosowaodpowiedni kizek z wzorem,

przygotowa zespoét roboczy zgniatarki,

wykona wzory ptaskorzebowe.

Wyposaenie stanowiska pracy:

listwy do wykonywania wzorow,

krazki z réznymi wzorami,

zgniatarka do odciskania wzoréw ptaskdtzawvych,
notatnik,

przybory do pisania,

literatura tej jednostki modutowe;j.

4.1.4 Sprawdzian posgpow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7
8)

9)

wyjasni¢ pojecie obrébki hydrotermicznej?

okresli¢ roznice migdzy zginaniem a zgniataniem?
scharakteryzowazalety stosowania ¢my stalowej do gicia?
obliczy¢ czas parzenia elementow deaa w parniku?
dokon& klasyfikacji sposobow gcia?

okresli¢ zalety i wady wysipujace podczas gcia swobodnego

a zastosowanie gy stalowej?
scharakteryzow@aprzypadki, kiedy zachodzi konieczgo
stosowania warsztatowegarskich?
scharakteryzow@asposoby gicia drewna z jednoczesnym
sklejaniem?

scharakteryzowaobrobk; plastyczm drewna technologi
zgniatania?

Tak

(I O O O O O

J

ie

e e e R 2

O
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4.2. Maszyny do gicia drewna

4.2.1 Materiat nauczania

Zastosowanie i podziat uradzen

Maszyny do gicia drewna litego nazywane gictarkami. Stida one do nadawania
elementom drewnianym (graniaki, taty, grube, alskie ptyty) ksztattéw krzywoliniowych.
Zmiarg ksztattu najcgsciej uzyskuje si przez docisk zginanego elementu do roboczej
powierzchni uksztattowanej odpowiednio formy. Kéztavygictych elementéw utrwala i
poddajc je suszeniu.

Ze wzgkdu na technologigiecia oraz konstrukcje maszyn wyrda sk:
— gietarki do gecia swobodnego,
— giectarki do gkcia z wyciem tamy,
— giectarki do gecia z wywieraniem sity sggzapcej (gitarki do beczek).

Gietarki do giecia swobodnegoGigcie swobodne zachodzi wtedy, gdy wyginany element
moze swobodnie odksztal€assie, wydtuza¢ i skracad. Na element dziata tylko poprzecznie
skierowana sita zginggta. Na czoto elementu nie wywiera siacisku, nie stosuje ¢stez
opasywania elementu z jednej stror§na

Gietarki do giecia swobodnegoznajdua zastosowanie gtownie do ¢gia elementow

o dwym promieniu krzywizny, atl tez zakres ich stosowania jest ograniczony. Typowy
przyktad stanowi maszyna doegia opaé meblowych miedzy sztywnymi, profilowanymi
ptytami. Maszyna ta, to wielkopétkowa prasa hydira o profilowanych i ogrzewanych
potkach- formach i przeciwformach. Procescta pohczony jest z suszeniem.

Gietarki do gigcia z uzyciem tamy. Gigcie z wyciem tdmy — to gecie z ograniczom
mozliwoscia wydtuzania s¢ elementu. Zachodzi ono wtedy, gdy na elemenciestoohy
przyszigci wypuktej, przed jego zgciem, napina sielastyczn tasme stalowa. W momencie
zginania elementu ¢ma nie dopuszcza do wydinia s¢ elementu w strefie wygbowania
napezen rozchgapcych. Wsrod gitarek tego rodzaju wyediamy getarki z dzwignia
dociskows, z ramionami oraz z forgobrotows.

Gietarki z dzwignig dociskowa uzywane g do gkcia elementéw o diym promieniu
krzywizny, na tylnych ndg krzeset. Dziatanie icHgma na dociskaniu zginanego elementu do
powierzchni formy za pomaalzwigni. Na rysunku 20 przedstawiono przyktad takjetarki
stuzacej do gecia tylnych nog krzeset. Wydiony zbiornik ogrzewany parstanowi forng.
Dwie przeciwlegte sciany zbiornika uksztaltowano wg zaémego profilu gicia.

W zewretrznej roboczej powierzchniscian wykonano rowki o rym przekroju

w ptaszczyznach pionowych. Doegia elementédw o ksztalcie ghkdw (rys 20 c¢) przekrgj
jest trapezowy, do ¢tia fat prostoktny (rys. 20 b). Kady rowek to forma do gcia jednego
elementu. Dolna &&¢ rowkow zamknita jest prostopadipowierzchm oporows.
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Rys. 19.Gigtarko-suszarka zzvignia dociskova: a — przekréj maszyny,
b — ksztalt rowkéw formy do ggia fat, ¢ — ksztatt rowkow formy doggia diazkow;
1 — t&ma stalowa, 2 — listwa, 3 — przetyczka, &uba, 5 —rolka [3, s. 265]

Stalowe téamy 1 przytwierdzone as do formy pontej tej powierzchni listy 2
i przetyczkami 3. Tamy od strony gornej wypogane & w okucia z gwintowanym otworem
i $ruba 4 wraz trzewikiem dociskowym. Przeznaczony do wgigi element wkilada si
migdzy forne atédme tak, aby dolnym kacem dotykata powierzchni oporowej. O gérny
koniec opiera sitrzewik sruby. Rekojescia sruby napina si tasme na powierzchni elementu.
Element wygina si przez eczne dociskanie do formy jego gérnegonéa za pomac
dwustronnej dwigni z rolka 5. Po wygiciu elementy pozostawiaesiw formie w celu
utrwalenia ksztattu.

Gietarki z ramionami stwa do nadawania elementom ksztattéw tukowych, od dmard
niewielkich & do podobnych do litery U. Ceglwyrdzniajaca te getarki stanowa ramiona
stuzace do dociskania ¢giiego elementu do formy. @arke z ramionami przedstawiono na
rysunku 21. Najwaniejsze cgsci maszyny, to: kadtub, forma 6, zespot ramiom3echanizm
wstgpnego docisku elementu. Kadiub we atvmu migci silnik, pomg i dwa cylindry
hydrauliczne do wychylania ramion.
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Rys. 20.Gietarka z ramionami z nadem hydraulicznym: 1 —¢ma hczaca ramiona, 2 — fma napita
na elemencie, 3 — rami4 — korbowy napinacz ¢my, 5 — hcznik 6 — forma [3, s. 266]

Zespot roboczy, to para symetrycznie rozmieszoziomgimion 3 oraz parawigni, ktére
z kadtubem paiczone § przegubowo. Ramiona pgizone § z dzwigniami za pomog
przestawnych acznikbw 5. Ramionaatzy skt z dzwigniami w zaleénosci od diugdci
zginanego elementu i od ksztattu formy. Pokrywdafgena 1, ktéra przymocowana jest do
zewretrznych ich kacow.

Na ramionach spoczywapaciski stidace do napinania §eny na elemencie. Napinanie
taSmy uzyskuje s za pomog napinacza 4. Po naeniu i wstpnym nap¢ciu tamy na
elemencie uklada sigo na ramionach egfiarki. Napina si na nim tame ramion i dociska si
wstepnie element do formy. Po uruchomieniu pompy cylnpgowodug wychylenie ramion
I docisnigcie elementu do formy.

