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1. Zasady trasowania drewna i tworzyw drzewnych

Organizowanie stanowiska obrébki recznej zgodnie z wymaganiami ergonomii

Stanowisko pracy jest to okreslone miejsce w zak tadzie, wyposazone w odpowiednie
urzadzenia 1 stuzace do wykonywania jednej lub kilku kolejnych operacji (lub czynnosci).
Powierzchnia stanowiska pracy powinna by¢ dostosowana do rodzaju pracy; do recznej pracy
jednego stolarza potrzeba 8+12 m?. Stanowiska pracy moga by¢ przystosowane do pracy
recznej, do pracy czgsciowo zmechanizowanej i zmechanizowanej. Stanowisko pracy moze by¢
stale, jesli praca odbywa si¢ w okreslonym miejscu przy zlokalizowanym stalym urzadzeniu,
np. struganie lub dlutowanie na strugnicy, lub ruchome — jesli praca nie jest zwigzana ze statym
miejscem jej wykonywania, np. czynnos$ci zatadunkowe w suszarni, uktadanie tarcicy w stosy.
Stanowisko pracy moze by¢ indywidualne, kiedy jest obstugiwane przez jednego pracownika i
zespotowe — jesli obstuguje je dwodch lub wigksza liczba pracownikow.

Stanowisko pracy powinno zapewnia¢ bezpieczne i higieniczne warunki pracy
i umozliwia¢ uzyskanie maksymalnej wydajnosci przy mozliwie najmniejszym wysitku
fizycznym pracownika.

Wyposazenie stanowiska pracy do obrobki recznej sktada sie z urzadzenia podstawowego,
urzadzen pomocniczych oraz narzedzi i przyrzadéw. Oprdcz tego na stanowisku powinno by¢
przewidziane miejsce na ukladanie materialow (elementéw) przeznaczonych do obrébki i
miejsce na te materiaty po dokonaniu operacji.

Na stanowisku pracy recznej stolarza podstawowym urzadzeniem jest strugnica (rys. 1).
Sktada si¢ ona z doktadnie wygladzonej ptyty roboczej 1, osadzonej na stojaku. Stojak
stanowig cztery nogi 2, wzmocnione taczynami 3 i progami 4; na wydluzonym przednim
progu jest zamocowana pionowa podstawka pod docisk przedni 5; w docisku przednim za
pomoca podktadki 6 i sruby dociskowej 7 zaciska si¢ elementy podlegajace obrébee. Tylny
zacisk 8 jest przesuwany rownolegle do wzdtuznego boku ptyty sruba dociskowa 9. W prawej
bocznej podtuznej czesci ptyty znajduje si¢ wg tebienie 10, zwane narzednia, a pod ptyta
szuflada (wysuwnica) 11. P tyta strugnicy i tylny docisk wzdluz lewego boku sg zaopatrzone
w otwory 12, shuzace do umieszczania w nich imakow rys. 2 stanowigcych opor dla
obrabianych elementéw dociskanych tylnym dociskiem. P tyta jest wzmocniona na czotach
oktadzinami 13 w celu zabezpieczenia przed spaczeniem [6, s.146]

Rys. 1. Strugnica stolarska [6, s. 147]



Zasady pracy przy strugnicy:

— w celu zabezpieczenia ptyty roboczej przed uszkodzeniem nie mozna na niej pitowac,
dlutowac¢ ani wierci¢ bez uzycia podktadek,

— w dociskach nie mozna mocowac elementow metalowych, aby unikng¢ uszkodzen
powierzchni zaciskowych,

— na dociskach strugnicy nie nalezy dlutowaé, gdyz mozna uszkodzi¢ prowadnice
dociskow,

— imakoéw nie mozna uderza¢ mtotkiem, aby nie uszkodzi¢ ich glowek,

—  plyte strugnicy nalezy od czasu do czasu konserwowac i zabezpiecza¢ przed réznego
rodzaju zabrudzeniami np. klejem.
Do oprzyrzadowania strugnicy nalezg przeznaczone do zamocowania obrabianych

elementéw imaki przedstawione na rys. 2.

Rys. 2. Imaki [6, s. 147]

Wyposazenie pomocnicze stanowia: podpieraki i podstawki pokazane na rys. 3.
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Rys. 3. Wyposazenie pomocnicze strugnicy: a) podpieraki, b) podstawka [6, s. 148]

Kazde stanowisko pracy powinno by¢ wyposazone w narzedzia, ktore sa uzywane podczas
pracy. Podstawowym wyposazeniem stanowiska obrobki rgcznej stolarza sg narzedzia reczne,
ktore powinny znajdowaé sie jednym podrgecznym miejscu. Takim miejscem jest kompletna
szafka narzedziowa pokazana na rys. 4.
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Rys. 4. Szafka narz edziowa [6, s. 148]

Strugnica (stot stolarski) jest czesto w zakladach i miejscach ksztatcenia w dziedzinie
techniki stolarskiej osobistym miejscem pracy przez dtuz szy czas, przy ktérym nalezy
wykonywac¢ wiele czynnosci. Stuzy on jako podlo Ze dla obrabianych elementow i rGwnocze$
nie daje mozliwosci mocowania detali lub czg$ci z drewna albo tworzyw drzewnych.

Praca w niewygodnej pozycji ciala prowadzi do przedwczesnego zmegczenia i W
perspektywie do klopotéw zdrowotnych. W zwiazku z tym wysokos$¢ strugnicy powinna by¢
dobierana indywidualnie do kazdego pracownika poprzez zastosowanie odpowiedniego
podwyzszenia.

Szczegotowe informacje dotyczace srodowiska pracy podczas obrobki recznej drewna i
tworzyw drzewnych znajduja si¢ w rozdziale 4.3. ,,Bezpieczenstwo i higieny pracy, ochrona
przeciwpozarowa oraz ochrona srodowiska”.

Manipulacja oraz trasowanie drewna i tworzyw drzewnych

Materiaty drzewne — tarcice 1 tworzywa drzewne produkuje si¢ w okreslonych normami
wymiarach (grubosci, szerokos$ci i dtugosci). Chcac wykona¢ z tych materiatow jakikolwiek
wyrob stolarski trzeba je przede wszystkim podzieli¢ na odpowiednie czgsci, czyli elementy
surowe, z ktorych otrzymuje si¢ po dalszej obrobce elementy sktadowe wyrobu.

Dzielenie cennych materiatow, jakimi sg tarcica i tworzywa drzewne, musi by¢ dok tadnie
zaplanowane. Dlatego w pierwszej kolejnosci nalezy na material nanies¢ otoéwkiem zarys
potrzebnych elementow surowych. Czynno$¢ t¢ nazywa si¢ trasowaniem wst epnym albo
powierzchniowym. Otrzymane z podzialu przez pilowanie elementy surowe przechodza
nastepnie wiele operacji. W celu ulatwienia wykonania tych operacji, przed ich rozpoczgciem,
trasuje si¢ na elemencie zarys kolejnej operacji. Jest to trasowanie miedzyoperacyjne albo
trojwymiarowe.



Celem trasowania jest:

— jak najoszczgdniejsze wykorzystanie materiatlu drzewnego i ograniczenie do minimum
ilosci odpadow,

— dobieranie takich cze$ci materiatu, ktore odpowiadajg parametrom technicznym danego
elementu,

— ulatwienie ksztattowania elementéw, gdyz korzystanie z naniesionych z gory zarysow
jest tatwiejsze niz czeste postugiwanie si¢ rysunkiem podczas pracy,

— zmniejszenie ilosci brakéw — bledne trasowanie mozna po sprawdzeniu poprawic,
natomiast element nie trasowany moze by¢ w razie najmniejszej nieuwagi za gleboko
zestrugany lub w niewlasciwym miejscu przewiercony, a takiego btedu poprawié nie
mozna.

Zasady trasowania
Do trasowania wigkszej liczby elementow stosuje si¢ wzorniki o zarysach potrzebnych

elementow surowych. Naturalnie w produkcji jednostkowej, jednorazowej wykonanie i

stosowanie wzornikow mija si¢ z celem. Wyjatek stanowi trasowanie zarysoOw elementow

krzywoliniowych, do ktorych stosuje si¢ wzorniki nawet wowczas, gdy stanowig pojedyncze
egzemplarze. Zarys nanosi si¢ na materiat plasko zaostrzonym otéwkiem stolarskim. Ostrze
oldwka nalez y prowadzi¢ tuz przy wzorniku, a przy trasowaniu bez wzornikow — przez

wymierzone i zaznaczone na materiale punkty (rys. 5).
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Rys.5. Sposoby prowadzenia otdwka przy trasowaniu elementow [6, s. 152]

Tarcice 1 tworzywa drzewne bez wad trasuje si¢ tatwo, zwracajac gtownie uwage na jak
najoszczedniejsze wykorzystanie trasowanej powierzchni. Woéwczas duza ushuge oddaja
wzorniki, gdyz w razie wigkszej liczby zrd Znicowanych wymiaréw fatwiej jest rozmiesci¢
wzorniki na materiale 1 wtedy wykresli¢ zarysy. Bez wzornikow trzeba wprowadza¢ poprawki,
ktére zaciemniajg trasowang powierzchni¢. Blgdnie naniesione zarysy uniewaznia si¢ przez
naniesienie na nie linii falistych. Krzyzykami oznacza si¢ te linie zarysow wiasciwych, wzd uz
ktorych ma nastapic pitowanie w pierwszej kolejnosci. Podczas trasowania nalezy przestrzegac
nastepujacych zasad:

1) tarcice nie obrzynang trasowac zawsze z lewej strony (odrdzeniowej), tarcice obrzynang
— ze strony obarczonej wiekszg iloscig wad (przewaznie z prawej strony),

2) napowierzchni trasowanej zaznaczy¢ otdwkiem zarysy wszystkich wad widocznych na
stronie odwrotnej trasowanego materiatu,

3) rozpoczynaé trasowanie od elementéw o najwiekszej powierzchni (najwigkszej dtugosci i
szerokosci),

4) na elementy krotkie i waskie wykorzystywac¢ mate powierzchnie miedzy wadami
materialu oraz odpady,

5) na elementy lukowe i krzywoliniowe wykorzystywa¢ powierzchnie w poblizu wad o
stojach zawitych 1 stara¢ si¢ utozy¢ wzornik tak, aby stoje roczne biegly réwnolegle do
krawedzi bocznych krzywoliniowych zarysow elementow,

6) nie wybiera¢ wylgcznie czystego — bez wad — materiatu na elementy, w ktorych
wystepowanie wad jest dopuszczalne,



7) tarcice o powierzchniach zszarzatych lub brudnych, na ktorych trudno dostrzec wady,
przed trasowaniem lekko zestruga¢, co w znacznym stopniu utatwi prawidlowe trasowanie.
Struganie stosuje si¢ gloéwnie podczas trasowania bardziej cennych gatunkow tarcicy
twardej.

Przyklady trasowania wstepnego
Tarcice specjalng (przeznaczeniowa) na okreslone elementy, o przekroju

znormalizowanym, np. bale na oscieznice do drzwi 1 okien, taty, listwy wszelkiego rodzaju i

inne, trasuje si¢ wylacznie na dlugos$¢ potrzebnych elementdéw, wykorzystujac powierzchnie

miedzy dopuszczalnymi wadami.

Tarcice¢ nie obrzynang krzywg trasuje si¢ przewaznie tak, jak to przedstawiono na (rys. 6a).
Wykorzystuje si¢ wzglednie proste odcinki tarcicy, przerzynajac ja poczatkowo w poprzek,
wedhug oznaczonych krzyzykami linii A, B, C, D, E, a potem kazdy przyrzynek wzdtuznie; na
koncu skraca si¢ elementy na oznaczong dtugos¢.

Trasowanie prostej tarcicy nie obrzynanej, o stosunkowo prostych stojach ilustruje (rys.
6b). Rozrzyna si¢ ja w pierwszej kolejnosci wzdhuz, wedtug linii traserskich A,B,C,D,
oznaczonych krzyzykami, a nastgpnie w poprzek.

Oszczedne trasowanie tarcicy nie obrzynanej ze znaczng liczbg wad przedstawiono na (rys.
6 ¢). Lukowy element jest wytrasowany w miejscy, gdzie stoje wokot wad uktadajg sie prawie
roéwnolegle do jego krawedzi. Pitowanie trzeba zaczyna¢ od zarysow oznaczonych krzyzykami
— u ftatwi to dalsza prace. Podczas pilowania trzeba jednak uwazaé, aby nie popsuc
przylegajacych do siebie elementow.

Rys. 6. Trasowanie tarcicy: a) tarcica krzywa, b) tarcica prosta, ¢) tarcica z duza liczba wad [6, s. 154]

Trasowanie migdzyoperacyjne bedzie omawiane przy poszczegdlnych operacjach, co
ulatwi zrozumienie potrzeby wykonywania tej czynnosci.

Trasowanie materiatow plytowych z tworzyw drzewnych jest, w poréwnaniu do tarcicy,
uproszczone ze wzgledu na ich jednolita budowe i1 rzadkie wystgpowanie wad (rys. 7).
Przystepujac do trasowania nalezy rozpocza¢ od wyboru i oznaczenia krawedzi odniesienia
(bazowej) — 1. Nastepnie trasuje si¢ cigcie przechodzace przez calg ptyte — 2, odmierzajac jg od
krawedzi odniesienia. Po rozcieciu p tyty — 3, trasuje si¢ przy uzyciu katownika cigcia
poprzeczne 4a, b prostopadle do krawedzi odniesienia i wykonuje ciecia poprzeczne — 5.



Rys. 7. Trasowanie elementéw plytowych [6, s. 154]

Tarcica przeznaczona na wyroby stolarskie powinna mie¢ taka klase¢ jakosci, jaka
przewiduje opis techniczny lub warunki techniczne dolaczone do rysunku. Trasujac
poszczeg6lne elementy nalezy bra¢ pod uwage ich przeznaczenie, w szczegdlnosci nalezy
uwzgledni¢ kierunek s tojow i ich uktad w drewnie wzgledem sit dziatajacych na element (co
zwykle przewiduja warunki techniczne). Na przyktad nie mozna trasowa¢ elementu na noge
krzes ta, rekojesci dhuta itp., jezeli kierunek przebiegu stojow rocznych odchyla si¢ nadmiernie
od kierunku krawedzi bocznych. Dobierajac materiaty nalezy wykorzystywaé w pierwszej
kolejnosci odpady drewna i tworzyw drzewnych, ktére sa do dyspozyc;ji,

a dopiero po ich wyczerpaniu trasowa¢ materiat pelnowarto§ciowy — zawsze nalezy pamietac
o potrzebie oszczedzania materialdow drzewnych. Podczas trasowania nalezy rowniez pamigtaé
o naddatkach materiatu na dlugos¢, szerokos¢ i grubos¢, ktoéra umozliwi prawidlowg obrobke
elementu podczas dalszej obrobki.

