Задание на 13 апреля 2020 года, группа №9, «Технология изготовления столярных изделий и столярно-монтажных работ».
Отправить выполненное задание на почту kds@apt29.ru, либо личным сообщением ВК или Вайбер, ДО 14 АПРЕЛЯ 2020 ГОДА ДО 12:00.
1. Внимательно ознакомится с теоретической частью.
2. Ответить письменно на вопросы. (Можно отправлять в любом варианте).
Контрольные вопросы в конце каждой темы

Тема: Круглопильные станки

Круглопильные станки применяют для раскроя пиломатериалов, заготовок, плитных материалов (фанеры, древесноволокнистых, древесностружечных плит). В зависимости от выполняемых операций станки бывают для поперечного и продольного раскроя.
Для поперечного раскроя применяют торцовочные шарнирно-маятниковые станки ЦМЭ-3А и торцовочные с прямолинейным перемещением пилы ЦПА-40.
Отрезки короче 500 мм торцуют в шаблонах. Пильный диск должен быть оборудован автоматически действующим ограждением так, чтобы зубья пилы открывались на толщину распиливаемого материала. При работе на станке рабочий должен находиться на расстоянии не менее 300 мм от пильного диска.
Для продольного раскроя пиломатериалов применяют круглопильные станки с механической подачей ЦА-2А, прирезные однопильные ЦДК4-3, пятипильный ЦДК5-2 и др. Для распиливания горбылей на доски и толстых досок на тонкие используют ребровый станок ЦР-4А.
Прирезной однопильный станок ЦДК4-3 (рис. 1) является основным видом оборудования, применяемого при производстве столярно-строительных изделий. Пиломатериалы подаются в станок гусеничным конвейером по призматическим направляющим, обеспечивающим точность и прямолинейность распиловки. Скорость подачи пиломатериала плавно бесступенчато регулируется вариатором без остановки конвейера. В зависимости от толщины распиливаемого материала суппорт перемешается по направляющим станины по высоте. Распиливаемый материал к подающему конвейеру прижимается роликами, находящимися в суппорте. Станок снабжен когтевой защитой против обратного вылета пиломатериалов из станка.
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Рисунок 1 - Прирезной однопильный станок модели ЦДК4-3: 1 – станина; 2 – стол; 3 – суппорт; 4 – маховички; 5 – кожух; 6 – линейка; 7 – гусеничный конвейер