Po wygeciu elementu zaktadaeshan klamre uniemaliwiajaca odksztatcenia, uruchamia
mechanizm rozchylania ramion i wyjmuje w§ty element wraz z fma. Ramiona
przedstawionej gtarki s3 nagdzane. Stosowane, $ez inne rozwizania. Ramiona nieas
napdzane, a docisk elementu do formy uzyskugewsiwyniku ruchu samej formy. Przykfad
takiej gietarki przedstawiono na rysunku 21.
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Rys. 21.Gietarka z ramionami z przesuwgforma: a — widok z przodu, b — zespét dociskgj element
do form; 1 — podstawa, 2 — stupy, 3 — wspornik hdt 4 — suport, 5 — forma, Gruba pocigowa,
7 — kczniki, 8 — tdma, 9 — wspornik, 10 —zgvignia 11 — kostka naciskowa [3, s. 268]

Gietarki z forma obrotow g stuza do nadawania elementom ksztaltéw zaralymh lub
prawie zamkngtych. Gktarki zaopatrzoneasw obrotows forme, na ktés nawijany jest gity
element. Stia one do gicia elementow na obeze i ramy siedziskowe krzeset.elirke taka
przedstawiono na rysunku 23. Napm&ejsze czsci maszyny, to: kadtub, stot z zespotem
napggdowym, forma, zespot napinaniaiay, zespot do podpierania i prowadzenia elementu
oraz zespot docisku elementu do formy.

Kadtub obrabiarki sktada gize skrzyni oraz stojaka z przegubowo przymocawan
prowadni@q wozka. Drugi koniec prowadnicy pmkzony jest z kadlubem ruchomym
ramieniem. Aby moc rozpogé prag naleey umocowa formeg na stole, nagpnie osadz
konce tamy w wycicciach formy 2 i wdzka 3 i dopiero wtedy w@ na tamie element
przeznaczony do zginania. Najeutozy¢ go tak, aby czolem opierateso wystp formy.
Przed wyboczeniem zabezpieczaelement za pomaczaciskow.

Tasme napina si recznym kotem mechanizmu silnikowsopabowego po zamkeciu
zaworu sterugjcego 7. Suport 5 przesuweg siv kierunku czota elementu. Jraa zostaje
napkta, gdy trzewik 13 oprze gio czoto elementu. @arka jest ja gotowa do dziatania.
Aby rozpoca¢ zginanie elementu nafg wiaczy¢ silnik nagdu stotu i doptyw sp@zonego
powietrza do cylindra 11. Forma obraca sizaczyna nawija element na sy robocza
powierzchng¢. Zawor sterujcy 7 zostaje otwarty, olej przeptywa do zbiornika, powoduje
zmniejszenie nacisku na czoto elementu i pozwalanieavielkie wydhzenie s¢ czesci
wypukiej elementu. W efekcie unikagspowstawania fatd i zaktadek na wepnznej
powierzchni zginanego elementu.

Po nawingciu elementu na formstot zatrzymuje gi Zwalnia s¢ docisk trzewika do
czota elementu i odczepia koniegny od wozka. Zaciskiendrubowym zabezpiecza ¢si
koniec elementu wraz z d&@a przed rozgiciem. Wyhcza s¢ tez doptyw spezonego
powietrza do cylindra. Forma wraz z elementemsmtazostaje zdjta i przekazana do
suszenia. Wozek 3 ggniony lim 14, ktéra nawija si na lkgben, wraca do po#enia
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wyjsciowego. Spgzyna w cylindrze przesuwa tlok w lewo,ase dziatanie ttoka powoduje
powr6t oleju do cylindra. Podzespoty atizenia powracajdo stanu wyjciowego.

Rys. 22.Gigtarka z form obrotow i hydraulicznym zespotem napinanidrtgy: 1 — stét, 2 — forma,
3 — wdzek, 4 — fana stalowa, 5 — suport, 6 — zawér dzigdgjsamoczynnie,
7 — zawor sterowanycznie,8 — rolka dociskowa, 9smacznica, 10 -$ruba,
11 — cylinder, 12 — rozdzielacz, 13 — trzewik, 1ina [3, s. 269]

Gietarki do gigcia z wywieraniem sity sgczniajacej
S to gietarki do gecia klepek do beczek. @arke do gkcia klepek do beczek

grubaciennych przedstawiono na rysunku 24.

Maszyna sktada siz dwoch kotpakow: nieprzesuwanego 1 i przesuwarggtarczy
segmentowej 3 oraz dwoch sitownikow, jednego 6 dreguwania kotpaka i drugiego 5 do
wywierania sit ograniczagych maliwos¢ wydtuzania s¢ klepek. Przesuncie dolnego
kotpaka w go¢ powoduje stopniowe wyginanie klepekz @o momentu ostatecznego
uformowania ksztattu beczki.

Giecie drewna litego wymaga stosowania znacznych nista Obstuga gitarek mae
by¢ niebezpieczna zwlaszcza w przypadkach nagtego whgnia sit zginajcych. Dlatego
nalezy przestrzegapodanych poriej zalecé:

- formy powinny by lekkie, gtadkie, trwate i tak mocowane, aby wykdana byta
mozliwos¢ niespodziewanego ich przemieszczenidugd obrotu,

— jakos¢ i stan tdm stalowych nie mge budzé zastrzeen, taSmy nie mog mie¢ peknigé
I wyszczerbig,

- elementy przygotowane doegia musza mie doktadne wymiary diugai, zeby nie byto
potrzeby stosowania dodatkowych podktadek, ktorgamoypas¢ podczas gicia,

— zaciski mocujce wygete elementy do formy muszapewniéd bezpieczne patzenie
ich z forma, takze w czasie suszenia i transportu,

— urzadzenia steruce prag gictarek oraz wyczniki musa znajdowa sie w zasggu rak
pracownikéw, gitarni z dwuosobow obstug powinny posiada niezalenie od siebie
dziatapce wyhczniki,

— nie nalgy nachylg sic zbytnio nad zginanym elementem, nadmierne nacleylai
maoze narazi obstugujcego na obreenia w przypadku ztamaniagselementu.
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Rys. 23.Gictarka do gicia klepek do beczek gruimennych [3, s. 270]

Maszyny do gecia warstw drewna z jednoczesnym ich sklejaniem

Zastosowanie i podziat wdzen

Maszyny do gicia i jednoczesnego sklejania znajdujoraz szersze zastosowanie,
umazliwiaja, bowiem jednoczesne ggie i sklejanie zestawow sktadaych se z kilku
cienkich warstw drewna. Nazywane €£zsto gktarko-sklejarkami. St do wyrobu
elementow lub podzespotéw z mebli, skrzynek, dprasportowego, rur, zabawek a nawet
wielkowymiarowych elementow konstrukcji drewnianych

W zaleznosci od sposobu wywierania nacisku wynéamy:

— maszyny ze sztywgiforma i Sztywm przeciwforna,
— maszyny ze sztywyiforma i dzielors przeciwforma,
— maszyny ze sztywna foem elastycznym dociskiem.