Przyrzady do trasowania

Do wstepnego trasowania stosuje si¢ przyrzady pomiarowe takie jak: przymiar drewniany
sktadany, przymiar stalowy zwijany, taSma miernicza oraz wlasciwe przyrzady traserskie, do
ktérych naleza: liniat drewniany dtugosci 2+2,5 m z podzialkag metryczna, rysik (rys. 8b),
katownik prostokatny (rys. 8c), cyrkiel drazkowy nastawny (rys. 8d), cyrkiel nastawny (rys. 8
e). Do trasowania mi¢dzyoperacyjnego uzywa si¢ metalowego lub drewnianego znacznika (rys.
8a).
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Rys. 8. Przyrzady do trasowania: a) znacznik, b) rysik, ¢) katownik prostokatny,
d) cyrkiel drazkowy nastawny, 1 — prowadnica drgzkowa, 2 — kolec centrujacy, 3 — suwak,
4 — wktad oléwkowy, e) cyrkiel nastawny, f) katownik nastawny [6, s. 156]
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Przyktady trasowania znacznikiem przedstawiono na rysunku 9.
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Rys. 9. Przyktady trasowania znacznikiem: a) wyznaczanie grubosci,
b) wyznaczanie zarysu wczepow [6, S. 156]

Postugiwanie si¢ przyrzadami pomiarowymi, sprawdzianami oraz interpretacja wynikow
pomiarow

Do celow pomiarowych i kontrolnych podczas obrobki drewna i tworzyw drzewnych
stosuje si¢ specjalne cyrkle, zwane mackami zewnetrznymi i wewnetrznymi, grubos$ciomierz
zegarowy, suwmiarke z noniuszem (rys. 10) oraz poziomic¢. Na rysunku 10 przedstawiono
suwmiarke stuzgcg do pomiaru min. $rednic, szczelin itp.
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Rys. 10. Pomiar suwmiarkg: a) suwmiarka, b) przyktad odczytania pomiaru [6, s. 157]
Rysunek 11 przedstawia specjalne cyrkle zwane mackami stuzacymi do kontroli $rednic

zewngetrznych 1 wewnetrznych.
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Rys.11. Macki do sprawdzania srednic: a) wewnetrzne, b) zewnetrzne [6, s. 157]

Oddzielng grupe przyrzadéw do trasowania stanowig wszelkiego rodzaju wzorniki
wykonane ze sklejki, cienkich deszczutek, blachy stalowej i cynkowej. Wzorniki do trasowania
wstepnego sg bardzo proste — przedstawiajg zarys elementu surowego. Natomiast wzorniki do
trasowania migdzyoperacyjnego majg niekiedy dos¢ skomplikowang konstrukcje, przy czym
nie przewiduje si¢ w nich nadmiaré6w — oznaczone na nich zarysy sg ostateczne i podczas
obrébki nie wolno ich przekroczyc.



Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy odpowiednio przyswoites material do
samodzielnej nauki.

Jakie sa zasady prawidlowej organizacji stanowiska pracy?

Jakie sg cele trasowania drewna i tworzyw drzewnych?

Jakie zasady, nalezy stosowa¢ podczas trasowania?

Jakie zasady stosujemy podczas trasowania tarcicy obrzynanej i nieobrzynanej?
Jakie zasady stosujemy podczas trasowania elementow ptytowych?

okrwnPE

2. Narzedzia i przyrzady do obrobki recznej oraz zasady skrawania
drewna i tworzyw drzewnych narzedziami recznymi



Charakterystyka noza elementarnego oraz geometrii ostrza narzedzia skrawajacego

W celu latwiejszego zrozumienia procesu skrawania oraz konstrukcji narzedzia
skrawajgcego wprowadzono pojecie symbolicznego narz¢dzia — noza elementarnego, czyli
prostego, z ostrzem w ksztatcie klina (rys.12). Ostrz no za prostego jak réwniez poszczegolne
jego ostrz kazdego narzedzia skrawajgcego) sktada si¢ z nastepujacych elementow:
—  powierzchni natarcia ABCD,
— powierzchni przylozenia ABFE,
— bocznych powierzchni noza ADE i1 BCF,
— glownej krawedzi tnagcej AB, czyli glownej krawedzi ostra noza,
—  bocznych krawedzi tnacych AD 1 BC, czyli bocznych przednich krawedzi ostrza noza.

Rys. 12. N6z elementarny (prosty) [6, s. 144]

Obrobka skrawaniem moze nastgpi¢ tylko podczas ruchu narzedzia lub obrabianego
drewna, albo jednego i1 drugiego. W obrdbce re¢cznej skrawanie nast ¢puje podczas ruchu
narzgdzia zwanego ruchem roboczym. Przyjmujac, Ze kierunek ruchu roboczego noza jest
zarazem kierunkiem skrawania oraz, ze kat nachylenia gléwnej krawedzi tnacej noza do
kierunku skrawania jest rowny 90°, polozenie noza prostego podczas skrawania okreslaja
nastepujace wielko$ci katowe:

— kat przylozenia a (alfa), zawarty miedzy powierzchnig przylozenia noza a powierzchnia
obrabiang (kat ruchowy),
—  kat ostrza B (beta), zawarty migdzy powierzchnig natarcia a powierzchnig przytozenia

(kat wymiarowy),

— kat natarcia y (gamma), zawarty mi¢dzy powierzchnig natarcia a powierzchnia
prostopadia do powierzchni obrabianej, przechodzaca przez glowna krawedz tnaca:

v =90° — (a0 +P) ° (kat ruchowy),

—  kat skrawania o (delta), zawarty miedzy powierzchnig natarcia noza a powierzchnig
obrabiang , jest sumg katow o +f (kat ruchowy).



Skrawanie moze nastgpowaé w roznych kierunkach w stosunku do przebiegu widkien
drewna. Obok kilku posrednich rozrdznia si¢ trzy zasadnicze kierunki: skrawanie poprzeczne
(rys. 13 a), skrawanie wzdtuzne (rys. 13 b) oraz skrawanie prostopadte (rys. 13 c).

Najmniejszy opor skrawania wystepuje przy skrawaniu poprzecznym, nieco wiekszy przy
skrawaniu wzdtuznym, a najwiekszy przy skrawaniu prostopadtym.

Rys. 13. Zasadnicze kierunki skrawania: a) poprzeczne, b) wzdtuzne, c) prostopadte [6, s. 145]

Skrawanie wzdtuzne, stosowane najczgsciej podczas strugania, daje gladka powierzchnig
obrobki. Gtadkos¢ ta jest wigksza, gdy skrawanie wzd tuzne nastepuje za slojem, mniejsza przy
skrawaniu przeciw s tojowi. Widry powstajace po skrawaniu wzdluznym maja postaé
jednolitej, gladkiej tasmy i sg nietamliwe.

Skrawanie poprzeczne wystepuje najczesciej podczas pitowania drewna w poprzek
(poprzeczne). Nalezy pamigtac, ze w kierunku przedstawionym na rysunku 13 c, dziatajg
poszczeg6lne krawedzie tnace zebow pity. W wyniku skrawania poprzecznego powstaja trociny
lub widry kroétkie i tamliwe.

Skrawanie prostopadte stosuje si¢ na przyktad podczas strugania czota drewna. Skrawanie
prostopadie daje bardzo drobne, rozpadajace si¢ wiory. Gtadkos¢ powierzchni uzyskanej w
wyniku skrawania w tym kierunku jest mniejsza niz w odniesieniu do pozostatych kierunkow
skrawania.

Rodzaje pil recznych oraz zasady pilowania

Pita reczna sktada si¢ z czgsci zasadniczej — uzebionej stalowej tasmy, czyli brzeszczotu
oraz oprawy. Poszczegdlnymi elementami brzeszczotu sg: uzgbienie, Sciany boczne 1 grzbiet.
W wyniku ruchu posuwistego pily 1 nacisku zgbow na drewno, ich krawedzie skrawajace
wycinaja w nim szczeling, zwang rzazem, w ktorg zaglebia si¢ brzeszczot. Pilowanie drewna
mo ze by¢ wzdtuzne (wzdhuz widkien) — tzw. rozrzynanie, pitowanie poprzeczne (prostopadie
do wlokien) — tzw. przerzynanie, sko$ne prostoliniowe (pod katem do wtokien), okreslane jako
przerzynanie oraz skos$ne krzywoliniowe — tzw. wyrzynanie. Rozne odmiany pil sg
dostosowane do rodzaju 1 wymaganej doktadnosci pitowania.

W kazdym zgbie brzeszczotu rys.14. rozroznia si¢ jak w nozu elementarnym, gléwna
krawedz skrawajaca 1, boczne krawedzie skrawajace 2, powierzchnie natarcia 3, powierzchnie
przytozenia 4 i powierzchnie boczne 5.



Rys. 14. Elementy zgbow pity [6, s. 158]

Ksztalt i pochylenie z¢ bow rys.15, maja podstawowy wplyw na prace pily, charakteryzuja
znane katy: kat przylozenia o, kat ostrza B, kat natarcia y i kat skrawania o. Odlegto$¢ miedzy
wierzchotkami zgbow nazywa si¢ podziatkg uzgbienia t, a odleglos¢ miedzy wierzchotkami
z¢bow a linig podstawy LP, nazywa si¢ wysokos$cig zebow h.
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Rys. 15. Oznaczenie katow, podziatki i wysokosci zebow [6, s. 159]

Y

Przy malych katach skrawania 6<90° pituje si¢ szybciej, ale wymaga to wigkszego
wysitku, a jednocze$nie wystepuje, przy pitowaniu poprzecznym, wyrywanie widkien. Przy
wiekszych katach skrawania 6>90° pitowanie jest wolniejsze, lecz jest zwigzane
Z mniejszym wysiltkiem, oraz pozwala na uzyskanie gltadszego rzazu. Pily z takim uzebieniem
sa odpowiednie do pitowania poprzecznego.

Wraz z powigkszeniem kata skrawania, ksztalt zeba zbliza si¢ do trojkata
réwnoramiennego. Uzebienie o takim ksztatcie pozwala na dwukierunkowy ruch roboczy (,,0d
siebie” 1,,do siebie”).

Wigkszos¢ krajowych pit recznych do pras stolarskich ma uzebienie jednokierunkowe o
charakterze uniwersalnym, z katem skrawania 6 = 95° oraz ujemnym katem natarcia y = 5°
(rodzaj AA), przedstawione na rysunku 16.

Rys. 16. Uzebienie rodzaju AA [6, s. 159]



Dobér uzebienia obejmuje w tym przypadku tylko wielko$¢ zebow. Przyjmuje sie, ze
warto$¢ podziatki jest jednocze$nie oznaczeniem wielkoSci uzgbienia, np. symbol AA 4
oznacza uzgbienie AA z podziatkg 4 mm. W tabeli 1 podano warto$ci podziatki i wysokosci
zgbow pit rodzaju AA.

Tabela 1. Wielkosci charakteryzujace uzebienie pit recznych (rodzaj AA) [6, s. 160]

Wielkos¢ Wartosci
mm
P 1.6 2.5 4 6.3
h 1,2 2 3 5
r Zaleznieod ri1 A

Ze wzrostem wielkosci uzebienia zwigksza sie efektywnos$¢ cigcia, ale nastgpuje to
kosztem wigkszego wysitku. Ponadto rzaz staje si¢ nierowny 1 postrzepiony. Tam, gdzie
wymaga si¢ wysokiej dokladno §ci pitowania stosuje si¢ pity o drobnym uzgbieniu. Uzgbienie
o matlej podziatce jest rowniez bardziej przydatne do pitowania drewna suchego i twardego
oraz do przerzynania, a uzebienie o wigkszej podzialce do pilowania drewna $wiezego i
migkkiego oraz do rozrzynania (w drugim przypadku przestrzen miedzy z¢bowa miesci
wigkszg ilos¢ trocin).

Rozréznia si¢ trzy grupy pit recznych:

1) pity z brzeszczotem naprezanym,
2) pily jednochwytowe z brzeszczotem zamocowanym w rgkojesci,
3) pity poprzeczne dwuchwytowe.

Do pierwszej grupy nalezy pita ramowa (rys. 17). Sktada si¢ ze stalowego brzeszczotu
1 drewnianej ramy. Dzieki mozliwos$ci zastosowania w pile ramowej brzeszczotow o roznej
szerokosci 1 podziatce uzgbienia, zastosowanie do pitowania zarowno wzdluz, w poprzek oraz
do pitowania krzywoliniowego.
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Rys. 17. Elementy pily ramowej: a) pita ramowa, b) drut napinajacy z nakretka, c) brzeszczot waski
1 — brzeszczot szeroki, 2 — ramiona, 3 — rozpora, 4 — uchwyty, 5 — sznur napinajacy, 6 — prezak [6, s. 161]



Do drugiej grupy, tj. pit jednochwytowych naleza: platnica, otwornica, grzbietnica,
zasuwnica i przyrznica.

Platnica (rys. 18) jest stosowana do ci¢¢ zgrubnych, wstepnych. Uzywana jest glownie do
dzielenia drewna i ptyt z tworzyw drzewnych na elementy surowe.

_ 250-650

Rys. 18. Ptatnica z r¢kojescig zamknietg [6, s. 161]

Otwornica (rys. 19) shluzy do wyrzynania zarysow Kkrzywoliniowych otwartych
1 zamknigtych. Przy wyrzynaniu zarysow zamknigtych wywierca si¢ otwor o $rednicy
umozliwiajacej rozpoczgcie pitowania koncem pity. Obecnie pita otwornica ma znikome
zastosowanie w stolarstwie. Skutecznie zastepuje ja praca wyrzynarka.

o™
™

300 = 400

r./\_
12+13

Rys. 19. Otwornica [6, s. 162]

Grzbietnica (rys. 20) jest przeznaczona do dokladnego i precyzyjnego pilowania. Stosuje
si¢ ja do wykonywania zlaczy stolarskich, do nacinania rowkow, czopow 1 uciosOw oraz
przycinania cienkich elementow. Grzbiet pity jest usztywniony listwg stalowa, a
jednokierunkowe uzebienie o zwigkszonym kacie skrawania 6 = 100° umozliwia bardzo
precyzyjne cigcia w kazdym kierunku.
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Rys. 20. Grzbietnica [6, s. 162]

Pily uciosowe (rys. 21) wyposazone sg w tatwy w obstudze system prowadzenia. Uzywane
sa do precyzyjnego wycinania katéw 1 przycinania na dtugos¢. Zaopatrzone sg w grzbietnice
lub jeszcze doktadniejsza w prowadzeniu pitg ramowg Brzeszczot wymienia si¢
W zaleznosci od materiatu, jaki bedzie obrabiany: moze to by¢ drewno, materiaty
drewnopochodne oraz tworzywa sztuczne. Ten rodzaj pity wielostronnego zastosowania
wymaga starannej konserwacji.



Rys. 21. Pita uciosowa: pita ramowa do wycinania katow
(np. z zapadkg ustawiang na 90°, 45°, 30° i 22,5°) [3, s. 99]

Zasuwnica nastawna (narznica) — (rys. 22) stuzy do narzynania drewna na odpowiednig
glebokos¢, np. przy ptetwieniu. Boczna prowadnica pily moze by¢ nastawiana na wysoko$¢ za
pomoca nakretek motylkowych. Pita zasuwnica obecnie jest rzadko stosowana w pracach
stolarskich.
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Rys. 22. Zasuwnica nastawna (narznica) [6, s. 162]

Przyrznica do fornirbw dwustronna (rys. 23) z obustronnie tukowo-wypuklym
brzeszczotem. Przyrznice prowadzi si¢ przy listwie prowadzacej, potozenie brzeszczotu —
pionowe. Ruch roboczy — od siebie, lekko kolyszacy (wykorzystanie calego uzebienia).
Przyrznic ¢ stosuje najczesciej si¢ w stolarniach i pracowniach renowacji mebli oraz recznego
sktadania oklein.

Rys. 23. Przyrznica do fornirow dwustronna [6, s. 163]

Trzecia grupa pit, tzw. poprzeczne pity dwuchwytowe, stuza do poprzecznego dzielenia
grubszych sortymentow. Pily posiadaja uzebienie dwukierunkowe w ksztalcie
rownoramiennych trojkatdéw o skosnych bokach i1 z ostrymi wierzchotkami. Pity te w
stolarstwie nie majg wigkszego zastosowania.

Przygotowanie pit do pracy obejmuje nizej omoéwione czynnosci:



Rozwieranie z¢bow pily

Aby zapobiec zakleszczaniu 1 nagrzewaniu si¢ brzeszczotu pity podczas pilowania, a tym
samym zmniejszy¢ wysitek fizyczny pilujacego, stosuje si¢ rozwieranie zebéw. Rozwieranie
zebow polega na ich odginaniu pod jednakowym katem na zewnatrz brzeszczotu (rys. 24 a),
przy czym odginanie kolejne i na przemian, tzn. jeden zab zostaje wychylony w jedna strong, a
nastgpny w stron¢ przeciwng. Wierzchotki odgietych zebow, zaréwno z jednej jak i z drugiej
strony brzeszczotu, powinny leze¢ wzdhuz linii prostej rownoleglej do krawedzi bocznej
brzeszczotu.