На станке можно обрабатывать пиломатериалы шириной до 350 мм, толщиной 6–120 мм, скорость подачи пиломатериала 8–60 м/мин, наибольшая скорость резания 61 м/с, частота вращения пильного вала 2910 об/мин.
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Рисунок 2 - Профили зубьев круглых плоских пил: а – общий вид; б – пилы типа 1 исполнения 1; в – пилы типа 1 исполнения 2; г – пилы типа 2 исполнения 1; д – пилы типа 2 исполнения 2
Для работы на круглопильных станках применяют плоские круглые пилы (рис. 2), представляющие собой диск, на окружности которого насечены зубья. Пилы бывают двух типов: тип 1 – для продольного раскроя и тип 2 – для поперечного (табл. 1). Пилы типа 1 исполнения 1 изготовляют диаметром 200–1500 мм, исполнения 2 – диаметром 160–250 мм. Пилы типа 2 исполнения 1 имеют диаметр 360–1500 мм, а исполнения 2 – 125–1500 мм. Толщина пил всех типов 15,5 мм.
Пилы диаметром до 250 мм используют для работы на фрезерных станках, диаметром до 500 мм – на круглопильных станках, диаметром до 700 мм – на педальных торцовочных станках.
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Зубья пил для поперечного раскроя древесины имеют двустороннюю косую заточку, что позволяет пилить ими в обе стороны, а зубья пил для продольного раскроя – прямую заточку, поэтому ими можно пилить только в одну сторону. Во избежание заедания пилы в материале производят развод или плющение зубьев. При разводе каждый зуб отгибают примерно до 2/3 его высоты. Величина развода зубьев зависит от породы и влажности древесины.
Вершины зубьев пил должны находиться на одной окружности. Выравнивают вершины зубьев фугованием. Для придания пильному диску устойчивости во время работы его следует проковать. После проковки пилы затачивают так, чтобы профиль зубьев оставался неизменным.
При более высоких требованиях к качеству распиловки применяют пилы круглые строгальные диаметром 160–400 мм, толщиной 1,2–3,5 мм.
Кроме того, для раскроя древесины, фанеры и древесных плитных материалов используют пилы дисковые дереворежущие с пластинами из твердого сплава. Их устанавливают на круглопильных форматных станках и автоматических линиях.
Раскраивают доски по разметке или упорам, вырезая недопустимые дефекты и выкраивая в первую очередь длинные отрезки, следя за тем, чтобы доски плотно прилегали к линейке, так как при неплотном прилегании получается косой рез. При раскрое рабочие передвигают доску до упора, затем один из рабочих прижимает левой рукой доску к направляющей линейке, а правой плавно, без рывков надвигает на нее пильный диск.
Продольный раскрой ведут на заданный размер по ширине заготовки, для чего направляющую линейку устанавливают от диска на расстоянии, равном сумме ширины заготовки и половины развода пилы. Когда отрезки раскраивают не на заданный размер, а на другие размеры по ширине, пользуются закладками.
На станке работают двое рабочих. Станочник подает доски в станок, а второй рабочий убирает их и подает станочнику для повторного раскроя.
При продольном раскрое доску нужно подавать равномерно, без толчков и рывков и периодически проверять правильность размеров заготовок.
Если при торцовке наблюдается косина реза по ширине доски, то это означает, что нарушена прямолинейность линейки (направляющей), а если имеется косина реза по толщине – нарушена перпендикулярность оси пильного вала поверхности стола. Рваные торцы на заготовках получаются при биении пильного вала и при тупой пиле.
На прирезных станках непараллельный пропил получается, если направляющая линейка установлена непрямолинейно, мшистый – если ось пильного вала неперпендикулярна направлению движения подающей цепи, пропил с нарушением прямого угла между пластью и кромкой – вследствие нарушения перпендикулярности пильного вала плоскости звеньев гусеничной цепи.
У круглопильных станков пильный диск должен быть защищен сверху автоматически действующим ограждением, открывающим зубья лишь в процессе пиления. У станков для продольного раскроя диск снизу ограждают защитными щитками. Для предотвращения заклинивания зубьев пилы за пильным диском на расстоянии до 10 мм устанавливают расклинивающий нож.

Контрольные вопросы
1. Для чего применяются круглопильные станки?
2. Какие станки применяются для продольного распила?
3. Какие пилы применяются на продольных станках?
4. Для чего используются дисковые дереворежущие пилы с пластинами?
5. Сколько рабочих работает на одном станке. Как это происходит?
6. Из - за чего появляются дефекты пропила?
Ответы на вопросы прошу давать полные и развернутые!!! Перед тем как написать ответ, напишите вопрос, что бы мне было проще и быстрее проверять.
image1.png
<

=1 ‘ W 3. BxoaAwme — Axgexcllo ‘D Coobenun ® 2.Kpymonuasksie cran X |+ Vv

- O @ @ Aarv

hobby.wikireading.ru/391

SABUCHMOCTH OT TOMIINHE! PACTIITHEACMOTO MaTepHaa CYTIIIOPT IIepeMelaeTest
110 HANpABIIAIOMIM CTAHMHEL 110 BbicoTe. PacmiunsaeMsili MaTepuar &
IoAaromeMy KoHBeliepy NPHIKIMACTCS POTHKAMIL, HaXOAAIIIMHCS & CYIIIOpTe.
Cratox crabikeH KOTTeBoli 3aIHTOl IPOTHE 0GPATHOTO BsUTeTa

TIJIOMATePHATIOE U3 CTAHKA.