Sklejanie warstw mae odbywé& sie w temperaturze otoczenia lub podwwyonej.
Do ogrzewania form aywana mae by para, gogca woda lub pd elektryczny (ogrzewanie
oporowe lub pgdami wielkiej czstotliwasci). Charakterystyczncechy dziatania maszyn do
giccia i jednoczesnego sklejania jest swobodreigiwarstw drewna.
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Rys. 24 Maszyna ze sztywrforma i sztywry przeciwforma: 1 — forma,
2 — przeciwforma, 3 — zestaw warstw drewna [3,74] 2

Maszyny ze sztywg forma i sztywna przeciwforma

Sa to najczsciej prasy jedno- lub wielopétkowe. Maszyny jedntiqodve stiza do gicia
i sklejania zestawow, ktorym nadajec sprofile das¢ glebokie o stosunkowo matych
promieniach zginania. W prasach wielopotkowych wyggie i sklejaneaszestawy o profilach
nieskomplikowanych, ptytkich, o dych powierzchniach zginania, np. oparcia do krzeset
Najczsciej zarowno formy jak iprzeciwformy asogrzewane. Maszyny te znajduj
zastosowanie do tzw. ptaskiegoeda warstw drewna tzn. zginania tylko w jednej
ptaszczynie. Schemat jednopétkowej maszyny ze sztyiorma i sztywra przeciwforma
przedstawiono na rysunku 24.

/S

&
Rys. 25.Maszyna ze sztywanforma i dzielom przeciwformy: 1 — podstawa, 2 — belka dociskowa,
3 —érubasciagajaca, 4 — forma, 5 — poduszka gumowa, 6 e8pra, 7 — przeciwforma [3, s. 271]

Maszyny ze sztywna form i dzielona przeciwforma

Stosowane do e¢tia zestawow warstw drewna o clgbkich profilach i matych
promieniach zginania. Zastosowanie dzielonej pwiemy zapewnia rownomierny nacisk
na poszczegolne powierzchnietgigo i sklejanego zestawu. Przykladagizenia ze sztywn
forma i dzielom przeciwformy, stuzacego do wytwarzania gioklejonych elementéw mebli
o gkbokich profilach, przedstawiono na rysunku 25.

Urzadzenie sktada esiz podstawy 1, dwodch belek dociskowych 2, czteréahb
sciagajacych 3, formy 4 i dzielonej przeciwformy 7 wypasaej w gumowe poduszki 5 oraz
sprezyny 6. Na pocatku giecia nacisk belek przenoszony jest na przeciwtomzicki
poduszkom gumowym. Przeciwforma 7 opuszcza zagkbia w forne 4, poduszki 5 wgaja
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czesciowemu zgnieceniu, co prowadzi do tego ze belkiaBzynag wywiera nacisk na
sprzyny 6. Spezyny 6 rozcagaja Sic | rozsuwag przeciwforng 7. Dzkki temu na boczne
powierzchnie zestawu zostaje wywierany dodatkowgisky konieczny do jego dobrego
sklejenia. Po wywarciu niegbnego nacisku i uformowaniu zestawu, belki 2¢sér s¢
Z podstaw 1 srubami 3.

Przedstawione ugdzenie nie pracuje samodzielnie, nacisk na belkiviesany jest po
wstawieniu urzdzenia miedzy poétki prasy hydraulicznej. W momernmiaczenia podstawy
z belkami mana zwolné poétki prasy, wyjgé urzadzenie z uformowanym zestawem
i przekaza je do suszarni. W niektorych adzeniach do rozchylania przeciwformy zamiast
sprezyn stosowaneaskliny.

Rys. 26.Maszyna ze sztywqforma i elastycznym dociskiem za pompo@émy stalowej:
1 — cylinder, 2 — forma, 3 —$@ma stalowa [3, s. 272]

Maszyny ze sztywr forma i elastycznym dociskiem

Stanowsy one liczm grupe urzadzen, w ktorych elastyczny docisk uzyskiwany jest
roznymi sposobami. Najezciej przeciwforme stanowi elastycznartea stalowa opasaga
i dociskajca wyginany i sklejany zestaw do sztywnej formyofPrsklejanego zestawu nie
moze by jednak zbyt giboki, gdy: nacisk nie bdzie juz rownomierny. Gicie mae
zachodz tylko w jednej ptaszcznie.

Przykiad uradzenia ze sztywna form elastycznym dociskiem uzyskiwanym za pomoc
tasSmy stalowej przedstawiono na rysunku 26. Maszynadsk s¢ ze sztywnej formy 2,
cylindra 1 shiacego do wywierania nacisku na fognoraz elastycznej ¢eny stalowej 3
stanowacej przeciwforrg. Konce tamy s utwierdzone na state. Po wikniu zestawu
fornirow powleczonych klejem ttok cylindra docistame do zestawu, a nagiie zestaw do
tasmy, dzkki, czemu zostaje on wygl.

Elastyczny docisk wywierany jestegsto za pomagtzw. prasowania ptynnego. Przyktad
urzadzenia staacego do gicia i jednoczesnego sklejania zestawu o skomplikgwaprofilu
przedstawiono na rysunku 27. Qdzenie sktada siz podstawy 1 i obudowy 2, ktore twarz
zbiornik, sztywnej formy 4 i worka gumowego 3 stamgrego przeciwforra W obudow
wbudowany jest zawor 5 stacy do doprowadzania sgionego powietrza. Po wieniu
zestawu 6 neidzy forme 4 a worek 3 i pajczeniu obudowy 2 z podstavt otwiera si zawoér
5. Spezone powietrze wypetnia worek i dociska rownomiemrestaw do formy.
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Rys. 27 Maszyna do prasowania ptynnego: 1 — podstawaplidowa metalowa, 3 — worek gumowy,
4 — forma, 5 — zawor powietrza, 6 — plyta stolarskkejana dwustronnie fornirem [3, s. 273]

Maszyny do powierzchniowej obrébki plastycznej
W zaleznosci od rodzaju powierzchniowej obrobki plastycznejréénia sk maszyny
sciskania, maszyny do walcowania i maszyny do odeigk

Maszyny dosciskania

Maszyny te stta do nadawania okénych wymiarow i jednoczaie do wygtadzania
obrabianej powierzchni, na catej diégo elementu lub tylko na pewnej jego céai.
Nadawanie okrdonych wymiarow wynika zagszczenia przypowierzchniowych warstw
drewna. Sitysciskapce wywierane $ najczsciej w kierunku prostopadtym do przebiegu
wiokien. Wyr&nia sk, ze wzgédu na ksztalt zespotu roboczego, maszynyzKowe
(do obrébki elementow o ksztalcie walca) i maszwrgzkowe (do obrobki elementow
o ksztalcie graniastostupa).

Kr azkowe maszyny dosciskania, sciskap element, ktory wkiadany jest miedzy trzy
obracagce s¢ krazki. W niewielkich granicach mma regulowé odlegt@é osi jednego
z krazkow, dzkki czemu mana obrabié elementy o zrénicowanej grubéci. Mozliwa jest
takze wymiana kazkéw na knzki o innej érednicy i szerokéci, mazna wtedy obrabia
elementy o innefrednicy. Przykiad zgniatarki ktkowej do zgniatania czopow walcowych
przednich nog krzeset przedstawiono na rysunku 28.