Prawid towo$¢ rozwarcia nalezy sprawdzi¢ za pomoca odpowiedniego sprawdzianu (rys.
24 b), przesuwajac go wzdhuz rozwartych z¢bow brzeszczotu. Wszelkie niedoktadnosci
W odgieciu zgbow musza by¢ poprawione. Jesli rozwarcie zebow jest nierdwne, nie mozna
utrzymac pity w kierunku wytrasowanej linii prostej podczas pilowania.
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Rys. 24. Rozwieranie zgbow pity: a) zgby rozwarte — przekrdj poprzeczny i widok z gory,
b) sprawdzian do kontroli rozwarcia z¢bow, ¢) rozwierak jednoramienny, d) rozwierak szczypcowy,
€) zamocowanie brzeszczotu pity do rozwierania i ostrzenia zebow [6, s. 164]

Zgby odgina si¢ od jednej trzeciej do potowy wysokosci, liczac od wierzchotka z¢ ba.
Wielko§¢ rozwarcia zalezy od rodzaju pity 1 jej przeznaczenia. Wigksze rozwarcie stosuje si¢
do pitowania drewna migkkiego i bardziej wilgotnego, mniejsze — do drewna twardego i
suchego. Takze wigksze rozwarcie stosuje si¢ przy rozrzynaniu, mniejsze przy przerzynaniu.

Wielko$¢ obustronnego rozwarcia z¢ béw nie mo ze przekracza¢ 2s (s oznacza grubo$¢
brzeszczotu). To znaczy, ze przy grubosci brzeszczotu 0,8 mm, odchylenie zgba pity w jedna
stron¢ nie moze przekroczy¢ 0,4 mm.

Z¢bow otwornicy 1 przyrznicy nie rozwiera si¢. Brzeszczot otwornicy jest nieco grubszy
w linii uzebienia niz w linii grzbietowe;.

Do rozwierania zebow pil stuzg rozwieraki jednoramienne (rys. 24 c), rozwieraki
szczypcowe (rys. 24 d), i inne.

Rozwieranie zgbow pily wykonuje si¢ nastepujaco:

- brzeszczot zamocowuje si¢ w imadle drewnianym (rys. 24 €) w ten sposob, aby linia
podstaw zebow przebiegata 3+5 mm ponad szczgkami imadta. Rozwiera si¢ tylko zgby
znajdujace si¢ w zasiegu szczek imadta, po czym brzeszczot przesuwa si¢ dalej.
Brzeszczot pity ramowej nalezy do rozwierania odprezy¢, zamocowac w imadle, a ramie
odpowiednio przekrecic¢ i swobodnie potozy¢ na podstawie, na ktorej jest umocowane
imadto.



Ostrzenie z¢bow pily

Po dtuzszej pracy zeby pit y tepig si¢. Pitowanie tgpg pita wymaga duzego wysitku
fizycznego. Wtokna drzewna nie sg przecinane, lecz czesciowo wyrywane, drewno miejscami
si¢ odtupuje. Ostrzenie uzebienia pity wykonuje si¢ po rozwarciu. Brzeszczot pity zamocowuje
si¢ w imadle drewnianym w ten sam sposob, jak przy rozwieraniu z ¢bow (rys. 24 e).
Zamocowanie brzeszczotu powinno by¢ takie, aby nachylenie z¢gbow bylo skierowane na
prawo. Zasada jest rozpoczynanie ostrzenia z prawej strony, czyli ostrzenie pod zab.

Zeby ostrzy si¢ drobno nacigtym pilnikiem do ostrzenia pit, o trdjkatnym przekroju
poprzecznym. Przekrdj poprzeczny pilnika powinien w cato$ci wypehiaé przestrzen miedzyze
bng uzebienia i kilka milimetréw ponad nig wystawaé. Kat ostrzacej czegsci pilnika musi by¢
rowny katowi ostrza . Potozenie pilnika podczas ostrzenia powinno by¢ poziome. Podczas
ostrzenia pil nie majacych bocznego zaostrzenia (np. uz¢ bienie typu A), pilnik nalezy trzymac
prostopadle do brzeszczotu (rys. 25 a, b). Wykonujac ruch roboczy — w przéd — wywiera si¢
umiarkowany nacisk pilnikiem (zawsze jednakowy) na powierzchnie zebow — natarcia i
przytozenia. Podczas powrotnego ruchu jalowego — do siebie — pilnik nalezy przesuwac bez
najmniejszego nacisku. Liczba roboczych ruchéw pilnikiem powinna by¢ jednakowa dla
kazdego ze¢ba, w przeciwnym razie wysoko$¢ zebow bedzie rézna. Przy ostatnim ruchu
roboczym pilnika dla kazdego zg¢ba nalezy wywrze¢ wigkszy nacisk na powierzchnig
przylozenia z¢ba niz na powierzchni¢ natarcia.

Ruch roboczy T Ruch jotowy
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Rys. 25. Ostrzenie pity bez bocznego zaostrzenia z¢gbow: a) widok z boku, b) widok z
gory, c) ostrzenie pod zab — prawidlowe, d) ostrzenie w kierunku pochylenia zgbow —
nieprawidlowe [6, s. 166]

Dzigki kierunkowi ostrzenia pod zab (rys. 25 ¢) na gléwnej krawedzi skrawajacej zeba
formuje si¢ niewielka ostrzyna (pokazana strzatka 1) pochylona na prawo, czyli w kierunku
natarcia ze¢ba, co do dodatnio wptywa na prace pity. W przypadku ostrzenia w kierunku
odwrotnym (rys. 25 d) ostrzyna moze si¢ uformowac, lecz pionowo lub z pochyleniem na lewo
(strzatka 2), co utrudnia pilowanie.

Gtowne krawedzie skrawajace tepych zebodw zawsze btyszcza. Zanik tego blysku w czasie
ostrzenia jest oznaka, ze zeby sg naostrzone (z¢by matowiejg). W przyrznicach, po zakonczeniu
ostrzenia pilnikiem, uzgbiong czg$¢ brzeszczotu wygladza si¢ obustronnie na marmurku,
usuwajac ostrzyne¢ z bocznych krawedzi zabkow.



Wyrownywanie zebow

Podane wiadomosci, dotyczace rozwierania i ostrzenia z ¢bow, sa oparte na zatozeniu, ze
pita ma zeby, ktorych wierzcholki leza w jednej linii, czyli, ze jest nowa lub mato uzywana i
prawidtowo ostrzona. Po dtuzszym uzywaniu, a zwltaszcza po nieprawidlowym ostrzeniu pity
moga mie¢ zeby nierdwne, a nawet ztamane. Takie pily mozna naprawi¢ przyrzadem do
wyrownywania z¢ bow. Przyrzad taki (rys. 264) sktada si¢ z drewnianego klocka z wycieta
szczeling, w ktorg jest weisniety pilnik. Przyrzad u tatwia prowadzenie pilnika prostopadle do
brzeszczotu. Wierzchotki wszystkich zebow muszg by¢ nieznacznie $ciete.

B

———————]

o>
5>>\;§

Rys. 26. Wyréwnywanie uzebienia [6, s. 167]

Praca ta jest ucigz liwa, wymaga duzej wprawy 1 jest celowa tylko wowczas, gdy roéznice
wysokosci zgbow pily sg niewielkie.

Zasady pilowania drewna i tworzyw drzewnych

Podczas wszystkich operacji zwigzanych z pilowaniem korpus pitujacego powinien by¢
prawie nieruchomy — pracowaé powinny tylko rece. W czasie pitlowania nalezy korzystac z
catej dlugosci brzeszczotu, przy czym podczas ruchu roboczego (od siebie) wywiera¢ lekki
nacisk, a podczas ruchu ja lowego brzeszczot nieco unie$¢. Ponizsze rysunki przedstawiaja
przyktady zasad pitowania.

Rys. 27. Przerzynanie poprzecznicg: a) faza poczatkowa (pierwsze pociagnigcia pitg do siebie),
b) przerzynanie, c) faza koncowa, d) niewtasciwe nachylenie brzeszczotu do poziomu deski [5, s. 289]



Rys. 28. Rozrzynanie krawegznica tarcicy dlugiej (z lewej)
i elementow krotkich zamocowanych pionowo (z prawej) [5, s. 289]

N\
N\Aysa_traserska

Mywiercone otwory

Rys. 29. Wyrzynanie wewngtrzne krzywica w ukladzie pionowym
1 — szczegot potaczenia brzeszczotu na haczyk z uszkiem [5, s. 290]

Rys. 30. Wyrzynanie krzywica zarysu zewnetrznego w uktadzie poziomym [5, s. 291]



Rys. 31. Trasowanie czopow za pomocg katownika i rysika [5, s. 291]

0) b)
2

Rys. 32. Trasowanie czopow za pomoca wzornika: a) wzornik, b) element z zalozonym wzornikiem [5, s. 291]
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Rys. 33. Czopowanie: a) narzynanie elementu z czopem, b) narzynanie elementu z widlica [5, s. 292]

Rys. 34. Przyktad skrzynki uciosowej [5, s. 292]



Rys. 35. Odsadzanie czopa [5, s. 292]

Konserwacja i zabezpieczanie pil

Po zakonczeniu pracy pity nalezy oczysci¢ — z brzeszczotow zeskrobaé osadzong na nich

zywice, dobrze wytrze¢ i lekko naoliwi¢. Czesci drewniane wyczyscic¢ i co pewien czas pokry¢
lakierem zabezpieczajacym. Pity ramowe odpr¢zy¢. Pity nalezy umieszcza¢ w miejscach dla
nich przeznaczonych. Uzebienie pit nie moze dotyka¢ cz ¢Sci metalowych. Pily nalezy
przechowywac w ten sposob, aby ich uzgbienie byto zwrdcone ku $cianie szafki narzedziowej
ich uzgbienie nie powinno wystawac¢ na zewnatrz.

Wytyczne pracy i zasady bhp

1)
2)

3)

4)

5)

Przed przystapieniem do pracy nalezy:

sprawdzi¢ stan pity,

odprezony brzeszczot pity ramowej ustawi¢ przez pokrecenie uchwytami pod

odpowiednim katem w stosunku do plaszczyzny ramy. Do przerzynania kat ten ustawia si¢

w granicach od 25 do 30°. Takie samo ustawienie brzeszczotu jest najodpowiedniejsze do

rozrzynania pionowo zamocowanej deski, pod warunkiem, ze odrzynany element zmiesci

si¢ miedzy rozporg a brzeszczotem pity. Do rozrzynania poziomo zamocowane] deski
brzeszczot ustawia si¢ w stosunku do plaszczyzny ramy pod katem 100+110°,
wyregulowac ustawienie brzeszczotu, aby na catej dlugosci lezat w ptaszczyznie (aby nie
byt skrecony),

naprezy¢ brzeszczot — wlasciwie naprezony brzeszczot Sredniej dlugosci i grubosci,

nacisniety w srodkowej czesci bocznej powierzchni nie powinien wychyla¢ si¢ wiecej niz

3 mm; zbyt silne napr¢zenie nadwyreza czgsci sktadowe ramy,

zamocowac materiat odpowiednio do jego wymiardéw i rodzaju pilowania,

— przy pitowaniu nalezy wykorzystywa¢ cala dlugo$¢ brzeszczotu,

—  przy cofaniu pracujacych ,,0d siebie” pit nie mozna wywiera¢ zadnego nacisku,

— ostatnie ruchy pity nalezy wykonywac szczegdlnie lekko i uwaznie — aby zapobiec
odtupaniu drewna, nalezy przytrzymywac odrzynany kawatek,

—  przy pitowaniu wzdtuznym (rozrzynaniu) platnicg prowadzi si¢ pod katem ok. 60° do
plaszczyzny elementu, a przy pitowaniu poprzecznym (przerzynaniu) pod katem ok.
45°,

— zachowac szczeg6lng ostrozno$¢ w czasie wyrdwnywania rozwierania i ostrzenia
zebow,

— nie opierac 1 nie przenosi¢ pil z uzebieniem zwroéconym na zewnatrz,

— nie dotykac uzgbienia, a w czasie ruchu pity nie przesuwac reki ponizej uzebienia,

— nie napr¢zac pily ramowej zbyt silnie,

— odpre¢zajac pity ramowe mocno przytrzymywac prezak catg reka 1 nie zwalniac pity z
napr¢zenia zbyt raptownie.



Struganie

W zaleznosci od kierunku strugania, w stosunku do przebiegu widkien drewna, rozr6znia
si¢ struganie wzdluzne, sko$ne, poprzeczne i czolowe. Do strugania stuza réznego rodzaju
strugi stolarskie. Zaleznie od celu strugania i uzytego rodzaju struga rozroznia si¢ struganie:
wstepne wyrdwnujace, grubosciowo — szerokosciowe, profilowe, obrobcze 1 wygladzajace.

Struganie wstepne wyrdwnujgce ma na celu wyrownanie dwéch przyleglych (najczesciej
prostopadtych) powierzchni elementu, stanowigcych podstawg do dalszej obrobki.
Powierzchnie te stanowig podstawe¢ do trasowania miedzyoperacyjnego (wyznaczanie
szerokos$ci 1 grubosci elementu), do obrobki innych jego powierzchni lub do pasowania
powierzchni dwoch elementdw przeznaczonych np. do sklejenia. Struganie wyréwnujace moze
réwniez obejmowac tylko jedna powierzchnie, przeznaczong do polaczenia stykowego z
innymi elementami.

Struganie grubos$ciowo — szerokos$ciowe, wykonywane z wykorzystaniem powierzchni
podstawowych, uzyskanych struganiem wyrownujacym, ma na celu doprowadzenie grubosci i
szerokos$ci elementu (lub sklejonych ze soba elementow) do wymiaréw okreslonych na rysunku
roboczym lub w wykazie materiatow.

Struganie profilowe stanowi operacje dodatkowa, wykonywana na elementach poddanych
uprzednio struganiu wyréwnujacemu i grubosciowo — szerokosciowemu. Struganie profilowe
wykonuje si¢ w celach zdobniczych lub konstrukcyjnych (faczenie elementéw). Obecnie
obrébka taka jest stosowana bardzo rzadko.

Struganie obrobcze stosuje si¢ w celu doprowadzenia do wspolnej powierzchni kilku
polaczonych ze soba elementdw, tworzacych zespdt ptaski lub przestrzenny. Stanowi ono
polaczenie strugania wyrdwnujacego i grubosciowo — szerokosciowego.

Struganie wygtadzajace wykonuje si¢ jako uzupetienie wymienionych rodzajow
strugania, przed dalszymi operacjami wykonczeniowymi.

Charakterystyka strugow i narzedzi strugarskich

Ze wzgledu na przeznaczenie i zwigzany z tym profil poprzeczny ptozy i ostrza strugi dzieli
si¢ na: ptaszczyznowe (podstawowe) do obrobki ptaszczyzn—zdzierak, rowniak, spust, gtadzik,
drapak; strugi profilowe do strugania profili zlaczowych—-wrggownik, katnik, wpustnik,
ptetwiak, wyztabiak (wybiornik); strugi profilowe zdobniki—ztobniki, watkowniki, falowniki 1
inne; strugi do obrabiania powierzchni krzywych—krzywak, osnik; gladzice— ptaskie i
profilowe. Sposrod wymienionych, zostang omdéwione tylko niektdre strugi stosowane obecnie
w stolarstwie.