Puc. 100. ITpupesroti odwonunsisii cmanox modeau LUTK4-3: 1 — cmarnuna; 2
— cmon; 3~ cynnopm; 4 — maxosw; 5 — Kovkyx; 6 — AuHetingG; 7 —

aycerunbil KoHeetiep

Ha cranice Mo7HO 06pa6ATSBATS FTOMATEpHATSI IHPHFOH 70 350 MM,

2. DIABL LU EBLA, IAUL L B apRE AL

PaboT, BAITOTHAEMEIX Ha CTpOUTETSCTBE

3. TexuiecKas AOKyMeRTAII Ha IPOM3EOACTED
cTponTems B padoT

Tnaza 5 KOHCTPYKI[MH OCHOBHBIX
CTOJIAPHO-CTPOUTE/IBHBIX U3JETUI

1. Biia, HASHATeRTIe I CTIOCOBH! H3TOTOBTEHIIA
OMATYBKH 1 HHBERTAPHLIX Tecos

2. KoHCTpYKIui 1 TeXHOIOr 1A IPOUIEOACTER
‘2CMEHTOR ACPERARHEI ZOMOE 3BOACKOTO
marotornemna

3. Jlepesnnmsie nepexpaTA
4. VIaToTORTIeR e 2TEMERTOR KpHIIIT

5. Oxonmste 610K

6. Jlzeprsie 610m

7. Berpoermas yebers

8. CronmprEte neperopoaxy, masen, TaM6ypsl

o. Jleranss npodbisste i3 Apesecisl U ApeBeCHLIX
statepuanos 31 cTpouTeTRCTEA

Taza 6 JEPEBOOEPABATHIBAIONINE CTAHKH
1. Obmte caenemms

2. Kpyronwismsie cramian

3. Tpogorsso-bpeaeprsie cTanxs

4. ®peseprsie cranxu

5. Iumopeansie cramxi

6. CoepmiTsHoO-NIa30RAEHbIe 1 HeNHO-RONGERHbE
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= 1. Obmme caenemun
Puc. 100. Ipupesroti odwonunsisii cmanox Modeau LUTK4-3: 1 — cmarnuna; 2
- = 2. KpyrrommisHete craHkm
— cmon; 3 — cynnopm; 4 — maxosw; 5 — Kovkyx; 6 — AuHetixg; 7 —
B § = 3. Tlpozomsso-dpesepste cTamxir
aycerunabil Koneetiep
= 4. Dpesepuzte cramxu

Ha cTasKe MOHO 06paGaTEIEATS MIIOMATEPHATH! IHPHHOM Z0 350 MM, = 5. lumopeansie cranxi

TOTImHHOf 6120 MM, CKOPOCTS TOAAUH MILTOMATEpHATa 8-60 /MK, = 6. Coepmumiao-masopaeHsle it Hemmo-Honbexmste
crassar
"HAHBOTHIIA CKOPOCTS Pe3aHuA 61 M/C, TACTOTA BPAIEHNA MLTHHOTO Ba7a 2010

o6 /s,

* 7. Kosbummposanmsre cramar

* Taza7 OXPAHA TPV/IA, TEXHUKA
BE30IIACHOCTH, 3/IEKTPOBE30IIACHOCTb HA
JIEPEBOOEPABATHIBAIOIIVX IPEATIPUATILAX
11 HA CTPOUTE/TECTBE

* 1. Oxpasa pyza

* 2. Ocosst npomazozcTEeRRO/ canuTApIH

= 3. Obumue MpasiTa TexIKE GesonacHocT,
OTpazNTeNbHAs TEXHHKA

= 4 Smexrpobesomaciocts
= 5. Tloxapras besomaciocrs

= 1. MaroTornenne OKOHHEIX 6710KOE

= 2. Maroronnente asepusx 610Kko

= 3. HsroToR Tesie CTOAPHEIX TIEPEropOTOK It
Taybypos

= 4. aroTosnenye sepoensoi yebemu

Puc. 101. Ipogunu sy6ves xpyeasi naockwx nut: a — obuuti eud; 6 — mutst
MUNG 1 UCROAKEHUS 1; & — MLTBL MUNA 1 UCIOAHEHUR 2; 2 — MWTbL MUNG 2