Szczkowe maszyny dosciskania dziatap na innej zasadzie. Zesp6t roboczy stamosviie
szczki z odpowiednimi wgibieniami. Po zwarciu szek przekroj elementu jest zgniatany
I drewno zostaje uformowane odpowiednio do kszta#tozk. Jedna szgka zamocowana
jest na state, druga wykonuje ruch prostoliniowaawy. Nagd suportu ze szeka maze
by¢ dzwigniowy, korbowy, pneumatyczny luoubowy.
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Rys. 28.Zgniatarka kgzkowa do czopéw walcowych Rys. 29.Maszyna do wytlaczania wzoréw
Przednich ndg krzesekgich [3, s. 273] ptaskorzeowych na listwach
drewnianych [3, s. 274]

Maszyny do walcowania

Maszyny te shia do wygladzania, wyréwnywania iwyprostowywania neétow
ptytowych z drewna i tworzyw drzewnych. Operacje gelaczone § z nieznacznym
zag:szczeniem przypowierzchniowej warstwy drewna. Olarap element (arkusz, ptyta)
przesuwa s pomkdzy dwoma gtadkimi, obracggymi sk, gomcymi walcami. Walce
najczs$ciej ogrzewanessgoraca woda lub pan, docisk ich jest regulowany.

Maszyny do odciskania. Sisone do wykonywania na powierzchni drewna lub twarz
drzewnych ptytkich wgibien. Odciskanie wykonuje sina goaco, przed obrébk drewno
jest zwikane. Wyré@nia sk maszyny ptytowe (ttocznikowe) i walcowe.

Maszyna pitytowa wypogana jest w phg z wypuklym wzorem (ttocznik), ktéra
wykonuje ruch prostoliniowo-zwrotny. Element obmaiy podsuwany jest pod ttocznik
wtedy, gdy wykonuje on ruch powrotny. Maszyny waleowyttaczag wzor za pomog
obracagcego st walca podczas przesuwania sbrabianego elementu pod walcem. Przykiad
takiej maszyny przedstawiono na rysunku 29.

Maszyny do brykietowania trocin i prasowania wetnydrzewnej

Stwza one do wyrobu brykietdw z trocin iwioréw oraz ymm drobnych odpadéw
drzewnych. Wytwarzanea drykiety o rénym stopniu sprasowania, zahe od stosowanego
cisnienia prasowania. Maszyny dzielimy ze werlyl na: sposéb sprasowania agy,
przerywany), temperateirsprasowania (na zimno, na goo) i sposob wizania (bez #ycia
lepiszcza, z dodatkiem lepiszcza). W zal#ci od konstrukcji brykieciarki oraz sposobu ich
napdu wyr&nia sk brykieciarki: udaroweslimakowe i ttokowe.

Brykieciarka udarowa skladaesiz cizkiego bijaka, dwoéch cylindrow, pionowych
prowadnic i tacucha bez kiaca. Bijak podnoszony jesttauchem wzdha prowadnic do
goérnego potgenia i samoczynnie wyzwalany. Spagajbija odpady w jednym z cylindréw.
W tym samym czasie z drugiego z cylindréw wyjmowgest uprzednio sprasowany brykiet.
Maszyre stosuje si tylko do wyrobu daych brykietow o masie 20-40 kg.

Brykieciarki $limakowe charakteryzuaj sic praa ciagta, cisnienie sprasowania jest
wysokie. Odpady wttaczanea sdo cylindra przezslimak o charakterystycznym, coraz
mniejszym skoku zwojow.
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Rys. 30.Maszyny tlokowe do brykietowania trocin: a — maszy dziataniu przerywanym,
b — maszyna o dziataniuagtym [3, s. 275]

Najbardziej rozpowszechnione brykiciarki ttokowadbwane s jako uradzenia jedno
lub wielottokowe. Napd przekazywany jest za pompanechanizmu korbowego lub
krzywowego. Odpady wtltaczane do cylindra wpasowsige przez zamykanie wylotu, co
pewien okres lub zastosowanie wylotu o zmniejszofgiawionym) przekroju. Sprasowanie
odpadéw wymaga stosowaniazégo cénienia. W brykieciarkach wytwarzgjych due
brykiety metod ciagta wylot cylindra wyposzony jest w kanat o diugoi okoto 10 m do
ochtadzania brykietow. Na rys. 31 a i b przedstawicchematy ttokowych brykieciarek
0 dziataniu przerywanym i gijtym.

Maszyny do prasowania wetny drzewnej

Maszyny te stidg do sprasowywania w bele wetny drzewnegldzej w stanie lanym.
Sktadaj sic z komory, ttoka i mechanizmu ngmowego. Wrzucona do zbiornika porcja
welny naciskana jest przez tlok o ksztalcie progitody ptyty i przemieszczana do komory,
gdzie zostaje sprasowana. Sprasowywanie odbywavssposob caigly lub przerywany,
w zaleznosci od budowy komory. Naggl maszyny mze by korbowy lubsrubowy. Wyré&nia
si¢ tez, ze wzgtdu na kierunek ruchu tloka, maszyny pionowe i puEo(stosowane
czesciej). Belom nadawany jest ksztatt graniastostupapadstawie kwadratowej Iub
prostokitnej. Po sprasowaniu bele sviazzane drutem w celu zachowania nadanego im
ksztattu. Maszya przedstawiono na rys. 31.

C——
3C B
)

A
Rys. 31.Maszyna do prasowania wetny drzewnej [10, s. 42]

Przebieg procesu parzenia drewna w istotny spdsoiduje o jak€ci przebiegu procesu
giccia a take w ostatniej fazie procesu technologicznego gpgge proces suszenia
elementéw poddanych obrobcegem.
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Przyrzady pomiarowe

Stwarza to potrzeb scistej kontroli proceséw cieplnych zachadgch w procesie
technologicznym gcia drewna. W zakres kontroli wchodzi mierzenie ejestrowanie
nastpujacych parametrow:
wilgotnosci drewna przeznaczonego deda,
pomiar temperatury w parnikach i suszarniach,
kontrola czasu parzenia,
cisnienia i na¢zenia przeptywu pary wodnej doptyvaagj do parnikdw, co uniiwia
pomiar zuycia energii cieplnej.

Pomiar wilgotnéci drewna okréa sk metodami: suszarkowo-wagawib elektrometryczn

Do wykonania oznaczenia wilgotttd metody suszarkowo-wagoav potrzebne $
nastpujace przyrady:

— waga laboratoryjna lub waga techniczna do gdlarea masy z doktadioia do 0,1 g,
— suszarka laboratoryjna.

Metoda suszarkowo-wagavpozwala okréli¢ wilgotnosé z duza doktadndcia do 1%.

Do szybkiego okrdenia wilgotngci drewna stosuje &i metod elektrometrycza

umazliwiajaca okreslenie wilgotngci z dokladnécia do 2%. Metod elektrometrycza

mozna stosowa do krélenia wilgotngci w przedziale 6-28%. Nie nale stosowa tej

metody, jeeli powierzchnia drewna jest zwdna wod lub zabezpieczon@odkami ochrony
drewna. Pomiary powinny Bywykonywane w miejscach, w ktorych nie wystja wady

drewna.