Roézne rodzaje strugdéw, a szczegodlnie strugi ptaszczyznowe, majag w swej budowie duzo
cech wspolnych. Czgéciami sktadowymi strugdéw sa (rys. 36): kadtub (oprawa) drewniany (1);
n6z (2) ze stali zwyktej z nakladka ze stali stopowej — narzedziowej; klin drewniany (3),
osadzony zaciskowo-przesuwnie w prowadnicach kadtuba (w nowszych konstrukcjach do
zaciskania klina stuzg metalowe oporniki); pigtka drewniana (4), zapletwiona w kadtubie,
stanowigca oparcie dla noza i klina; uchwyt drewniany (rozek) (5), zaptetwiony pionowo
w kadtubie; ploza (stopa) (6), przyklejona do kadtuba; odboj (7) (stalowy, drewniany lub z
tworzyw sztucznych).

Stuzy do rozluZniania (przez pobijanie mtotkiem) klina przy wyjmowaniu no za. Wszystkie
czgsci drewniane s3 wykonywane z drewna twardego, przewaznie buka; ptozy sa najczesciej
grabowe.
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Rys. 36. Budowa struga (opis w tekscie) [6, s. 170]

Wewnatrz kadtuba—przed klinem — znajduje si¢ przelotowa wolna przestrzen, zwana
gniazdem kadhuba (8), zakonczona u dotu prostokagtnym otworem (9) w plozie (szczelina
kadtuba) na umieszczenie ostrza noza; mi¢dzy ostrzem noza a przednig krawedzig otworu
zostaje szczelina robocza struga (1)0, przez ktora podczas strugania wchodza do gniazda widry.
Szerokos¢ tej szczeliny ma wplyw na gltadko$¢ obrabianej powierzchni (tab. 2).

Tabela 2. Wielkosci charakterystyczne strugow ptaszczyznowych (podstawowych).

Nazwa Diugos¢ | Szeroko$¢ | Szerokos¢ Kat Ustawienie | Stosowany
struga kadtuba noza szczeliny | skrawania | ostrza noza n6z
[ a roboczej 5 ponad
mm mm mm powierzch-
ni¢ plozy
mm
Zdzierak 240 32 3-4 45 12 Pojedynczy
Réwniak 200 40 ‘ Pojedynczy
2 5 D
240 48 = s 0.5+1 lub z od-
chylakiem
SPust | 500 48 1-1.5 45 0,1:005 |2 ehyls-
stolarski kiem
adrik o) Shwvili.
Gladzik 200 40 05-1 45 0.1-0.25 Z odchyla
240 48 kiem

Tylna $ciana gniazda 8 nosi nazwe lozyska noza. Plaszczyzna tozyska noza tworzy z
powierzchnia roboczg (ploza) struga kat skrawania 5. Wynosi on przewaznie 45°, w gltadzikach
réwniez 50°.

Za pomocg klina mozna regulowa¢ wysunigcie noza ponad powierzchni¢ ptozy,
stosowanie do wymagane] grubosci wioréw, w granicach okreslonych dla poszczegolnych
rodzajow struga (tab. 2).

Wielkosci strugdw okresla si¢ szerokoscig noza a i dtugoscig kadtuba 1.

Strug zdzierak, cho¢ bardzo rzadko, bywa stosowany do wst ¢pnego strugania bardzo
nierownych powierzchni. N6z zdzieraka (rys. 37 a) ma lukowe ostrze wystajace ponad
powierzchni¢ plozy (1+2mm). Ostrze to pozostawia na struganej powierzchni drewna
ztobkowo — faliste §lady. Zdzierakiem nalezy struga¢ sko$nie do przebiegu wiokien, w
przeciwnym razie powstaja zadziory i odtupania.



Ze wzgledu na koniecznos$¢ oszczg¢dzania drewna, zdzieraki sg stosowane sporadycznie.
Strug rowniak (wyréwniak). N6z rowniaka ma ostrze proste i bywa pojedynczy (rys. 37 b), z
otworem na $rube mocujacg oraz z odchylakiem i $rubg mocujaca (rys. 37 c¢). Odchylak jest to
plytka stalowa wygieta u dotu 1 $cisle przylegajaca dolng krawedzig do przedniej powierzchnni
ostra noza. Zadaniem odchylaka jest tamanie widéra w czasie strugania, co zapobiega
odlupywaniu si¢ wiodkien i ulatwia uzyskiwanie gladkiej powierzchni struganego drewna.
Ostrze powinno wystawaé ponad powierzchni¢ ptozy od 0,5 mm do strugania drewna twardego
i suchego do 1 mm — do strugania drewna migkkiego i wilgotnego.
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Rys. 37. Noze strugow ptaszczyznowych: a) zdzieraka, b) rowniaka pojedynczy,
c¢) rowniaka, gtadzika i spustu z odchylakiem i $sruba mocujaca [6, s. 172]

Rowniak stosuje sie do wyrownywania powierzchni uprzednio obrobionych zdzierakiem,
jak réwniez do bezposredniej obrobki tarcicy czystej o stosunkowo rownej powierzchni.

Strug spust stolarski (spustnik) ma uchwyt w tylnej czgséci kadluba poza nozem, a odboj —
na gornej powierzchni przed gniazdem. W spuscie stosuje si¢ wytgcznie n6z z odchylakiem.
Ostrze noza powinno wystawa¢ ponad powierzchni¢ ptozy od 0,1 do 0,25 mm. Spust stuzy do
strugania dtuzszych elementéw oraz plyt o wigkszych rozmiarach. Jest on podstawowym
narzgdziem w stolarstwie r ecznym do strugania wyrownujacego oraz do pasowania
powierzchni elementow, ktore majg by¢ ze sobg sklejane.

Strug gladzik jest podobny do réwniaka. Ma n6z z odchylakiem, przy czym czoto
odchylaka umieszcza si¢ w odlegtos ci okoto 0,25 mm od krawedzi ostrza noza. Dzigki temu
powierzchnia strugania gladzikiem jest gladka, bez wzgledu na uktad ustojenia i wady w
obrabianym drewnie. Robocze ustawienia ostrza noza ponad powierzchni¢ ptozy wynosi
0,1+0,25 mm w zalezno$ci od twardosci 1 wilgotno$ci drewna.

Gtladzik stluzy do ostatecznego strugania wygtadzajacego. Do strugania powierzchni
czotowych drewna stosuje si¢ gtadzi ze sko§nym ustawieniem noza — pod katem 60° do bocznej
krawedzi ptozy.

Ustawianie noza w tradycyjnych strugach drewnianych jest zmudne 1 wymaga pewne;j
wprawy. Latwiej ustawia si¢ n6z w produkowanych obecnie strugach metalowych (rys. 38). Do
lekkiego korpusu takiego struga sa przykrecone: rekojes¢ (1), uchwyt (2) oraz wspornik noza
(3). N6z (4) z odchylakiem jest dociskany do wspornika ptytka mocujaca (5) za posrednictwem
mimosrodowego zacisku (6) 1 wkreta zaciskowego. Do regulacji wysunigcia noza poza ptoze
stuzy pokretto (7). Wkretem ustalajgcym (8) ustawia si¢ szczeling roboczg struga. Dzwignig
nastawczg (9) ustawia si¢ krawedzZ tnaca noza rownolegle do plaszczyzny plozy.
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Rys. 38. Strug metalowy (opis w tekscie) [6, s. 173]

Obecnie czgsto spotyka si¢ rowniez strugi drewniane plaszczyznowe z nozem nastawianym
przy uzyciu pokretta.

Ograniczone zastosowanie w obrobce recznej maja strugi specjalne, przeznaczone glownie
do strugania profilowego. Te operacje sa wykonywane obecnie na frezarkach. Sposrod strugow
profilowych zostang tylko oméwione dwie odmiany strugéw: katnik i wyztabiak (wybiornik).

Strug katnik (rys. 39) ma waski kadtub z bocznymi otworami do odprowadzania widréw i
ndz nieco szerszy od kadtuba. N6z jest zeszlifowany z trzech stron, co pozwala na skrawanie
rownoczesne dwoch prostopadtych do siebie ptaszczyzn. Stosuje si¢ go gtdwnie do strugania
wygtadzajacego odsadzen, wregdw, uciosow itp.

Rys. 39. Strug katnik [6, s. 174]

Oprocz przedstawionego na rysunku katnika prostego, stosuje si¢ rowniez katniki z nozem
majacym odchylak. W katnikach takich jest przesuwana przednia cze$¢ ptozy, co pozwala na
regulacje¢ wielkosci szczeliny robocze;j.

Kat skrawania katnikow 6 = 45°. Wymiary: a = 15+33 mm, 1 = 250+300 mm. Strug
wyzlabiak (wybiornik) (rys. 40) ma n6z w ksztalcie haka, wysuwanego z pétkolistego kadtuba.
Wybiornik stuzy do wybierania drewna z rowkow o uprzednio nacigtych pilg bokach. Ostrze
noza, zeszlifowane z trzech stron, ma trzy krawedzie tnace: czotowa i dwie boczne. N6z jest
wysuwany ponizej plozy kadluba, zaleznie od wysoko$ci obrabianego rowka (np. bruzd
ptetwowych) lub glebokosci oddzielania wiorow.
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Rys. 40. Strug wyztabiak (wybiornik) [6, s. 174]

Gladzice (cykliny) prostokatne (rys. 41 a), stosuje si¢ do obrébki powierzchni p taskich 1
wypuktych, profilowe (rys. 41 b) do obrobki elementow wydr gzonych i krzywych. Ostrze tnace
gladzicy stanowi ostrzyna. Gladzica moze by¢ zwykla (nie oprawiona) lub oprawiona —
osadzona w metalowej lub drewnianej oprawie. Gladzice zwykle wykonuje si¢ z blachy
stalowej o grubosci 1+1,5° mm, gladzice oprawne — z blachy grubosci 2+2,5 mm. Ulepszong
odmiang gladzicy oprawnej jest gtadzica nastawna.

(]
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Rys. 41. Gladzice: a) prostokatna, b) profilowa [6, s. 175]

Przygotowanie strugéw do pracy i ostrzenie nozy
Przygotowanie strugéw do pracy polega na:

1) sprawdzeniu sprawnosci struga, ktora obejmuje
— stan plozy i szczeliny w plozie — powstatle usterki usuwa si¢ stosownie do

wskazowek zawartych w punkcie ,,konserwacja i zabezpieczanie strugow”,

— réwnolegle ustawienie bokéw noza do bokoéw kadtuba — powinny to zapewnié
prowadnice kadtuba,

— stan noza — jezeli gtbwna krawedz tngca noza wykazuje uszkodzenia lub znaczne
stepienia, n6z nalezy przekazac¢ do ostrzenia; jezeli stan ostrza jest dobry, lecz jest ono
minimalnie stgpione w wyniku poprzedniej pracy, ndz nalezy tylko wygladzi¢ na
marmurku lub polerce.

2) wlasciwym osadzeniu noza i odchylaka w kadtlubie struga, gtowna krawedz tnaca ostrza
noza po zamocowaniu powinna by¢ $cisle réwnolegta do plaszczyzny ptozy (w réwniaku,
spuscie 1 gtadziku) lub powinna wystawa¢ w §rodkowej czesci ptozy w (zdzieraku). Ostrze
noza powinno wystawac ponad plaszczyzne ptozy stosownie do danych wymienionych w
opisie strugdw. Dolna krawedz odchylaka wioréw musi by¢ roéwnolegta do krawedzi ostrz
noza. Doci$nigcie noza 1 odchylaka powinno by¢ tak silne, aby w czasie pracy nie mogto
nastgpic¢ ich przesuniecie.



Ostrzenie nozy

Noze ptlaskie ostrzy si¢ na ostrzarce z napedem elektrycznym, stosujac tak ustawiong
podporke, aby zachowac kat ostrza noza (rys. 42). N6z nalezy przesuwa¢ powolnymi ruchami
w lewo 1 w prawo. Podczas ostrzenia docisk noza powinien by¢ réwnomierny. Czynnos¢ ta
wymaga wprawy. Dlatego ostrzarki sg wyposazane w oprzyrzagdowanie z poprzecznymi
prowadnicami wspornika do mocowania noza, usprawniajace proces ostrzenia. Nalezy
pamigta¢ o czestym chtodzeniu noza przez zanurzanie w naczyniu z woda. Jezeli tarcza
$ciernicy jest mata wowczas przy tym sposobie ostrzenia, tworzy si¢ wklesta powierzchnia
przylozenia i konieczne jest jej poOzniejsze doprowadzenie do stanu ptaskiego podczas
wygtadzania na oselce.

Rys. 42. Ostrzenie noza na ostrzarce elektrycznej [6, s. 176]

Unika si¢ tego przy stosowaniu ostrzarki przedstawionej na rys. 43, w ktore noz jest
dociskany do bocznej ptaszczyzny Sciernicy.

Rys. 43. Ostrzenie noza na ostrzarce elektrycznej z dociskiem noza do bocznej
ptaszczyzny $ciernicy 1 — ndz, 2 — $ciernica, 3 — regulacja docisku noza [6, s. 177]

Podczas ostrzenia nalezy przestrzega¢ nastgpujacych zasad:

— krawedz tngca noza, osadzonego w plozie prostopadle do jej boku, powinna by¢ $cisle
prostopadia do bocznej krawedzi noza,

—  kat ostrza powinien wynosi¢ 25°, szerokos¢ powierzchni przytozenia (faza) wynosi
wowczas 2Y5 grubo$ci noza. W praktyce przyjmuje si¢ dwukrotng grubos$¢ noza,

—  ksztalt krawedzi ostrza powinien by¢ zachowany odpowiednio do rodzaju struga.



W zdzieraku krawedzZ ostrza noza przedstawia tuk o promieniu réwnym szeroko$ci noza
(32 mm), w réwniaku, spuscie i g tadziku oba konce krawedzi ostrza powinny miec
zaokraglenie. Zaokraglenia krawedzi ostrza stosuje si¢ w tym celu, aby unikng¢ $ladow
strugania na obrabianej powierzchni.

Kat ostrza mozna kontrolowa¢ za pomocg sprawdzianu (rys. 44).

Rys. 44. Sprawdzanie kata noza; 1 — sprawdzian, 2 —néz, [6, s. 177]

Po naostrzeniu n6z wygtadza si¢ na marmurku (drobnoziarnistej oselce), zwilzajac ja woda
(rys. 45). N6z nalezy rownomiernie dociska¢ cala powierzchnig przylozenia, a nastepnie
powierzchnig natarcia do powierzchni osetki. Wygltadzanie usuwa ostrzyng.

al

Rys. 45. Wygladzanie ostrza noza na oselce: a) sposob trzymania noza,
b) i ¢) potozenie noza przy wygtadzaniu [6, s. 177]

Krawedz dobrze zaostrzonego 1 wygtadzonego noza ogladana pod $wiatto, nie powinna
by¢ widoczna. Jesli si¢ zauwazy potyskujaca linie¢ lub punkty na krawedzi ostrza, nalezy
ostrzenie 1 szlifowanie powtorzy¢. Wygtadzanie noza stosuje si¢ nie tylko po kazdym ostrzeniu,
lecz takze w czasie pracy strugiem, jezeli wyczuwa si¢ niewielkie stgpienie noza, a ostrze nie
jest uszkodzone.