UCnoHeHUA 1; & — MLTHL MUNA 2 UCROANEHUR 2
= 5. HIsToToR e HNe ITHATYCOR, HATHHIKOS, F0COK

nona, nopyuelt, obmzi
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THIIa 2 HCTOAREHMS 1 HMEIoT AUAMETP 3601500 MM, a HCHOMHERNA 2 — 125

TAKOKPACOHEIMI MaTepHATAMI 1 O0THIOBLIBaNIe S

= 4. Mexanm3amI OTACTIN CTONAPHAI HIARTH 1

~1500 3. ToImrsa I BCEX THIIOR 15,5 MM. serpoesmoft siebemt

= Tnasa 4 HACTWIKA ITIOJIOB INHOJIEVMOM 1
TIimsr AMaMETPOM 0 250 MM HCTIOTB3YIOT A% PaGOTS Ha bpesepHLLX cTarkax, CHHTETIYECKIMI IUTHTKAMI
MAMeTPOM 710 500 MM — Ha KPYIVIONHTbHBIX CTAHKAX, JHAMETPOM 710 700 MM — * 1. MaTepHantst 2712 HOKPHITHA TO7OB.

B8 TeAANLITRIX TOPIOROHIRL CTAREAY: * 2. OCHOBAHIA MO HACTHUTKY THHOEYMA ¥ IUTHTOK

* 3. Viraaxa msoneyyra

Tabmuya 7
* 4. VeTpoiicTEo NOT0R 13 CHETETITeCKILX ITHTOK
Vanoebte snauerun sybves mua * Tnasa 5 PEMOHT CTOJPHO-CTPOHTE/BHBIX
M3IETNI M KOHCTPYKLIMIL
o —— * Tzaza1 MOHTAK CBOPHBIX IEPEBAHHBIX
. JIOMOB 3ABOZICKOTO M3rOTOB/IEHHA
Vram, rpazyest 2713 npozoABHOTO packpos 2713 omepewroro packpos. .
. - ; = Tzaza 2 VCTPOFICTBO IIEPETOPOZIOK
epemsmtiyron B °H pr r = * Taasa 3 MOHTAK IEPERPBITITI
[Vron saoctpenns y 40 40 40 50 ® [nasa 4 VCTPOHCTEO KPBII

* Tzaza 5 VCTPOICTBO JOIIATIX I0IOB

* Tnaza 6 YCTPOICTBO JIECOB M [IOIMOCTER
» Trnasa7 VCTPOIICTBO OTIATIVEKI

* Tzasa 8 BUOJIOTHYECKAS 3AITHTA

3Y66 MHUT V1% TOMEPESHOTO PACKPOR APEBECHHSI HMEIOT By CTOPOHION KOCYI0
5aTOWKY, 9TO TIOSBOTAET MTHTS FMH B 06€ CTOPORS, a Sy6b AT T

IIPOZOIEHOTO PACKPOS — MPSMYFO 3ATOHKY, IOSTOMY HMI MOJKHO IHTHTS TOTEKO JEPEBSHHBIX KOHCTPYKLIUIL
B oty cTopoHy. Bo H36eskanme 3a€1AHNS MUTEL B MATEpHA/IE IPOMSEOMAT PASEOL (AHTHCEITHPOBAHIE)

1 ruTIomesHe 3y6bes. IIpu passoze Kakslit 3y6 OTTHGAIOT MPUMEPHO 10 2/3 * Tzaza 9 3AIIUTA IPEBECHHBI OT BO3TOPAHILA
ero BricoTHL Beunna paseonia syGbes 3aBUCHT OT HOPOJIBI U BTAKHOCTI * Tzaza 10 PEMOHT IVIOTHHYHBIX

e — KOHCTPYKIIMIT

= Traza 1 HABHAUEHUE 1 BHJIbI CTEKOJIBHBIX -~