Pomiar temperatury odbywaggdrzy pomocy termometrow, ktdre ze wadyl na zasagd
dziatania maemy podziek nastpujaco:

— termometry rozszerzaldciowe cieczowe,
- termometry rozszerzaldciowe manometryczne,
— termometry elektryczne rezystancyjne (oporowe).

W termometrach rozszerzakoiowych cieczowych wykorzystano zjawisko zmiany
objetosci cieczy w zalenosci od temperatury. Termometry cieczowe stosowargzagmyle
maja ostony metalowe, budowargjako katowe.

Jezeli chodzi o utrzymywanie statej temperatury stessyj termometry cieczowe kontaktowe
wspotpracujce z uktadami regulagymi temperatur (uktady termostatyczne).

Rys. 32 Termometr cieczowyagtowy Rys. 33.Schemat budowy termostatu cieczowego
[4, s. 145] kontaktowego: 1 — zbiornikgria, 2 — pecik
nagwintowany, 3 — magnes, 4 — atka,
5 — pigcien namagnesowany [4, s. 145]
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Schemat budowy takiego termometru przedstawiono rysunku 33. Termometr
kontaktowy ma dwie identyczne skale gormlolng. Przy skali dolnej znajdujeeskapilara ze
zbiornikiem z r¢cia 1, a przy skali gornej nagwintowanypik 2 zakaczony magnesem 3.

Na perciku 2 osadzona jest nakka 4 z cienkim drucikiem wchodezym do srodka
kapilary. Dlugd¢ drucika jest tak dobrana, zez¢éi naketka ustawiona jest na temperatar
na skali gérnej, to koniec drucika wskaztg sama temperateit na skali dolnej. Obracaj
piersicieniem namagnesowanym 5 powodujemy obracarigiar 2 i przesuwanie naiki 4
w gor lub w dét w zalenosci od kierunku obrotéw, a tym samym ustawienie éloree]
temperatury na skali. Termometr gpctony jest z uktadem termostatycznym za pamoc
dwéch przewoddw. Jeden z przewoddw zanurzony jestovw kapilarze, a drugi patzony
jest z drucikiem wchodicym do kapilary. W momencie aghniccia ustawionej temperatury
nastpuje zamkniecie obwodu przez pcenie réci z drucikiem i wyhcznikiem grzejnikow
elektrycznych lub zamkecie doptywu pary do grzejnikow.

Termometry cieczowe stda do bezpéredniego pomiaru temperatury, tzn. odczytu
temperatury w bezpcedniej odlegtéci od punktu pomiarowego, ktérym jest zbiornik
Z cieca.

Termometry rozszerzalgcowe manometryczne wykorzystywane o pomiaru
temperatury lub w ukiadach termostatycznych. Ulmeaja one pomiar temperatury
w punkcie pomiarowym oraz pomiar temperatury w mimkodlegtym od czujnika nawet
0 50 m. Budow tych termometréw przestawiono na rysunku 34. Cig@tzohol metylowy
lub rte¢) wypetnia catkowicie zamkely uktad sktadajcy sk z czujnika 1, rurkidczacej 2
oraz sp¢zystej spirali Bourdona 3. deli temperatura wzrasta, ciecz rozszerzai svzrasta
cisnienie w uktadzie. Wzrastgje cknienie powoduje odksztatcenie spirali Bourdona,
a dzwignia 4 porusza wskazowk5, ktora na skali 6 wska odpowiedri temperatuy.
Poniewa ciecz w rurce dczacej i spirali Bourdona ma temperatuptoczenia, a nie
temperatug mierzon, jest to przyczym powstawania kfdu, zwlaszcza woéwczas, gdy
odlegi¢ od punktu pomiarowego jest zhj a odlegté¢ cieczy w czujniku mata
w poréwnaniu z catkowatobjetoscia cieczy.

Dla zmniejszenia btlu wskaza termometru stosuje @iurzadzenie kompensage
(w postaci rurki 4czacej i drugiej spirali Bourdona)¢bdace pod dziataniem temperatury
otoczenia. Urzdzenie kompensage nie ma czujnika, ciecz znajdujes dylko w rurce
I w spirali.

Rys. 34.Budowa termometru manometrycznego: 1 — czujnikr@ra hczaca,
3 — spirala Bourfona, 4 zwifynia, 5 — wskazowka, 6 — skala [4, s. 146]
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b — do zdalnego pomiaru temperatury [4, s. 146]

Zasada dziatania termometréw rezystancyjnych @ole@ wykorzystaniu zjawiska
wzrostu rezystancji metali wraz ze wzrostem tempeya Wspotczynnik zmiany rezystancji
metali wynosi 0,3-0,6% przy zmianie temperatury°@.1Gtéwry czescia tego termometru
jest rezystor. Rezystor termometryczny, czyli c#yjjest to metalowe uzwojenie nawgite
na korpus wykonany z miki lub ceramiki. Rezystanzfeamionowa czujnika jest to jego
rezystancja o temperaturze 0°C. Rezystory produkewa kraju stosowane w suszarniach
maja rezystangj znamionow 100 Q. Czujniki stosowane w laboratoriach majniejsz
rezystangj znamionow.

Najczscie] wywane g rezystory platynowe, ktorymi mioa mierzy temperatuy
w zakresie od —200°C do + 850°C i niklowe do miei@éemperatur w zakresie od —60°C do
+150°C. W suszarkach ze wedli na nkszy cerg uzywane g§ przewanie rezystory niklowe.
Czujniki rezystancje stosowane w suszarkach amapudow metalows. Czujnik
rezystancyjny w obudowie pokazano na rysunku 36.

Zalety termometréw rezystancyjnych jest #iwos¢ odczytywania temperatury
w miejscu znacznie oddalonym od punktu pomiarowegow laboratorium suszarni, zai
doktadnd¢ pomiarow, maliwos¢ rejestrowania wynikOw pomiaréw i mlowvose
zastosowania wielu czujnikow padkonych do jednego miernika. Wadami natomiast jest
dwa bezwladn& cieplna, konieczri@ podhczenia do zrédta padu i instalowanie
dodatkowych urzdzex do wigciwego pomiaru.

Pomiar temperatury sprawdzag¢ sdo pomiaru rezystancji czujnika i przewodow
taczacych. W suszarniach do pomiaru rezystancji stosewaa przyrady zwane
logometrami. Logometr jest to miernik ilorazowy dwmewodowy o cewkach
skrzyzowanych. Schemat logometru pomiaru temperaturydstagviono na rysunku 37.