Konserwacja i zabezpieczanie strugow

Kadluby nowych strugéw powinny by¢ nasycone ciep tym olejem Inianym lub pokostem
przez zanurzenie. Po wysuszeniu powierzchni¢ kadtuba, z wyjatkiem ptozy, pokrywa sig¢
lakierem, co zabezpiecza do przed zawilgoceniem i utatwia oczyszczanie. W czasie strugania
na plozie rozciera si¢ krople oleju maszynowego w celu zmniejszenia tarcia i zabezpieczenia



przed brudzeniem si¢. Nie nalezy stosowa¢ smarowania olejem przy struganiu powierzchni
elementow, ktore majg byc¢ sklejane, gdyz wplywa to ujemnie na proces klejenia. Po pracy strugi
nalezy dobrze oczys$ci¢, noze i odchylaki po oczyszczeniu lekko przetrze¢ naoliwiong szmatka.
Strug nalezy zawsze ktas¢ na boku korpusu. Ploza struga w czasie pracy staje si¢ nierowna i
porysowana, a ponadto stopniowo §ciera si¢, przez co powigksza si¢ szerokos¢ szczeliny roboczej
— wplywa to ujemnie na jako$¢ strugania. Niewielkie nierdéwnos$ci ptozy mozna usunaé przez
szlifowanie jej na poziomo napi¢tym arkuszu papieru Sciernego. Kiedy szczelina robocza — po kilku
wyréwnaniach p tozy — jest juz znacznie poszerzona, dopasowuje si¢ 1 wkleja wstawke z twardego
drewna (najczesciej grabowego), o grubosci 15 mm, szerokosci réwnej szczelinie roboczej i
dtugosci 60+70 mm. Strugi przechowuje si¢ w szafce narzedziowej w odpowiednich gniazdach. W
przechowywanych strugach noze nie powinny wystawa¢ poza powierzchni¢ ptozy, co zabezpiecza
pracownikow przed skaleczeniem.

1)

2)

3)

4)

Wytyczne pracy i zasady bhp:

w celu zapewnienia dobrej organizacji pracy podczas strugania nalezy:

— dobra¢ wlasciwy strug do rodzaju strugania, sprawdzi¢ jego stan i ustawic¢
prawidtowo néz,

— zaopatrzy¢ si¢ w potrzebne przyrzady pomocnicze,

— wykona¢ — jesli trzeba — trasowanie wedlug rysunku danego elementu,

— zamocowac element w strugnicy w taki sposob, aby byto zapewnione jego nieruchome
polozenie i aby ndz struga podczas pracy nie mégt zawadzi¢ o imaki strugnicy,

— przystapi¢ do strugania, zwracajac uwage na zarys linii traserskich,

— zachowac kolejno$¢ operacji i sposéb strugania.

podstawowa zasada, jaka nalezy stosowac przy struganiu, jest skrawanie ,,za stojem”, aby

nie podwaza¢ ostrzem noza widkien drewna i nie odszczepiaé stojow (rys. 46),

Rys. 46. Nieprawidlowe i prawidlowe struganie drewna [6, s. 179]

po zakonczeniu strugania rowniakiem, a pdzniej spustem 1 ostatecznie sprawdzeniu
prostopadtosci obu ptaszczyzn oznacza si¢ je otowkiem tak, aby znaki przylegaty do siebie
na krawedzi elementu. Znaki te informujg przez caly czas obrobki, ktére ptaszczyzny
nalezy uwazac za podstawowe przy trasowaniu elementu przed kolejnymi operacjami,
podczas strugania nalezy cz¢sto sprawdza¢ prawidtowos¢ obrobki. Sprawdzanie polega na
ocenie plaskosci powierzchni, prostopadtosci bokow do plaszczyzny i prostopadtosci czota
do bokow elementu. Prostopadlosci sprawdza si¢ przy uzyciu katownika, a ptaskosé
powierzchni za pomocg dwoch jednakowej szerokosci linijek, uktadajac je na strugane;j
plaszczyznie. Jezeli gérne krawedzie obu linijek, obserwowane pod §wiatto, lezg na jednej
plaszczyznie geometrycznej, to znaczy, ze obrobiona powierzchnia jest wystrugana
prawidlowo. Sprawdzenia doktadno$ci strugania elementéw szerokich dokonuje si¢ za
pomoca jednej linijki, obserwujac czy dolna jej krawedz szczelnie przylega w réznych
kierunkach do wystruganej ptaszczyzny elementu,



5) elementy z drewna twardego po struganiu gtadzikiem lub spustem, jesli jest taka potrzeba
wykoncza si¢, gltadzicg, prowadzac ja obiema rekami ,,za stojem”, ukos$nie do kierunku
przebiegu witdkien. Gladzice najczgsciej prowadzi si¢ ,,do siebie”, a blisko krawedzi
powierzchni elementu zawsze w kierunku na zewnatrz obrabianego elementu,

6) nalezy zachowa¢ ostroznos¢ podczas ostrzenia, wygtadzania i sprawdzania ostrosci nozy
strugébw, aby unikngé skaleczenia; przy ostrzeniu na ostrzarce elektrycznej nalezy
koniecznie naktada¢ okulary ochronne,

7) podczas przektadania i przenoszenia noza nalezy trzymac go calg dtonig w potowie
dhugosci, ostrzem zwroéconym do dotu,

8) wysokos¢ strugnicy powinna by¢ dostosowana do wzrostu

strugajacego. Rysunki obrazujg zasady i przebieg strugania

Rys. 47. Sposob ujecia i prowadzenie struga: a) poczatek posuwu, b) srodkowa faza posuwu, c) koncowa faza
posuwu, d) powrotny ruch strugiem [5, s. 306]

Rys. 49. Sprawdzanie prostoliniowosci strugania spustem (strzatki wskazuja Kierunek patrzenia pod §wiatlo):
a) w poprzek wiokien, b) wzdhuz wtokien, ¢) rownos¢ powierzchni [5, s. 307]



Rys. 50. Wspornice do strugania czotowego: a) prostopadiego, b) skosnego [5, s. 308]

Wiercenie
Rozréznia si¢ nastepujace rodzaje wiercen:

— wiercenie otworéw przelotowych,

— wiercenie gniazd,

— nawiercanie, czyli walcowe lub stozkowe poszerzanie gornej czgsci wywierconego
otworu, np. w celu wpuszczenia tba $ruby lub wkreta,

— rozwiercanie, czyli powigkszanie §rednicy juz wywierconego otworu,

— wiercenie okrezne, w celu $ciecia (stgpienia) krawedzi elementow walcowych niewielkiej
srednicy.
Wiercenie moze by¢ wykonywane wzdtuz, w poprzek i skosnie do wiokien drewna, jednak

najczesciej stosuje si¢ wiercenie w poprzek wiokien.

Charakterystyka Swidrow i przyrzadéow pomocniczych do wiercenia
Narzedziami shluzacymi do rgecznego wiercenia otwordw w drewnie i tworzywach

drzewnych sg swidry. W obrobce maszynowej narzedzia do wykonywania otworéw w drewnie

i tworzywach drzewnych noszg nazwe wiertel. Roznig si¢ od swidrow rodzajem chwytu — jest

on wylacznie walcowy.

Rozroznia sig:

— $widry reczne — trzymane bezposrednio w rece, z chwytem stanowigcym jedng catos¢ ze
swidrem lub zaopatrzone w ucho przez ktore przetyka si¢ pokretto,

—  $widry — z chwytem kwadratowym zbieznym, walcowym lub ptaskim, stuzagcym do
osadzenia $widra w przyrzadzie, ktory wprowadza swider w ruch roboczy (np. w
wiertarce rgcznej, korbie stolarskiej lub wiertarce elektryczne;).

Swidry wykonuje si¢ ze stali konstrukcyjnej wysokiej jakosci. W zaleznosci od budowy i
przeznaczenia rozrdznia si¢ $widry: slimakowe, srodkowce, krete jednozwojne i dwuzwojne,
tyzkowe, sedniki, grotniki 1 stozkowce.

Swidry $limakowe sktadaja si¢ z trzonu (1), uzwojenia (2) z boczna krawedzia skrawajaca,
chwytu (3) i kolca $rodkujacego (4). S widry §limakowe stuza do wiercenia gtéwnie gniazd
stozkowych na wkrety gwozdzie we wszystkich kierunkach do przebiegu witokien drewna.
Swidry §limakowe z chwytem recznym maja wymiary: d (§rednica $widra) = 2+10 mm, L
(dlugo$¢ swidra) = 125;140;160 mm.



Rys. 51. Swider §limakowy z chwytem recznym (opis w tekscie) [6, s. 182]

Swidry srodkowce do korb maja kolec $rodkujacy (1), jeden krajak podcinajacy pionowo
(2) i jedno ostrze skrawajgce podcicta warstwe drewna (3). Kolec $rodkujacy moze byé
stozkowy o trojkatnym przekroju poprzecznym (rys. 53 a) lub okragly, nagwintowany
stozkowo. Swidry $rodkowce maja wymiary: d = 6+32 mm, | = 125 i 140 mm. Stosuje si¢
réwniez srodkowce nastawne o $rednicach 14+40 mm oraz 22+78 mm.

al

Rys. 52. Swidry $rodkowce: a) z gtadkim kolcem $rodkujacym,
b) nastawny z gwintowanym kolcem $rodkujacym (opis w tekscie) [6, s. 182]

Odmiang srodkowca jest wiertto ptytkowe jednolite lub z wymiennymi ostrzami. Nie
nadaje si¢ ono do prac precyzyjnych. Swidry srodkowce stosuje sie do wiercenia poprzecznego
w cienkim materiale (konstrukcja nie zapewnia odprowadzania skrawanych widrow).

Swidry krete dwuzwojne i jednozwojne, maja stozkowy gwintowany kolec $rodkujacy.
Swidry dwuzwojne maja dwa krajaki i dwa ostrza skrawajace, a jednozwojne moga mie¢ jeden
krajak 1 jedno osadzone promieniowo sko$nie ostrze skrawajace. Produkuje si¢ rowniez §widry
krete bez krajakéw (do drewna twardego). S widry dwuzwojne maja wymiary: d = 6+32 mm i
| =200, 220 i 250 mm, jednozwojne — d = 6+18 mm 1 =200 i 220 mm. Swidry krete shuza do
glebokiego wiercenia poprzecznego.

Rys. 53. Swidry krete: a) dwuzwojny, b) jednozwojny [6, s. 183]



Swidry tyzkowe (rys. 54a) . Ztobkowo wydr azony trzon takiego $widra jest zakonczony
ostrzem ostrzem skrawajacym. Swidry tyzkowe do korb stuza do wiercenia i rozwiercania
otworow wzdluz widkien drewna. Majg wymiary d = 616, 1 =200 i 220 mm.

Rys. 54. Swidry: a) lyzkowy, b) sednik, ¢) grotnik (pod nim element nawiercony),
d) stozkowiec (pod nim element stgpiony) [6, s. 183]

Swidry sedniki (rys. 54b) sa produkowane z krotkim kolcem $rodkujacym i bez kolca (do
prac zdobniczych). Sg one dwuostrzowe, maja dwa ostrza nacinajace, odpowiedniki krajakow,
na kroétkiej walcowanej czg$ci roboczej, ze skosnymi do wewnatrz krawedziami tngcymi oraz
ostrza skrawajace ustawione promieniowo. Wymiary sednikow: d = 6+60 mm, L = 120+150
mm. Stuza do dokladnego wiercenia ptytkich gniazd, np. do zawiaséw puszkowych.

Grotniki (rys. 54c) ma trzon zakonczony stozkiem, na ktoérego powierzchni znajduja si¢
wzdhuzne rowki z ostrymi krawedziami. Grotniki stuza do nawiercania gniazd lub otworéw na
by wkretow 1 Srub.

Stozkowiec (rys. 54d) ma trzon zakonczony wydragzonym stozkiem. W przecigtej
wzdluznie $ciance stozka umocowuje si¢ dwiema Srubami ostrze skrawajace. Stluzy on do
stepiania krawedzi walcowych 1 stozkowych elementow o matej Srednicy (na przyktad kotkow
do potaczen).

Do recznego wiercenia otworOw mozna rowniez wykorzysta¢ wiertla srubowe stosowane
glownie w obrobce maszynowej, m.in. do wykonywania otworéw na kotki. Do odprowadzania
skrawanego wiora stuzg srubowe rowki, stad nazwa wiertlo sSrubowe. Wiertta z wierzchotkiem
stozkowym stuza do wiercenia otworow w drewnie wzdtuz widkien. Do wiercenia w poprzek
wldkien stosuje si¢ wiertla srubowe z krajakami 1 kolcem $rodkujacym.

Do wiercenia w drewnie 1 tworzywach drzewnych matych otworéw, o §rednicy do 4 mm,
stosuje si¢ rowniez wiertta Srubowe do metalu. Ze wzgledu na ich duzy kat wierzchotkowy
(powyzej 120°), wiertta te bardziej rozrywaja widkna drewna niz je przecinaja.

Przyrzadami do wiercenia recznego s3 tzw. korby stolarskie reczne, wiertarki reczne 1
elektryczne.



Rys. 55. Korba do $widrow z uchwytem dwuszczekowym: a) zwykt a, b) z mechanizmem zapadkowym 1 — patgk
stalowy, 2 — wrzeciono, 3 — nakretka, 4 — szczeki, 5 — uchwyt, 6 — gtéwka [6, s. 183]

Przygotowanie Swidrow do pracy
Przygotowanie $widréw do pracy polega na ich ostrzeniu, ktore wymaga du zo wprawy i

uwagi. Kolec $rodkujacy nalezy ostrzy¢ jak najrzadziej, gdyz zanadto skrocony nie spe tnia

swego zadania. W pracy kolec tepi si¢ nieznacznie; trzeba raczej unikac jego st ¢pienia lub z

tamania w wyniku niewlasciwego obchodzenia si¢ ze $widrem. Zaréwno kolec jak krajaki i

ostrza skrawajace ostrzy si¢ bardzo drobno nacigtymi pilnikami, a wygladza osetka w ksztatcie

preta o matym przekroju poprzecznym.

Ostrzenia krajakow 1 skrawaczy dokonuje si¢ od wewngtrznej strony ostrza. Zdjeta
pilnikiem warstwa stali powinna by¢ jak najciensza.

Podczas ostrzenia nie wolno zmienia¢ kata ostrza $widra, poniewaz katy ostrza

w $widrach roznych rodzajow sa réznej wielkos$ci, a wymierzanie tych katow jest trudne.

Konserwacja i przechowywanie swidrow
Po pracy $widry nalezy dobrze oczyéci¢ i przetrze¢ naoliwiong $ciereczka. Swidry

zanieczyszczone zywica mozna oczy$cié nafta lub terpentyna. Swidry przechowuije sie w szafce

narzedziowej, zabezpieczajac ich ostrza przed uszkodzeniem i stgpieniem. Najlepiej wktadac¢

je w odpowiednie gniazda — ostrzem do $ciany. Swidry drobne powinno si¢ przechowywaé w

ptaskiej kasetce, w drewnianych gniazdach z oznaczeniem ich $rednic.
Wytyczne pracy i zasady bhp:

— zamocowac element w przednim docisku strugnicy strong wiercong do gory,

— jezeli maja by¢ wiercone pojedyncze elementy, wymierzy¢ odleglo$¢ otworow od czota i

postugujac si¢ katownikiem prostokatnym oznaczy¢ te odleglo$ci poprzecznymi rysami

Za pomocg znacznika nanies¢ rysy wzdtuzne, okreslajac odlegtosci poszczegdlnych

otworow od powierzchni podstawowej elementu. Przecigcia rys poprzecznych i

podluznych wyznaczaja $rodki otwordéw (ewentualnie gniazd). W kazde przecigcie rys
traserskich wcisng¢ ostrze rysika, aby przygotowac miejsce na kolec srodkujacy swidra,

— do wiercenia wigkszej liczby jednakowych elementow przygotowac¢ wzornik z blach (z
otworkami na rysik) lub ze sklejki (z kolcami),

— dobra¢ odpowiedni rodzaj i $rednicg¢ $widra do rodzaju wiercenia,

—  zamocowac¢ sprawdzony $swider w uchwycie wiertarki lub korby,

— do wiercenia przelotowego elementy o grubosci do 30 mm mozna trasowac z jednej strony.
Wiercenie nalezy prowadzi¢ do chwili, kiedy po drugiej stronie ukaze si¢ punkt przebicia
wierzchotkiem kolca. Po odwroceniu elementu umieszcza si¢ kolec swidra w przebitym
punkcie i konczy wiercenie. Mozna takze pod wiercony element podtozy¢ podktadke z
odpadowego drewna,

— elementy grubsze nalezy trasowa¢ dwustronnie i wierci¢ poczatkowo z jednej strony, a
nastepnie element obréci¢ o 180° 1 wierci¢ ,,na spotkanie”,

— przy wierceniu gniazd celowe jest naktadanie na §widry ogranicznikow metalowych lub
drewnianych, co zapewnia zachowanie przewidzianej gtebokosci gniazda,



— wiercenie pod katem ostrym wykonuje si¢ z zastosowaniem odpowiednich pomocy, np. W
postaci przewierconego pod wlasciwym katem klocka, ktory po docisnigciu do wierconego
elementu stanowi prowadzenie swidra,

— przekladanie, a zwlaszcza ostrzenie i wygladzanie §widrow, powinno si¢ wykonywaé
ostroznie 1 uwaznie, aby unikng¢ skaleczenia. Podczas przenoszenia §widréw nalezy
trzymac je ostrzami zwroconymi do dotu. W czasie pracy wiertarkg reczng lub elektryczna,
nalezy przestrzega¢ zasad instrukcji obstugi dotgczonych do tych urzadzen
lub opracowanych przez specjalistow z dziedziny bhp.

Dlutowanie
Rozroznia si¢ dhuta ogolnego przeznaczenia do pras stolarskich i1 ciesielskich, diuta

rzezbiarskie 1 tokarskie. Budowa ich jest zblizona; roznice wystepuja gtownie w wielkosci i

ksztalcie ostrzy.

Dtuta ogdlnego przeznaczenia stuzg do wykonywania w drewnie réznego rodzaju wcie¢ w
celu uksztattowania gniazd, wczepow, widlic, wpustow i innych elementow ziaczy stolarskich
oraz do wyréwnywania i wygladzania trudno dost¢gpnych powierzchni.

Dtuto sktada si¢ ze stalowego brzeszczotu (1), zakonczonego z jednej strony ostrzem (2),
a z drugiej szyjka (3), przechodzaca w kohierz (4) i uchwyt (5), shuzace do osadzania trzonka
(6) ztwardego drewna (grab, jesion, buk). Przy dlutowaniu pobija si¢ dtuto mtotkiem
drewnianym (dtuta drewniane) lub miotkiem stalowym (dtuta nie oprawione).

Trzonek jest zazwyczaj okuwany z obu koncow stalowg skuwka (7). Skuwki te
zabezpieczajg trzonek przed roztupywaniem podczas uderzen mtotkiem lub pobijakiem. O$
podhuzna trzonka powinna tworzy¢ z osig dhut linie prosta.

Rys. 56. Elementy budowy dhuta (opis w tekscie) [6, s. 188]

Boczne powierzchnie d tut majg niewielka zbieznos¢ (1:100) w kierunku trzonka, w celu
zmniejszenia tarcia podczas pracy 1 tatwiejszego wyjmowania z obrabianego materiatu.

Kat ostrza dhuta ogdélnego przeznaczenia wynosi 30°. Rozrdznia si¢ nastepujace rodzaje diut
ogolnego przeznaczenia.

Dtuta ptaskie z prostymi 1 Scigtymi powierzchniami bocznymi stosowane sg powszechnie
w stolarstwie. Krawedz tnaca jest zwykle prostopadta do osi podiuznej dluta. Diuta ptaskie ze
scietymi powierzchniami bocznymi stosuje si¢, gdy boki dluta moglyby uszkodzi¢ dlutowane
powierzchnie — gtownie do wykonywania ztaczy wezepowych.

Dhuta gniazdowe — przysiek — jest narzedziem, stosowanym do glebokiego dlutowania w
stolarstwie oraz w ciesielstwie. Przysiek jest podobny do dhuta ptaskiego, lecz jego silnej
budowy brzeszczot jest prawie trzy razy grubszy. Przekrdj poprzeczny brzeszczotu przysieka
ma ksztatt trapezu.

Dtuta zlobaki majg rynienkowy ksztatt ostrza. Shuzg do wykonywania wyztobien oraz
otwordéw o krzywych zarysach wewnetrznych.



al x’—Y& {W e

‘5"@' i; =W ===

| I0g 112 13z mo |
l. 125 ys0 170 hs0 40 50 83 |
by [P i )
. ]
s ]
bl = I 100
60 188 200 &3 a0
o ==
~
A4 4
—
il
1
b —=
A oz ja0 a2
e 125,150, 170

Rys. 57. Dluta: a) ptaskie, b) gniazdowe (przysiek), ¢) ztobak [6, s. 188]

Dtuta kaciaki — bez trzonka — majg dwa ostrza odchylone wzgledem siebie pod pewnym
katem. Stuza do wygtadzania naroznikéw we wglebieniach 1 do dtutowania matych gniazd w
miejscach niedostepnych dla zwyktego dtuta.

Obecnie d tuta te sg uzywane w stolarstwie do$¢ rzadko. Spotyka si¢ je najczesciej w
pracowniach renowacji mebli.

= 2/

Rys. 58. Diuto kaciak [6, s. 189]

D tuta do zawiaséw — szczelinowe (rys. 59), z chwytem zamiast trzonka, sg jedno-, dwu-,
itrojostrzowe. Dhuta te stuza do wykonywania waskich gniazd (szczelin), szerokosci 1+2,5 mm,
przeznaczonych na zawiasy okienne i drzwiowe w stolarce budowlanej. Obecnie ze wzgledu
na nowoczesne okucia okienne i drzwiowe dhut te nie majg wickszego zastosowania. Stosuje
si¢ je najczesciej przy pracach renowacyjnych starej stolarki okiennej i drzwiowe;.
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Rys. 59. Dtuto do zawiasow — szczelinowe, dwuostrzowe [6, s. 189]



Przygotowanie dhut stolarskich do pracy

Podstawowa czynnos$ci przygotowania dhut jest ich ostrzenie. Ostrzy si¢ je 1 wygladza w
taki sam sposob, jak noze strugdéw — na ostrzarce z napgdem elektrycznym, a potem na osetce
(marmurku). Podczas ostrzenia nalezy zachowac¢ warto $¢ kata ostrza, przewidziang do dalszej
pracy. Poniewaz ostrza dtut sg stosunkowo waskie, nalezy stale zmienia¢ miejsca ostrzenia na
$ciernicy, aby nie wyztabiac jej powierzchni. Po naostrzeniu dtuta krawgdz powinna by¢ prosta
(bez zaokraglen) i prostopadta do podtuznej osi d tuta. Rozbite czoto trzonka nalezy wyréwnac,
a trzonki peknigte lub rozlupane — wymieni¢ na nowe.
Konserwacja i przechowywanie dhut stolarskich

Po pracy dluta nalezy dobrze oczysci¢, a po ostrzeniu wytrze¢ do sucha szmatka. Dhuta
dhuzej nie uzywane powinny by¢ lekko naoliwione. Trzonki drewniane nalezy konserwowac
przez nasycenie olejem Inianym, a nast¢pnie polakierowac, zabezpieczajac w ten sposob przed
zabrudzeniem. Dhuta przechowuje si¢ w szafce narzedziowej w odpowiednich gniazdach w
pozycji pionowej wedlug rodzaju i wielkosci. Przy kazdym dhlucie powinna by¢ oznaczona
szeroko$¢ jego ostrza.
Zasady i przebieg dlutowania drewna

Do dhutowania nalezy element zacisng w strugnicy w ten sposob, aby cala jego postawa
opierata si¢ na podtozu; nie moze ona wystawa¢ poza strugnicg, a w podtozu nie powinno by¢
przerw. W przeciwnym razie dhutowanie moze spowodowac odtupanie si¢ warstw drewna
przylegtych do wykonywanego otworu. Diuto musi by¢ ostre, dobrane szerokoscig do
odlegtosci migdzy wyznaczonymi rysami. Scianki otworéw i dna w gniazdach powinny by¢
réwne i rownolegte do zewnetrznych powierzchni elementu.
Dhutowanie gniazda przedstawiono na (rys. 60). Na elemencie trasuje si¢ za pomoca katownika
i rysika rysy ab i cd, odmierzajac od wyrownanego czola odlegtosci podane na rysunku
wykonawczym.

Rys. 60. Dlutowanie gniazda [5, s. 322]

Znacznikiem nanosi si¢ rysy wzdluzne ef i gh. Utworzony prostokat abcd ogranicza
gniazdo, ktore ma by¢ dtutowane. Dluto nalezy ustawi¢ prostopadle migdzy rysami podtuznymi
w odlegtosci 3 mm od rysy poprzecznej, rownolegle do niej. Pierwsze uderzenia mtotkiem
drewnianym w trzonek dtuta powinny by¢ lzejsze, nastepne mocniejsze. S rodek powierzchni
uderzeniowej m totka powinien uderza¢ w Srodek g towicy trzonka. Po kilku uderzeniach
pionowych dtuto przenosi si¢ z pozycji 1 na pozycje 2 (rys. 61) i skosnie dlutuje w kierunku
uformowanej pionowej szczeliny, usuwajac powstajagce wiodry. Kolejne pozycje diuta sg
uwidocznione na rysunku. Po wydlutowaniu mniej wigcej potowy gniazda (pozycja
7) dhuto ustawia si¢ prostopadle przy rysie cd (pozycja 8) i stopniowo §cina pomini¢ta na
poczatku warstwe 3mm grubos$ci. Dalsze dlutowanie wykonuje si¢ od $rodka gniazda ku rysie
ab (poz. 9+11).



Rys. 61. Przebieg dtutowania gniazda: kolejne pozycje dtuta od 1 do 11
(opis w tekscie) [5, s. 323]

Otwor przelotowy trasuje si¢ dwustronnie. Poczatkowo nalez y dlutowac z jednej strony
elementu do potowy glebokosci otworu w ten sam sposob, jak przy dhutowaniu gniazda;
nastgpnie element odwraca si¢ a 180° 1 dlutuje z drugiej strony, az do uzyskania otworu
przelotowego.

Dhutowanie widlicy przedstawiono na (rys. 62). Trasowanie wykonane bylo przy
narzynaniu czopnicg; mozna zatem po zamocowaniu elementu przystapi¢ do dlutowania, ktore
polega na usunigciu srodkowej czgsci materiatu — miedzy rzazami czopnicy. Przysiek ustawia
si¢ prostopadle, 3 mm przed rysa. Po wydlutowaniu mniej wigcej potowy szerokosci elementu
(rys. 62b) $cina si¢ pozostawiong 3 mm warstwe i element odwraca sie. W ten sposdb sam
sposob dhutuje sie z drugiej strony. Ostatnig pozycj¢ dhuta ilustruje (rys. 62c¢).

b) 3 2 1
\ il
N \\\ 1;4
SN o I =
\\ ‘.\] -
N (4 =
N \! e
hE% -
r‘"\'
‘{’:
<
=
S
Cj <N\ \\\ ||‘!4
AN N
N =
P *‘4[ =
RG] _—
Dl o =
P —
- -G
P =
3 et
= =

Rys. 62. Diutowanie widlicy: a) ustawienie dluta w poczatkowej fazie dtutowania,
b) kolejne potozenia dtuta (od 1 do 4) z jednej strony elementu,
c) kolejne potozenia dhuta z drugiej strony elementu (od 1 do 4) [5, s. 323]

Dhutowanie gniazd wczepowych opiera si¢ na tych samych zasadach, jak omowiono
powyzej. Przebieg operacji przedstawiono na (rys. 63).



Rys. 63. Diutowanie sko$nych gniazd wczepowych: a) dlutowanie do potowy otwartych gniazd wczepowych,
b) jako$¢ dtutowania, c) dtutowanie potkrytych gniazd wczepowych, d) przekrdj wzdhuz gniazda w toku
wyréwnywania, €) przekroj wzdtuz gniazda po wydtutowaniu, 1 — krawedzie elementu i klocka dociskowego
leza doktadnie na rysach traserskich, 2 — klocek dociskowy, 3 — rzazy po narzynaniu czopnica, 4 — grzbiet dtuta
przylega do czota gornego elementu, K — koncowa faza wyrdéwnywania §cianki gniazda [5, s. 324]

Dhutowanie ztobakiem jest podobne do dlutowania dtutem ptaskim. Ksztatt ztobakow
nalezy dobiera¢ odpowiednio do zarysu dtutowanych otworow.

Dhutowanie szczelin na zawiasy polega na wielokrotnym wbijaniu i wyjmowaniu (dla

usunigcia wiorow) dhuta szczelinowego w wytrasowanym miejscu.
Wytyczne pracy i zasady bhp:

— dobra¢ dluto odpowiedniego rodzaju i potrzebnej szerokosci oraz sprawdzi¢ jego stan,

—  wytrasowac zarys dlutowania,

—  zacisng¢ element w strugnicy w ten sposob, aby cala jego podstawa opierata si¢ na podtozu
(nie na dociskach); nie moze ona wystawac poza strugnice, a w podtozu nie powinno by¢
przerw. W przeciwnym razie dtutowanie moze spowodowac¢ odlupywanie warstw drewna
przylegtych do wykonywanego otworu,

— do pobijania dtuta z trzonkiem nie mozna uzywa¢ mtotkoéw stalowych, lecz drewniane,

— dlutowanie nalezy prowadzi¢ w dwoch etapach: wstgpnym 1 wykonczeniowym. W obrobce
wstepnej nalezy pozostawi¢ czgs¢ materiatu w odlegtosci 1+2 mm od linii traserskiej, jako
nadmiar na obrobke wykonczeniowa,

— nie powinno si¢ zbyt gleboko wcinaé ostrza dtuta w drewno, najglebiej do 5 mm. Zbyt
glebokie wcinanie ostrza prowadzi do peknigcia albo odtupania obrabianego elementu.
Wybieranie drewna nalezy prowadzi¢ stopniowo,

— ostrze dluta nalezy zaglebiac ,,za stojem”, zgodnie z kierunkiem stojow rocznych,

—  szeroko$¢ brzeszczotu dhuta powinna by¢ mniejsza o ok. 2 mm od najmniejszej
szerokosci dtutowanego ksztattu,

— zachowac ostroznos¢ podczas ostrzenia i wygtadzania dhut oraz przy ich czyszczeniu i
przenoszeniu,

— nie wolno kta$¢ dtuta na skraju strugnicy lub stotu; nalezy uwazaé, aby jego ostrzenie nie
wystawato poza obreb stotu,

— nie wolno skrawa¢ dlutem w kierunku rgki podtrzymujacej element.



Obrobka tarnikami i pilnikami

W miejscach, gdzie nie mozna uzy¢ strugow, na przyklad na powierzchniach
krzywoliniowych o matych promieniach lub nieregularnych ksztaltach, stosuje si¢
wyrownywanie powierzchni tarnikami i1 pilnikami.

Tarnik (rys. 64) jest to pret stalowy z nacietymi na powierzchni drobnymi zebami,
stanowiacymi ostrza skrawajace. Tarniki do drewna maja brzeszczoty o dhugosci
| =150+300 mm oraz przekroje: ptaskie, potokragte zwykte i szerokie oraz okragte. Rozrdznia
si¢ dwa rodzaje naci¢é tarnikow: A — niesymetryczne (rys. 64a) i B — symetryczne (rys. 64b).

W symetrycznych ostrza kazdego szeregu znajduja si¢ w potowie odlegto$ci miedzy

ostrzami szeregu sasiedniego. Tarniki charakteryzuje liczba nacie¢ (zabkow) na 1 cm
powierzchni tarnika. Liczba ta przyporzadkowana jest dlugos$ci 1 brzeszczotow. Przyktadowo
wynosi ona przy 1 = 200 mm:10;16 i 22 (31) naci¢¢, a przy 1 = 3 00 mm: 6; 10 i 14 nacig¢.
Najmniejsza liczba naci¢¢ oznacza jednoczesnie najwigksza wysoko$¢ ostrza skrawajacego.

S

)
qnu
N

XXX

\AAN
A
N

N

TRYTRRRTI

.