Zasadnicz czscia logarytmu g dwie cewki osadzone na ruchomym cylindrze. Cewki
nachylone s pod lkatem wzgkdem siebie i umieszczone w polu magnetycznym. ©bveki
zasilane s pradem z jednegdrodia E. Jedna cewka adzona jest w obwod z czujnikiem
rezystancyjnym pomiarowym Rt, w obwodzie drugiejwke znajduje s rezystor
wyrownawczy — Rw, ktérego wielké zalery od diugdci przewodow dczacych czujnik
z miernikiem. Jeeli rezystancja obu obwoddw jest rowna to cylingest nieruchomy
I wskazéwka przymocowana do niego znajdugenspotazeniu 0. Zmiana rezystancji jednego
z obwodow powoduje zmiarpotazenia cewek i wskazéwki. Poniewatugas¢ przewodow
taczacych i rezystancja wyréwnawcza jest stala, zmiiegzystancji obwodu, a tym samym
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zmiarg potazenia wskazowki wywotuje tylko zmiana rezystancjiugika, czyli zmiana
temperatury. Wielk& rezystancji wyréwnawczej dobieragsiv zalenosci od diugdci
przewodow 4czacych, tak, aby miernik wskazywat wlawa temperatug. W praktyce
czynndé¢ te wykonuje s¢ w ten sposoOb, ze czujnik po zamontowaniu i peziniu do
miernika zanurza ei do wrzce] wody i dilugé¢ drutu nawingtego w rezystorze
wyréwnawczym na cewk ustala si metod, kolejnych przyblien tak, aby wskazéwka
wskazywata temperateil 00°C. Warunkiem dobrego pomiaru temperaturydebta izolacja
wszystkich czsci przewodacych pad. Rezystancja izolacji przewodéw pcateniowych
powinna wynosi minimum 20 MQ. Przewodya¢zace powinny by wykonane z miedzi,
a ich przekrodj dobrany tak, abyckna rezystancja byta mniejsza a0 Q.

Po zamontowaniu uktadu pomiarowego nglemierzy¢ wielkos¢ rezystanciji przewodow
laczacych specjalnym rezystorem wyrownawczym. Przeweagtygate powinny przebiedga
tak, aby ich temperatura ulegta minimalnym zmianomlierniki logometryczne
jednopunktowe oraz stacyjki pomiarowe 2, 4, 6,8j 22 punktowe i 6 rejestratory punktowe
temperatury.

Rys. 36.Czujnik rezystancyjny [4, s. 148]

U . 100
75972
Hw U E ‘

Rys. 37.Schemat pomiaru temperatury termometrem rezysjayrty(logometrem):
E —zrodio prdu, R, — rezystor wyréwnawczy, R rezystor pomiarowy [4, s. 148]

—

Ry

Suszenie i sezonowanie elementowetyich

Elementy gite, poddane uprzednio obrobce hydrotermicznej,zn@osuszy na
ogrzewanych wzornikach lub w suszarniach. W piewvswypadku jest to suszenie stykowe.
Polega ono na dostarczaniu ciepta do elemenitegp z przylegacego da wzornika.
Stosowanie wzornikOw nieogrzewanych wymaga umieszezich wraz z elementemetym
w suszarni. Wowczas przebieg suszenia jest taki gmsuszenia materiatow tartych.
Temperatura w suszarni powinna wyrgo$%0-68°C, a wilgotni@ powietrza 50-58%.
Koncowa wilgotnd¢ suszonych elementow e¢tych waha s w granicach 7-10%. Po
ukonczeniu suszenia elementy wraz z wzornikami przensgi do pomieszcze
ochtadzajcych i poddaje sezonowaniu w temperaturze 20°Clgoincsci powietrza okoto
60% w czasie od 15 godzin do kilku dni. Po zaka®niu sezonowania elementy zdejmuge si
z wzornikow.
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Organizacja, bezpieczastwo i higiena pracy w procesie uplastycznienia iigcia drewna

Organizacja pracy w ¢iiarni ma wpltyw na jak& giecia. Jak wiemy, element zginany
musi mie€ wysoka temperatu i dlatego czas mdzy wyjeciem z parnika a gciem powinien
by¢ jak najkrotszy z tych powoddéw stanowiskaaij drewna znajdajsie obok parnikéw.
Na stanowisku nie natg gromadzt zbyt duych zapaséw materiatdw | wdzen
pomocniczych, jak wzorniki, §any stalowe itp., poniewazmniejsza to przestraerobocz
stanowiska. Organizacja stanowisk roboczych w miecegkcia drewna jest bardzo
réznorodna z uwagi nha stosowaniemgch uradzer. Czynndci giecia sktadaj sic z kilku
powtarzagcych s¢ ruchéw. Prawidtowa organizacja pracy pozwala naomywanie jedynie
niezkednych ruchéw i czynnwi. Nalezyte rozmieszczenie materiatléw i wdzen tak, aby
znajdowaly s w zasegu rak robotnika, gwarantuje sprawny przebieg pracy.

Warunki bezpieczaistwa i higieny pracy

Podczas parzenia drewna istnieje niebezpieta® oparzenia o metalowe, rozgrzane
czesci parnikow, dlatego uchwyty nale izolowat, a obstugujcy parnik musz uzywaé
rgkawic ochronnych. Przed otwarciem kotta do parzetrewna nalgy obnizy¢ cisnienie
w parniku do poziomu zkionego do @nienia atmosferycznego. Otwieranie kotta, w ktoérym
jest podwyszone dinienie atmosferyczne, grozi gwattownym odrzuceni@okrywy,
W nastpstwie, czego mae powstd grazny wypadek. Warunki pracy, wearni & uciazliwe.
Panuje tu wysoka temperatura i wilgodgpowietrza. Organizm cziowieka, pragtggo
w takich warunkach, wydziela de ilosci potu, dlatego naly podaw& podczas pracy do
napojow, najlepiej z niewielk zawartdcia soli kuchennej, ktér organizm wydziela wraz
z potem. Podczas pracy wskazane jest korzystanerygskow. Nie wytarta woda paruje
I ochtadza ciato.

Ogolne warunki bezpiecznej pracy dotycgce obrobki plastycznej drewna
Ze wzgkdu na specyfik technologii gicia, a wec wystpowanie znacznych niekiedy sit

oraz maliwosci nagtego ich wyzwolenia w przypadku awarii, paaEzracy na gtarkach

nalezy zachowa dodatkowesrodki ostranosci. W szczegolnéci powinny by przestrzegane
nastpujace zalecenia:

1. Forma na gitarce powinna by mocowana w sposob catkowicie pewny, wykluazgj
mozliwos¢ jej niespodziewanego przesecia lub obrotu.

2. Wymiary, jaka@¢ i stan techniczny fan stalowych, @ywanych w procesie ¢tia,
powinny wykluczé mazliwos¢ ich urwania sj.

3. Laty przygotowane do gtia powinny mié doktadra dtugas¢, aby nie byto potrzeby
stosowania dodatkowych podktadek i klinowgsto wypadajcych w czasie gcia.

4. Stan techniczny zaciskédw, mogaych wygkte elementy do formy, powinien
gwarantowa pewne i bezpieczne pgizenie ich z forra takze w czasie transportu do
suszarni i podczas suszenia.

5. Wytaczniki i urzadzenia steruce prae gictarek powinny znajdowasic w zas¢gu rak
pracownika obstugagego maszyw) w przypadku gitarek z dwuosoboav obstug
powinny by one wyposzone w dwa niezafmie dziatagce wyhczniki.