0
A’O’O’O’

Y

W
\

Y,

Naciecia gérne

Naciecie gorne
Naciecia dolne

Naciecie dolne

h)

+—

=
Q

W\

TN
AN \\\ {‘\\
LK

\
=
Nacigcia gérne

Naciecia dolne

Rys. 64. Nacigcia: — tarnikow: a) niesymet ryczne, b) symetryczne, — pilnikow: c¢) pojedyncze, d) podwojne, €)
podwdjne z rozdzielaczem wiodra, f) i g) pojedyncze wielorzedowe, h) podwdjne wielorzedowe [6, s. 192]

W odrdznieniu od tarnikow, pilniki (rys. 64 c+h) maja zamiast zabkdéw nacigcia na catej
szerokos$ci, najczesciej skosne w stosunku do krawedzi bocznych. Sposrod wielu rodzajow
pilnikow o réznych dlugo $ciach 1 ksztattach przekroju, stosowanych gtownie do obrébki

metalu (min. do ostrzenia pit i $widréw), do obrébki drewna uzywa si¢ tylko ich czes¢, o
dhugosciach brzeszczotéw 1 = 100+450 mm.



Nacigecia pilnikow moga by¢ pojedyncze i podwojne. Nacigcia pojedyncze s3 wykonywane
jako gorne, tj. przebiegajace od strony lewej ku prawej w gore, tworzac z osig podtuzng pilnika
kat T = 45+90°.

Pilniki z nacigciami podwojnymi majg dodatkowo nacigcia dolne, ktore przebiegajg od
strony lewej ku prawej w dot. Na (rys. 64 c+e), przedstawiono rodzaje naci¢¢ na pilnikach o
powierzchni ptaskiej (jednorzedowe), a na (rys. 64 f+h) rodzaje naci¢¢ na pilnikach o
powierzchni wypuktej (wielorzedowe).

Pilniki charakteryzuje liczba naci¢¢ gérnych na dlugosci 1 cm wzdhuz osi pilnika.
Podobnie, jak u tarnikéw jest ona przyporzadkowana dtugo $ci 1 brzeszczotow. Przyk tadowo
wynosi ona przy 1 =200 mm: 10; 14;1 5; 17; 18 1 20 nacig¢, a przy 1 =300 mm: 8; 11; 141 16
naci¢¢. Obecnie zaniechano stosowania dla tarnikow 1 pilnikow nastepujacych numeracji
naci¢g¢— tarnikow: 0; 1; 2; 3; 4; pilnikow: 0; 1; 2; 3; 4 1 5. Z numeracjg zwigzane byly
zwyczajowe nazwy — tarnikow i pilnikow: zdzieraki, rowniaki, potgtadziki, gtadziki i podwojne
gladziki oraz pilniki jedwabniki.

Do wstepnej obrobki drewna i tworzyw drzewnych stosuje si¢ zwykle tarniki, a do
wykanczajacej — pilniki o drobnych nacigciach. Pilniki z nacigciami podwojnymi stuza do
drewna bardzo twardego. Tarniki i pilniki powinny by¢ osadzone w drewnianych trzonkach
tak, aby osie podtuzne tarnikow i pilnikow oraz ich trzonkow stanowity linie prosta.
Konserwacja i przechowywanie tarnikow i pilnikow

Miejsca migdzy nacigciami tarnikow 1 pilnikéw ,.nabijaja si¢” w czasie pracy drobnymi
trocinami oraz resztkami kleju (podczas obrobki elementéw klejonych). Zanieczyszczenia
zywiczne usuwa si¢ przez nawilzenie brzeszczotu terpentyng w celu zmickczenia z ywicy,
zanieczyszczenia klejowe zwilza si¢ goragca woda, a nastepnie w obydwu przypadkach usuwa
si¢ resztki twardg szczotka ryzowa lub z tworzywa sztucznego. Nie nalezy stosowaé szczotki
drucianej. Wyczyszczone narz ¢dzie nalezy doktadnie wysuszy¢. Tarniki i pilniki nalezy
przechowywa¢ w oddzielnych gniazdach w szafce narzedziowej, tak aby nie stykaty sie
ostrzami innych narzg¢dzi. Po pracy nalezy je zawsze odklada¢ trzonkami zwroconymi w
kierunku pracujacego.

Wytyczne pracy i zasady bhp:

1) elementy przeznaczone do obrobki zamocowuje si¢ w jednym z dociskow strugnicy,
najbardziej dogodnym dla danego ksztattu 1 wielkosci obrabianej powierzchni. Tarnikami
i pilnikami obrabia si¢ najczesciej krzywe powierzchnie elementow. Przy obrobce tarnik
i pilnik nalezy trzymac¢ w prawej rece, ktorg wywiera si¢ nacisk na obrabiang powierzchnie
1 wykonuje posuw narzedziem. Lew3q rgkg prowadzi si¢ pilnik (tarnik), przytrzymujac jego
koniec. Poczatkowo wykonuje si¢ posuwy w poprzek
Wioékien, a nastepnie w skos widkien, ,,za stojem”. W koncowej fazie obrobki, o ile jest to
mozliwe, posuwy nalezy wykonywa¢ wzdluz wtokien. Nacisk na obrabiang powierzchnig
wywiera si¢ tylko przy ruch ,,0d siebie”,

2) praca tarnikami i pilnikami jest bezpieczna i skaleczenia moga nastapi¢ tylko w razie
szczegolne] nieuwagi pracownika. Postugiwanie si¢ tarnikami (pilnikami) nie
oprawionymi w trzonki zagraza odparzeniem dloni.

Szlifowanie
Omowione dotychczas rodzaje obrobki drewna, nawet przy najbardziej starannym

wykonaniu nie zapewniajg obrabianym powierzchniom odpowiedniej gltadkosci. Powierzchnie
tatwo si¢ brudza, pojawiajg si¢ na nich zadry. Niedostatecznie gladka powierzchnia szczeg6lnie
uwydatnia si¢ przy wykonczaniu powierzchniowym barwnikami, politurg lub lakierami. Ze
wzgledow estetycznych oraz uzytkowych powierzchnie poszczegdlnych elementow
skladowych oraz gotowego wyrobu powinny by¢ jak najstaranniej ostatecznie wygtadzone za
pomoca nasypowych materialow (narzedzi) Sciernych w postaci papierow lub ptocien.



Charakterystyka nasypowych materialow Sciernych

Papier Scierny sktada si¢ z podtoza papierowego i1 nasypu. Zamiast papieru na podioze
stosuje si¢ rowniez ptotno lub papier wzmocniony tkaning (p t6tnowany). Spoiwem wigzacym
nasypu z podtozem sg najczesciej kleje syntetyczne. Nasyp sktada si¢ z ziaren
elektrokorundu, weglika krzemu, krzemienia, szkta itp. Ziarna te uzyskuje sie
z rozdrobnionego materiatu droga przesiewania i segregacji na sitach.
Porownawczg charakterystyke materiatdw $ciernych z podaniem wymiaréw ziaren
w mikrometrach podano w tabeli 3.

Tabela 3. Numeracja nasypu papieru $ciernego (w zakresie od nr P 36 do nr 220)

Numeracja obowigzujgca Charakterystyczny wymiar ziaren Zblizony nasyp
wg PN-76/M-59107 nasypu wg numeracji biezacej
um
od do
P 36 600 500 7
P 40 425 355 6.5
P 50 355 300 5
P 60 300 250 4
P 80 212 180 3.2
P 100 180 150 2
P 120 125 106 0
P 150 106 90 2/0
P 180 90 75 3/0
P 220 75 63 4/0

W tabeli 4 zestawiono zalezno$ci uziarnienia papieru $ciernego od prac szlifierskich.

Tabela 4. Numeracja nasypu papieru $ciernego [3, s. 104]

Uziarnienie Prace szlifierskie (przyktady)

P20doP 80 Szlifowanie zgrubne: szlifowanie wstepne powierzchni drewnianych struganych, nadanie
szorstkosci, usunigcie powtok, wyrownywanie

P 80 do P 100 Szlifowanie wstepne: szlifowanie sklejki i ptyt widorowych, szlifowanie wstepne
powierzchni szpachlowanych, przeszlifowanie drewna i tworzyw drzewnych

P 120 do P 180 Szlifowanie wykanczajace: drewna migkkiego, tworzyw drzewnych i1 powierzchni
fornirowanych, przeszlifowanie powierzchni szpachlowanych i powierzchni metali
niezelaznych

P 180 do P 240 Szlifowanie wykanczajace: drewna twardego, powierzchni szpachlowanych i powierzchni

z tworzyw sztucznych

P 240 do P 600 Szlifowanie bardzo doktadne: polerowanie powierzchni lakierowanych, szlifowanie
powierzchni lakierowanych, szlifowanie w czasie bejcowania

Wytyczne pracy i zasady bhp

Podczas wygladzania powierzchni drewna 1 tworzyw drzewnych stosuje si¢ poczatkowo
papier $cierny o wigkszych ziarnach (grubszej granulacji), a nastgpnie o mniejszym uziarnieniu,
zaleznie od stopnia gtadkosci, do jakiej ma by¢ doprowadzona powierzchnia. Pod lakier jest
pozadane ostateczne wygtadzanie papierem nr 180+220.

Do wygtadzania powierzchni profilowych praktyczniej jest stosowa¢ papier ptotnowany
lub ptotno Scierne, gdyz papier Scierny jest za sztywny i szybko ulega zniszczeniu. Podczas
wygladzania powierzchni ptaskich papier §cierny mozna trzymaé bezposrednio w dioni, ale
bardziej rOwnomierny nacisk zapewnia zastosowanie tzw. klockow szlifierskich. Mozna je
wykonywac z drewna, twardej gumy lub tworzywa sztucznego. Elastyczny docisk zapewnia si¢
przez oklejenie klocka warstwa filcu, migkkiej gumy lub korka. Na klocku napreza si¢ papier $
cierny za pomoca palcéw 1 nasady dloni lub przy uzyciu specjalnych zaciskow. Rozne rodzaje
klockow szlifierskich przedstawiono na (rys. 65).




Rys. 65. Klocki szlifierskie [6, s. 196]

Powierzchnie wyg tadza si¢ oburgcz réwnomiernymi ruchami od siebie i do siebie wzdtuz
wtokien. Szlifowanie w poprzek wiokien jest dopuszczalne jedynie przy zgrubnym
wygladzaniu powierzchni oraz przy wyrobach przeznaczonych do wykonczenia kryjacego.
Jezeli przewiduje si¢ wykonczenie wyrobu barwnikami, politurg lub bezbarwnym lakierem,
szlifuje si¢ ostatecznie tylko wzdluz wiokien, gdyz szlifowanie w poprzek widkien pozostawia
na powierzchni rysy, nawet przy uzyciu papieru o najdrobniejszych ziarnach.

Podczas szlifowania powierzchni krzywoliniowych, wyrownywanych wstepnie tarnikami i
pilnikami, stosuje si¢ po pierwszym szlifowaniu papierem $ciernym lekkie zwilzanie
powierzchni, co powoduje wystapienie wgniecionych widkien ponad powierzchnie.
Po wyschnigciu szlifuje si¢ ostatecznie papierem o drobniejszym uziarnieniu.

Do wygtadzania powierzchni krzywoliniowych 1 zaokraglen, zamiast klockow mozna uzy¢
gabki obtozonej ptotnem S$ciernym. Wygladzong powierzchnie nalezy czesto oczyszczaé
zmiotkg z pylu drzewnego.

Szlifowanie rgczne jest pracochlonne i fizycznie wyczerpujace, tym bardziej, Zze pracujacy
oddycha powietrzem z pokazng domieszka pylu drzewnego (ktéry nalezy usuwaé dolnym
wyciggiem powietrznym).

Narzedzia do wygladzania i polerowania powierzchni drewna

Szlifowanie drewna i tworzyw drzewnych stosuje si¢ najczesciej jako obrobke drewna
przed wykonczeniem materiatami malarsko-lakierniczymi. Stosujac odpowiednig granulacje
papierow $ciernych doprowadzamy szlifowany material do potrzebnej gtadkosci. Nalezy tutaj
doda¢, ze powtoka malarsko-lakiernicza wymaga réwniez uszlachetnienia. Do uszlachetniania
drewna juz polakierowanego stosuje si¢ drobnoziarnisty papier $cierny, past¢ polerska oraz
filce polerskie nadajgce powltoce lakierowej lub surowemu drewnu odpowiednig gtadkosé.
Ocena jakosci obrobki skrawaniem oraz usuwanie usterek

Obrobiony element tylko w pewnym stopniu odpowiada elementowi okreslonemu
rysunkiem wykonawczym. Roznice miedzy elementem obrobionym a elementem
przedstawionym na rysunku nazywaja si¢ odchytkami.

Odchytki moga dotyczy¢ ksztaltu, wymiarow 1 gtadkosci powierzchni. Nalez y dazy¢ do
zmniejszenia tych odchytek, pamigtajac jednak, ze doktadniejsza obrobka podraza produkcje:
praca trwa dluzej, potrzebne sg bardziej precyzyjne narzedzia, wymagane s3 Wwyzsze
kwalifikacje pracujacego. Dlatego nalezy w kazdym przypadku rozwazy¢ celowo $ci tej
doktadnosci, biorgc pod uwagg uzasadnienia ekonomiczne i techniczne. Na przyktad w z taczu
mebla duzy stopien dokladnosci jest uzasadniony wytrzymatoscig mebla, natomiast duza
doktadnos$¢ prostego wyrobu, np. deski do prasowania, nie jest potrzebna.

Odchytki ksztaltu i wymiaréw sa ze sobg powigzane: jedna odchytka wywoluje druga.
Czynniki majace wpltyw na dokladno$¢ obrobki zaleza od obrabianego elementu oraz od
narzedzi i umiejetnos$ci postugiwania si¢ nimi. Istotny wptyw na doktadnos$¢ obrobki wywieraja
wlasciwosci drewna, wynikajace z rdznokierunkowosci i niejednolitosci jego budowy i
higroskopijnosci. Kurczenie si¢ i pgcznienie drewna sg rézne w rdéznych czesciach i kierunkach
elementu.



W celu zachowania jak najwickszej doktadnosci wymiarow i ksztattu nalezy:

— unika¢ zmian wilgotnosci materiatu drzewnego w czasie obrobki i uzytkowania;

— obrabia¢ materiat o rownomiernej wilgotnosci, nizszej o ok. 2% od przewidzianej
podczas jego uzytkowania;

— wrazie obrobki elementu o wilgotnosci wyzszej od uzytkowej nalezy przewidziec¢
odpowiednie nadmiary;

— elementy klejone obrabia¢ dopiero po doprowadzeniu wilgotnosci do wiasciwego
poziomu;

— do obrobki stosowa¢ dobrze naostrzone narzedzia o wtasciwych ksztattach.

Doktadnos¢ obrobki ustala si¢ w wyniku pomiaru obrobionych elementéw. Pomiar miarg
metrowa z podziatka milimetrowg przeprowadza si¢ z doktadnoscig do 0,5 mm, suwmiarkg
zwykla z noniuszem — do 0,1 mm. Sprawdziany bywaja dostosowane do pomiaru z
doktadnoscig 0,1+1 mm. Katy mierzy si¢ katomierzem i przymiarami z doktadnoscia 0,5°.

Usterki w obrobce drewna i tworzyw drzewnych moga powstawaé praktycznie podczas
kazdej czynno $ci lub operacji technologicznej, poczawszy od trasowania poprzez pitowanie i
struganie na obrobce wykonczeniowej skonczywszy. Charakter tych usterek moze by¢
Znaczaco réozny 1 w rézny sposob wplywaé na jakos¢ dalszej obrobki. Nie sposob jest
przytoczy¢ 1 opisa¢ wszystkie mozliwo §ci powstawania usterek i1 ich usuwania, poniewaz
zagadnieniom tym nalezatoby poswieci¢ oddzielny poradnik. W poradniku tym zasady pracy
podczas kazdego rodzaju obrobki zostaly doktadnie opisane. Dotyczy to zar6wno
przygotowania stanowiska pracy, przygotowania narz¢dzi 1 materiatow, postawy pracownika
podczas pracy oraz zasady bezpieczenstwa i higieny pracy. Wnikliwe zapoznanie si¢ i
opanowanie materia tu nauczania poszczeg6élnych rozdziatow pomoze Ci zminimalizowaé
powstawanie usterek. W tym rozdziale zagadnienia zwigzane z powstawaniem i usuwaniem
usterek ogranicza¢ si¢ beda do witasnie zrozumienia istoty niedopuszczania do powstawania
usterek oraz ich zupelnej eliminacji.

Na powstawanie usterek podczas obrobki r¢cznej majg nastgpujace czynniki:

— niedostateczna znajomos¢ literatury 1 niedo§wiadczenie pracownika,
—  zly stan przygotowania narzg¢dzi do pracy,

— nieprawidlowe przygotowanie stanowiska pracy,

— niska jako$¢ 1 niewtasciwy dobor materiatu,

— nieprzestrzeganie zasad prawidlowej obrobki i przepiséw bhp,

— inne czynniki wynikajace z charakterystyki i rodzaju obrobki.

Niedostateczna znajomosci literatury 1 niedo§wiadczenie pracownika moze spowodowac
usterki miedzy np.:

— czesSciowego lub catkowitego uszkodzenia wyrobu na skutek niewlasciwego doboru
konstrukeji lub zlacza,
— niewlasciwy dobdr narzedzi do obrobki co wptywa min. na jakos¢ obrobki.

Zty stan przygotowania narzedzi do pracy moze powodowac obnizenie jako $ci wyrobu
np. szorstka powierzchnia po struganiu, krzywoliniowos$¢ pitowania czy tez wyrwania podczas
wiercenia itp.

Nieprawid towe przygotowanie stanowiska do pracy moze skutkowa¢ np. poobijaniem
elementow ich pobrudzeniem itp.

Niska jako$¢ materiatow i1 ich niewlasciwy dobor wplywa min. na powstawanie usterek
wynikajacych z obecnosci wad w obrabianym materiale oraz niskiej jakosci obrabianej
powierzchni.

Nieprzestrzeganie zasad prawidtowej obrobki i przestrzeganie przepisow bhp. moze
doprowadzi¢ do bardzo powaznych usterek czesciowego lub catkowitego zniszczenia wyrobu
np. przeszlifowanie powierzchni, wylupania podczas wiercenia lub wyrwania podczas



strugania niezgodnie z kierunkiem przebiegu wiokien. Nieprzestrzeganie podstawowych zasad
bezpieczenstwa i higieny pracy moze spowodowa¢ dotkliwy uraz pracownika a nawet wypadek
przy pracy.

Powstawanie wad podczas obrobki jest praktycznie nieuniknione. Sposob usuwania
usterek wynika z ich rozmiaru i stopnia uszkodzenia materiatu. Sposobu usuwania usterek
wybiera pracownik tak, aby skutek byla zadowalajacy. Inne metody stosuje si¢ np. przy
usuwaniu usterek w miejscach niewidocznych a inne na ptaszczyznach widocznych
wykonczonych lakierem.

Bardzo wazne jest usuwanie usterek natychmiast po ich powstaniu. Nie powinno si¢
przekazywaé na nastepne stanowisko lub do dalszej obrdobki elementy posiadajgce usterki
chyba, ze jest to uzasadnione i usunig¢cia dokona si¢ podczas nastgpnej operacji.

Racjonalna gospodarka narz¢dziami, materialami i energia

Do produkcji wyrobow stolarskich oprécz surowca, jakim jest drewno i tworzywa drzewne
uzywamy rowniez wyroby stuza ce do zmontowania wyrobu oraz do wykonczenia powierzchni.
W procesie obrobki drewna i1 tworzyw drzewnych stosuje si¢ narzedzia reczne i
zmechanizowane nape¢dzane energig elektryczng oraz spr¢zonym powietrzem. Na koncowsa
ceng wyrobu stolarskiego sktadaja si¢ czynniki wymienione tj. koszty surowca, koszty
pozostalych materialow stuzacych do wykonania wyrobu, koszty zuzytej energii oraz koszty
zwigzane z transportem, dystrybucja, reklama, koszty zwigzane z przygotowaniem produkcji,
koszty wynagrodzen, ubezpieczen oraz inne. Jak wida¢ caly proces wykonania wyrobu
pochtania bardzo wiele kosztow, ktore decydujg o atrakcyjnosci wyrobu i co si¢ z tym wigze
sprzedawalnoscig 1 zyskiem. Taki stan rzeczy zmusza wytworcow do szukania oszczgdnosci
oraz prowadzenia racjonalnej gospodarki narzedziami, materiatami i energia.

Racjonalna gospodarka narzedziami polega na doborze ich tak, aby spetnialy wymagania
stawiane wykonywanym wyrobom, ale réwniez nie byly przesadnie drogie gdyz wp tywa to na
cen¢ wyrobu. Dobor odpowiednich narzedzi jest niezwykle istotny z punktu widzenia
wymogow technologicznych oraz wymogdw bezpieczenstwa i higieny pracy. Tanie narzedzia
sa z regu ly malo przydatne, poniewaz szybko si¢ niszcza oraz co bardzo wazne nie zawsze
spetniaja wymogi bezpieczenstwa 1 higieny pracy. Zbyt drogie narzedzia sg oczywiscie
najczesciej bardzo dobrej jakosci, ale podrazajg koszty wyrobu. Optymalnym rozwigzaniem
W tej sytuacji jest taki dobor narzedzi, aby spelnialy wymogi technologiczne oraz byly
bezpieczne. Narzedzia powinny by¢ uzywane zgodnie z ich przeznaczeniem, powinny byc¢
odpowiednio konserwowane, co przedtuzy ich okres uzywalnosci i przetozy si¢ na obnizenie
kosztow wyrobu.

Rozpatrujac koszty zwigzane z wykonaniem wyrobu jest oczywiste, ze koszty materialow
stanowig znaczacg cze$¢. Podobnie jak w przypadku narzedzi wskazana jest rowniez racjonalna
gospodarka materiatami. Racjonalna gospodarka materiatlami konieczna jest nie tylko z powodu
obnizenia ceny wyrobu, ale rowniez z powodu deficytu surowca drzewnego i ochrony
srodowiska. Racjonalna gospodarka materiatami polega na optymalnym wykorzystaniu
wszystkich materialow stosowanych w wyrobie zgodnie z ich przeznaczeniem.

Zaktadajac na przyktad, Ze stosowany material spetnia wymogi konstrukcyjne to ze
wzgledow oszczednosciowych mozemy w miejscach niewidocznych zastosowa¢ drewno z
drobnymi, lecz dopuszczalnymi wadami lub inny material np. tanszy. Innym przyktadem
racjonalnej gospodarki materiatami jest wykorzystywanie materiatoéw, ktore sg odpadem w
jednym procesie produkcyjnym do wykonania zupetnie nowego wyrobu lub jego czgsci
W innym procesie produkcyjnym. Wazny jest tez dobdr gatunkowy drewna i materialow
drzewnych do wykonania wyrobu. Nie ma uzasadnionej potrzeby stosowania materiatow
bardzo drogich tam, gdzie w zupetno $ci wystarcza materiaty tansze np. w miejscu, gdzie swoje
zadanie bez uszczerbku na jakos$ci i konstrukcji spetni drewno topoli zastgpowaé drewnem
debowym itp.



W przypadku niewlasciwie rozumianej racjonalnej gospodarki materialami mozna
zamiast oszczedno$ci przynoszacych zyski wpas¢ w nietaske klientow, ktérzy sg bardzo
wyczulenia na jako$¢ oferowanych im wyrobow.

W dzisiejszym warsztacie stolarskim obrobka rgczna polega na uzywaniu przede
wszystkim narzegdzi 1 urzadzen zmechanizowanych. Poczawszy od wiertarek elektrycznych
poprzez strugi 1 inne narz¢dzia na $ciskach pneumatycznych skonczywszy, napedzane sg
energia elektryczng lub sprezonym powictrzem. Energia w procesie produkcji to nie tylko
naped narzedzi i urzadzen, ale réwniez ogrzewanie, wentylacja itp. Udziat energii w kosztach
wyrobu jest rdwniez znaczacy. Tak jak w przypadku oszczgdno$ci materialow oszczgdzad
energie musimy nie tylko ze wzgledow obnizenia kosztéw, ale réwniez z powodu ochrony
srodowiska i1 zasobow naturalnych. Oszczg¢dzania energii powinni§my szuka¢ w stosowaniu
oszczednych urzadzen, dobrze zaprojektowanych pomieszczen produkeyjnych oraz
$wiadomosci pracownikow w tym zakresie. Oszczgdnos$¢ czy inaczej racjonalna gospodarka
energig nie moze si¢ dokonywac kosztem obnizenia jako$ci wyrobu oraz bezpieczenstwa

i higieny pracy.
Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy odpowiednio przyswoite$ material do
samodzielnej nauki.

Jakie cechy charakteryzuja ndz elementarny oraz geometri¢ ostrza skrawajacego?
Jakie sg zasadnicze kierunki skrawania drewna?

Jakie jest zastosowanie poszczegolnych rodzajow pit recznych?

Jakie zastosowanie maja poszczeg6lne rodzaje strugow?

Jakie jest zastosowanie tarnikow i pilnikow do obrobki drewna i tworzyw drzewnych?
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3. Bezpieczenstwo i higieny pracy, ochrona przeciwpozarowa oraz

ochrona srodowiska

Bezpieczenstwo pracy na stanowisku roboczym jest zwigzane z przestrzeganiem

nastepujacych zasad:

zachowanie ostroznosci podczas postugiwania si¢ ostrymi narzgdziami zostalo oméwione
przy poszczegdlnych rodzajach obrobki),

zachowanie dyscypliny technologicznej i porzadkowe;,

podwyzszanie kwalifikacji obstugi stanowisk,

dostosowanie si¢ do instrukcji, regulaminu i zarzadzen bezposrednich przetozonych.
Podczas pracy powinno si¢ przestrzegac zasad dotyczacych porzadku i higieny:
stanowisko robocze powinno by¢ zawsze utrzymane w czystosci 1 porzadku, na strugnicy
(stole) moga znajdowac si¢ tylko te narzedzia i przyrzady, ktore sa niezbedne podczas
wykonywania czynno$ci,

narzedzia 1 przyrzady musza by¢ nalezycie konserwowane, a gdy nie sg uzywane, powinny
przechowywane zawsze w tym samym miejscu, wskazanym przez przetozonego,
elementy przeznaczone do obrobki powinny by¢ rowno utozone w miejscu, z ktoérego
fatwo 1 bez wysitku mozna je pobierac,

elementy obrobione nalezy uktada¢ rowno w innym dogodnym miejscu,

wszystkie odpady drzewne, trociny i wiory nalezy czesto usuwac z miejsca pracy,
ubranie robocze powinno by¢ obciste, nie krepujace ruchdow, rekawy zapiete lub
podwinigte, kolnierz luzny a dlugie wtosy schowane pod nakryciem glowy,

postawa pracujacego, umozliwiajaca sprawne i nie mgczace wykonywanie czynnosci,
powinna jednoczesnie zapewnia¢ swobode ruchow i glebokie oddychanie.

Higiena pracy powinna by¢ zapewniona przez stworzenie odpowiednich

warunkow pracy, jak:

racjonalne rozmieszczenie urzadzen i obrabianych materialow w celu ograniczenia do
minimum potrzeby pochylania si¢ i obrotow tutowia,

dobre nie razace o$wietlenie,

wlasciwg temperaturg 1 wilgotnos$¢ powietrza,

mozliwos¢ czgstego przewietrzania,

niedopuszczanie do hatasow 1 wstrzasow.

Podtogi powinny by¢ wykonane z materiatu nie wytwarzajacego pyhu oraz bedacego

ztym przewodnikiem ciepta.

Zagrozenia pozarowe oraz ochrona przeciwpozarowa podczas r¢cznej obrobki

drewna i tworzyw drzewnych
Podczas obrobki drewna 1 tworzyw drzewnych powstaje szereg zagrozen, ktore moga by¢
przyczyng pozaru. Zagrozenia pozarowe moga powstawac na skutek:

obrobki palnych materiatléw jakimi sg drewno i tworzywa drzewne,

stosowania palnych materiatéw wykonczeniowych (lakieréw, rozpuszczalnikow itp.),
niewlasciwego sktadowania odpadéw poprodukcyjnych oraz czysciwa,

niewlasciwej eksploatacji instalacji elektrycznej potrzebnej do napgdu narzedzi,
urzadzen stosowanych podczas obrobki rgcznej oraz o§wietlenia 1 ogrzewania,

braku okresowych przegladow stanu p. poz. w stolarni.



Do pozaru dochodzi, gdy wyst epuja jednoczesnie trzy czynniki: musi by¢ material palny,
odpowiednio wysoka temperatura materiatu palnego oraz dost¢p tlenu. Jesli ktory$ z tych
czynnikow nie wystepuje nie dojdzie do procesu palenia.

Podczas obrobki recznej do zagrozenia pozarowego moze doj$¢ najczesciej na skutek
zaniedban pracujacego na stanowisku. Te zaniedbania powstaja najczesciej w obszarze
nieprawidlowej eksploatacji i konserwacji instalacji elektrycznej, niewtasciwego stosowania
oraz przechowywania materiatbw malarsko lakierniczych, niewlasciwe stosowanie
elektronarzgdzi, brak utrzymania czystos$ci w stolarni.

Postepowanie na skutek powstania pozaru powinno by¢ omawiane podczas szkolen
prowadzonych przez osoby z odpowiednim przygotowaniem oraz okresowo ¢wiczone
symulujgc powstanie pozaru. Instrukcje postepowania na skutek powstania pozaru powinny
by¢ wywieszone w widocznym miejscu a o§wiadczenie o zapoznaniu pracownika z instrukcja
i szkoleniem z zakresu ochrony p. poz. potwierdzone na pismie.

Zasady ochrony srodowiska podczas recznej obrébki drewna i tworzyw drzewnych

Podczas obrobki rgcznej drewna i tworzyw drzewnych powstaja zagrozenia dla
srodowiska zwigzane z:

— powstawaniem pylow drzewnych, ktére zanieczyszczajg srodowisko,

— stosowaniem materialdw wykonczeniowych na bazie rozcienczalnikéw organicznych
szkodliwych dla srodowiska,

— stosowaniem rozpuszczalnikow i czy$ciw do konserwacji narzgdzi,

Aby zminimalizowaé¢ lub zupetnie wyeliminowaé szkodliwy wplyw czynnosci
technologicznych podczas obrobki recznej drewna i tworzyw drzewnych dla $rodowiska
musimy:

— stosowac szczelny system odpylania i sktadowania powstajacych wiorow i pytow,

— stosowa¢ materialy wykonczeniowe np. wodorozcienczalne, ktére sa w minimalnym
stopniu sg szkodliwe dla §rodowiska naturalnego i dla pracujacych,

— wlasciwie przechowywa¢ materialy niezbedne podczas pracy, ktore sa szkodliwe dla
srodowiska np. czy$ciwa, rozpuszczalniki, impregnaty itp.

Stosujac powyzsze zasady spowodujemy, ze proces recznej obrobki drewna 1 tworzyw
drzewnych bedzie w minimalnym stopniu szkodliwy dla Srodowiska, co przetozy si¢ na
spetlnienie naszego obowiazku dotyczacego ochrony srodowiska naturalnego.

Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
Jakie sg zasady pracy na stanowisku obrobki drewna i tworzyw drzewnych?

Jakich zasad nalezy przestrzega¢ chcac utrzymac porzadek podczas pracy na stanowisku?
Jakie s3 zasady higieny pracy na stanowisku obrobki r¢cznej?

Jakie sg przyczyny powstawania zagrozen pozarowych?

Jakie sa zasady postepowania w przypadku powstania pozaru?
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