Poza wymienionymi uwagami obmzuja obstug tak’e wymagania wynikare

Z 0golnych przepisow bezpiedmtwa pracy oraz ze szczegétowych instrukcji, opnaoo/ch

dla kazdego stanowiska pracy.
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4.2.2. Pytania sprawdzajce

wn

N O

Odpowiadajc na pytania, sprawdzisz, czy jespgzygotowany do wykonaniaviczen.
Jakie czynnéci nalezy wykon& podczas gicia elementow z drewna litego zygiem
gictarek z napdem hydraulicznym z zastosowanieréng stalowej?

W jaki sposob przebiega procesaja przy uwyciu gictarki z forny obrotowg?

Na co naley zwrocik uwag;, aby bezpiecznie obstugiwagictarki do drewna litego
Z zastosowaniem dmy stalowej?

Jakie czynnéci nalezry wykona po zak@czeniu procesu gecia?

Na czym polega gcie warstw drewna z jednoczesnym ich sklejaniem?

Jakie zastosowanie mapaszyny do powierzchniowej obrébki drewna?

Jakie parametry natg kontrolowa podczas i przed obrobkydrotermicza drewna?
Jakie czynngci nalery wykona, aby przygotowatermometr kontaktowy do pracy?

4.2.3.Cwiczenia

Cwiczenie 1

1)
2)
3)
4)
5)
6)

Dokonaj gecia swobodnego elementu wykonanego z tarcicy.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykon& ¢wiczenie, powiniene

dokona odbioru jak@ciowego elementu przeznaczonego daigi,

ustal¢ wilgotnos¢ (znane sposoby),

ustalic czas parzenia drewna w parniku,

dokon& obrébki hydrotermicznej,

przygotowa tarke do pracy,

wykon& giecie drewna na gtarce (zwrdat szczegdbla uwag na strefy rozeigania
i $ciskania elementu).

Wyposaenie stanowiska pracy:

elementy przeznaczone dega,

urzadzenie do oznaczania wilgotu (znane metody),
wykres do oznaczania czasu parzenia,

gictarka do gicia swobodnego,

literatura z tej jednostki modutowej,

notatnik,

przybory do pisania,

kalkulator.

Cwiczenie 2

1)
2)
3)

Dokonaj gecia drewna z iyciem tdmy stalowe).
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykon& ¢wiczenie, powiniene

dokon& odbioru jakéciowego elementdw przeznaczonych deci,
ustalic wilgotnas¢ drewna,

ustal¢ czas parzenia drewna,
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4)
5)
6)
7

8)

dokona obrébki hydrotermicznej,

przygotowd tasme stalows do wykonania gicia,

przygotowa gictarke do pracy,

wykona& giecie drewna na gtarce (zwrdai szczegdla uwag na strefy rozeigania
I $ciskania elementu),

przekaza element do suszenia.

Wyposaenie stanowiska pracy:

elementy przeznaczone dega,

urzadzenie do okrdania wilgotngci (znane sposoby),
wykres do oznaczenia czasu parzenia,

gictarki do gkcia z tama stalowa,

literatura jednostki modutowej,

notatnik,

przybory do pisania,

kalkulator.

Cwiczenie 3

1)
2)
3)
4)

Ustaw termostat cieczowy kontaktowy na wymag@mperatu.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykon& ¢wiczenie, powiniene

przeanalizowabudowe termostatu,

obrac& piescieniem magnesowym tak, aby ustawiymagan temperatu,
sprawdzé prawidtowa¢ pracy termostatu,

wyjasni¢ zasad dziatania termostatu.

Wyposaenie stanowiska pracy:
termostat cieczowy kontaktowy,
literatura z tej jednostki modutowej,
notatnik,

przybory do pisania.

Cwiczenie 4

1)
2)
3)
4)

5)
6)
7
8)

Przygotuj stanowisko pracy w procesieagh drewna zgodnie z przepisami bhp.
Sposob wykonaniéwiczenia

Aby wykon& ¢wiczenie, powiniene

sprawdzé zamocowanie formy w gfiarce,

sprawdz¢ stan techniczny §an stalowych oraz wymiary,

sprawdz¢ taty drewniane czy majdoktadry diugasc,

sprawdz¢ stan techniczny zaciskow mogeaych wygkte elementy do formy (podczas
giecia jak i w czasie transportu do suszarni),

sprawdz¢ rozmieszczenie materiatow i udzen,

sprawdzé cisnienie panujce w parniku przed otwarciem,

sprawdzt, czy w zasigu reki sa rekawiczki chronace przed oparzeniem,

opisa wszelkie stwierdzone usterki.
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Wyposaenie stanowiska pracy:
literatura z tej jednostki modutowe),
notatnik,

przybory do pisania.

4.2.4. Sprawdzian posgpow

Czy potrafisz:

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7
8)

przygotowa& stanowisko pracy zgodnie z wymogami
bhpw procesie gicia drewna?

przygotowa gictarki do gecia do okrélonych zada?
wykon& giccie drewna litego na giarkach?
zaplanowa kolejng¢ operacji w procesie ¢tia

z jednoczesnym sklejaniem?
scharakteryzow@aczynndci, ktore naley wykona&

po zak@czeniu procesu geia?

zmierzyt i okresli¢ parametry, ktore wyspuja w procesie
gigcia drewna?

zastosowamaszyny do plastycznej obrébki drewna?
dokond giccia drewna na gtarkach z nagdem
mechanicznym?

Tak

J

(|

OO

Nie

J

(|

OO
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5. SPRAWDZIAN OSIAGNIEC

INSTRUKCJA DLA UCZNIA

1.

2.
3.
4

m

©oNO

Przeczytaj uwanie instrukcg.

Podpisz imieniem i nazwiskiem kamdpowiedzi.

Zapoznaj si z zestawem zaddestowych.

Test zawiera 20 zada r&znym stopniu trudnéci. S to zadania wielokrotnego wyboru.
Do kazdego zadania dgtzane g cztery odpowiedzi, tylko jedna jest prawdziwa.
Udzielaj odpowiedzi tylko na zgtzonej karcie stawiag w odpowiedniej rubryce X
w przypadku pomyiki naley bledna odpowied zaznaczy kotkiem, a naspnie
ponownie zakrdi¢ odpowied prawidiows.

Test sktada giz zada o renym stopniu trudngei.

Pracuj samodzielnie, bo tylko wtedydziesz miat satysfakgz wykonanego zadania.
Kiedy udzielanie odpowiedzigdzie sprawiato trudné, wtedy podta jego rozwizanie
na p&niej i wré¢ do niego, gdy zostanie czas wolny.

Na rozwgpzanie testu masz 45 min.

Powodzenial

ZESTAW ZADA N TESTOWYCH

1.

Warsztaty gitarskie — ¢czne stanowiska do@iia drewna, stn do

a) (giccia tworzyw drzewnych z jednoczesnym sklejaniem.

b) giccia swobodnego z dym promieniem krzywizny.

Cc) giccia o ksztattach zimnych o krzywiznach niemieszgzch s¢ w jednej
ptaszczynie.

d) obrébki plastycznej zgniataniem.

Tasme stalowy stosujemy podczasggiia

a) elementéw wykonywanych ze sklejki.

b)  z rbwnoczesnym klejeniem.

c) swobodnego.

d) drewna z ograniczona maovoscia wydtuzania.

Podczas gcia drewna wilgotn& elementu powinna wynasi
a) 25-30%.

b) 8-12%.

Cc) ponizej 8%.

d) powyzej 50%.

Bezpieczne wydiienie drewna parzonego wynosi

a) do 2%.
b) 5-10%.
c) 15-20%.
d) 25-30%.
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5. Drewno poddane ¢tiu podlega obrébce plastycznej, ktora polega na
a) naniesieniu kleju na klejone formaty elementéw preezonych do gcia.
b) dokladnym wysuszenie elementéw przeznaczonychgiegi
c) doprowadzeniu do chej wilgotnasci powyzej 60%.
d) parzeniu drewna za pompcpary wodnej do odpowiedniej temperatury
I wilgotnosci.

6. Gigtarka z catkowicie sztywnymi formami gjpdo gkcia
a) swobodnego.
b) ztama stalow z ograniczoa mazliwoscia wydtuzania.
c) zjednoczesnym sklejaniem pakietéw obtogu.
d) recznego na warsztatachetgirskich.

7. Podczas obrobki hydrotermicznej temperatura i viflg& wynosi
a) 30% wilgotna¢, temperatura 100-110°C.
b) 50% wilgotn@¢, temperatura powgj 140°C.
c) 70% wilgotna¢, temperatura mniejszaznr0°C.
d) 50% wilgotna¢, temperatura pokojowa.

8. Najbardziej przydatnym drewnem doegia z zastosowaniemétay stalowej wyraona
stosunkiem hr. jest
a) tarcica bukowa.
b) tarcica brzozowa.
c) tarcica jodtowa.
d) tarcica sosnowa.

9. Do powierzchniowej obrobki plastycznej nafezastosowamaszyr
a) do prasowania ptynnego elementéw krzywoliniowych.
b) do gkcia ze sztywa forma i elastycznym dociskiem.
c) do walcowania z zastosowaniem grych walcow.
d) ze sztywn forma i dzielom przeciwform,.

10. Nadmiary technologiczne podczas przygotowania abhdne z tarcicy przeznaczonych
do gkcia powinny wynosi na grubéci i szerokdci

a) 5mm.

b) 10 mm.
c) 15 mm.
d 20 mm.

11. Maszyny do powierzchniowej obrobki plastycznepstdo
a) zagszczania przypowierzchniowych warstw drewna.
b) giccia elementéw zayciem tdmy stalowej.
c) (giccia swobodnego elementdw z tarcicy.
d) giccia formatow obtogu z jednoczesnym sklejaniem.

12. Maszyny do gicia warstw drewna z jednoczesnym sklejaniem ¢tagki
a) do gkcia beczek grubeiennych.
b) ze sztywn forma i sztywra przeciwforma.
C) ramieniowe z przesuwariorma.
d) zforma obrotowa.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Maszyny do gicia bez aycia t&my stalowej to
a) gietarki z dzwignia dociskowa.

b) gictarki ramieniowe.

c) gictarki z formy obrotows.

d) warsztaty gitarskie.

Aby wykon& rane siedziskow lub rang wzmacniajca konstrukcg krzeset zastosowa
nalezy

a) (gictarke ramieniova.

b) gictarke z forma obrotows.

c) (gictarko-sklejark z catkowicie sztywnymi formami.

d) gictarke z dzwignia dociskow.

W przypadku, gdy izycie ta&my stalowej jest utrudnione lub nietdiove stosuje si
wowczas

a) poosiowy nacisk na zginany element.

b) plastyczm obrdblke powierzchni.

C) rezygnujemy z gicia drewna.

d) gictarko-sklejark.

Gigcie za pomog urzadzenia rurowego dotyczy @iia

a) sklejki.

b) swobodnego.

C) z zastosowaniem gmy stalowej.

d) elementéw z obtogu z rownoczesnym sklejaniem.

Przygotowujc elementy z drewna litego do obrobki hydrotermejaralery

a) sprawdzt wilgotnos¢ bezwzgédng elementédw oraz dostosodvavilgotnos¢ do
potrzeb technologicznych.

b) sprawdzt temperatuy elementéw przeznaczonych dedja.

c) przekazaelementy do suszarni celem dosuszenia.

d) sprawdzt przekrdj elementdw przeznaczonych dec@.

Utrwalenie ksztattu giych elementéw z drewna litego ngsije podczas
a) obrébki hydrotermiczne.

b) suszenia elementow wraz z fagm

C) zaraz po zdciu elementu z gtarki.

d) giccia swobodnego.

Czas obrébki hydrotermicznej zajeod

a) grubaci materiatdw przeznaczonych dege.
b) parnika, w ktérym wykonujemy obrébk

Cc) rodzaju zastosowanej, technologikga.

d) temperatury otoczenia.

Po przeprowadzeniug@iia drewna, element naleprzekaza w pierwszej kolejnéci do
a) dalszej obrébki.

b) magazyna poétfabrykatow.

C) suszarni.

d) dalszej obrébki hydrotermiczne;.
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Imie i nazwisko

Wykonywanie plastycznej obrobki drewna

Zakresl poprawna odpowiedz.

KARTA ODPOWIEDZI

Nr
zadania

Odpowiedz

Punkty

1

OO N O O WD

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

VIO OV DOV VDDV DD DD

O|oO|o|Oo|Oo|Oo|Oo|Oo|Oo|O|Oo|O|O|Oo|O|O|OT|T|T|OT

oOjlojlolojlo|lojlojlo|lo|lOoO]|0|O0O[O0]O0|OO0|O|O]O]|O

[elNclNolNolNeolNolNolNol ol ol Nol ol ol ool ol NoRNoR ol Nol

Razem:

~Projekt wspotfinansowany ze srodkow Europejskiego Funduszu Spotecznego”

48




6. LITERATURA

N =

how

m

©oNO

Bajkowski J.: Maszyny i ueglzenia do obrobki drewna. cz. 1 i 2. WSIiP, Warsza920
Bieniek S., Duchnowski K.: Obrabiarki i wdzenia w stolarstwie. WSIP, Warszawa
1995

Deyda B.,Beilschmidt L., Blotz G.: Technologia drewcz. 1. REA, Warszawa 1999
Glijer L., Matejak M., Osipiuk J.: Teoria i tech@ilsuszenia drewna. PWRIL, Warszawa
1984

tawniczak M.: Zarys hydrotermicznej i plastyczndjr@abki drewna. cz. 1. Warzenie
| parzenie drewna. Wyd. AR, Pozn4995

Nowak H.: Stolarstwo — technologia i materiatozntaves cz. 2. WSIP, Warszawa 2000
Przadka W., Szczuka J.: Stolarstwo. cz. 2 WSIP, Warszi995

Przadka W., Szczuka J.: Technologia meblarstwa. c?V@iP, Warszawa 1991

Przadka W., Szczuka J.: Technologia meblarstwa. Obrlabiairzadzenia techniczne do
technikow przemystu drzewnego.mawowe WRIL

10. Serwa Z.: Galanteria drzewna. WSIiP, Warszawa 1986
11. Siemiaski R.: Obrabiarki do drewna. PWN, Warszawa 1991

~Projekt wspotfinansowany ze srodkow Europejskiego Funduszu Spotecznego”

49



