Temat: Rodzaje maszyn i urzadzen oraz metody giecia drewna i tworzyw
drzewnych.

1. Znaczenie gi¢cia drewna.
1. Giecie.

Giecie jest jednym ze sposobow plastycznej obrobki drewna, obok zgniatania,
sciskania, walcowania, odciskania, wytlaczania i prasowania. Zalety giecia drewna w
poréwnaniu z obrobka skrawaniem:

- lepsze wykorzystanie materiatu w wyniku niemal catkowitego wyeliminowania odpadow,
- operacje mozna wykonywac tatwiej i szybciej,

- mniejsze koszty wyposazenia w maszyny,

- nizsze naktady energetyczne,

- Znacznie wyzsza wytrzymatos¢ mechaniczna elementéw gietych.

2. Obrobka plastyczna.

Obrobka plastyczna polega na poddawaniu drewna o zmienionych podczas
obrébki hydrotermicznej wlasciwosciach, zabiegom, ktore powoduja trwale
odksztalcenia ksztattu albo zmiane wymiarow lub uksztaltowania powierzchni. W celu
uzyskania tych zmian stosuje si¢ zabiegi giecia, zgniatania, wytlaczania, powierzchniowej
obrobki plastycznej i sprasowywania oraz jednoczesnego giecia i sklejania kilku warstw
drewna. Obrobka plastyczna jest stosowana przede wszystkim w meblarstwie, w produkcji
elementow mebli gietych, ponadto jako etap procesu technologicznego w produkcji tworzyw
drzewnych, np. w produkcji ksztattek siedziskowych, w bednarstwie, w szkutnictwie, w
produkcji sprzetu sportowego (dawniej narty, sanki) i w produkcji wielkowymiarowych
elementow gigto-klejonych dla budownictwa.

Do obrdébki plastycznej stosuje si¢ nastepujace maszyny:
- gietarki do drewna litego,
- maszyny do giecia i jednoczesnego sklejania kilku warstw cienkich forniréw (gietarko -
sklejarki),
- maszyny do giecia drewna warstwowego (tworzyw drzewnych),
-maszyny do powierzchniowej obrobki plastycznej: do s$ciskania, walcownia
i odciskania.

3. Teoretyczne podstawy giecia drewna.
al

Rys.1. Teoria giecia drewna, naprezenia i odkszta/cenia: a)wykres naprezer rozciggajgcych i sciskajgcych w
graniaku zginanym, b) graniak wygiety; 1- strefa rozciggania, 2- strefa obojetna, 3- strefa sciskana, L- dfugosé
graniaka, ALS- dfugosé strefy sciskania, r- promier fuku giecia, ¢- Kgt fuku giecia, h- grubosé ramiaka.

W wyginanym elemencie powstaja odksztalcenia, przy czym wytwarzaja sie trzy
strefy, a mianowicie: strefa rozciagania, strefa sciskania i strefa obojetna.

Zmiany diugosci poszczegélnych warstw drewna sa tym wieksze, im sg one dalej
polozone od warstwy obojetnej. Z tego wynika, ze poszczegélne warstwy drewna



przesuwaja sie wzgledem siebie. Wystepuje wiec plastyczne ptyniecie drewna. Sity
zewnetrzne wywotujace giecie powoduja powstawanie $ciskajacych i rozciggajacych
naprezen w drewnie. Sily te moga spowodowaé rozerwanie wiokien drzewnych, co jest
réwnoznaczne z peknigciem wyginanego elementu. Dzieje si¢ tak, gdy wartosci naprezen
przekroczg sity spojnosci wystepujace migdzy czastkami bton komorkowych.

Nie wszystkie rodzaje drewna wykazuja jednakowsa gigtkos¢. Zdolnos¢ ta taczy sie
scisle z plastycznosciag drewna, tj zdolnosciag zachowania odksztatcenia wywotanego
dziataniem sit zewngtrznych, nawet po ustaniu dziatania tych sit. Drewno poddane dziataniu
ciepta i wilgoci (parzenie drewna) ma znacznie lepsze wiasciwosci plastyczne. Wytrzymatosé
drewna na rozcigganie i $ciskanie jest miarag wytrzymatosci na zginanie.

1. Wplyw doboru drewna na wyniki obrébki gieciem.

Do drewna podatnego na giecie naleza rézne gatunki lisciaste, np. dab, jesion, wiaz i
buk. Do produkcji gietych elementéw meblowych stosuje si¢ prawie wylacznie drewno
bukowe. Odznacza si¢ ono dobrymi wilasciwosciami plastycznymi, jednorodna budowsa
oraz latwoscia barwienia. Wybér odpowiedniego rodzaju drewna zalezy miedzy innymi
od przeznaczenia elementu i wartosci promienia tuku, jaki ma byé wykonywany.
Drewno przeznaczone do giecia nie powinno mie¢ takich wad, jak falszywa twardziel,
zgnilizna, skret wlokien oraz seki. Wlokna drzewne powinny przebiegac¢ réwnolegle do
wzdluznej osi elementéw. Odchylenie kierunku widkien od osi elementu nie powinno
przekracza¢ 5-10°. Wymagania te uwzglednia sie przy dzieleniu tarcicy (manipulacji), na
elementy przeznaczone do gigcia. Obrobce hydrotermicznej i gieciu podaje si¢ elementy
czesciowo obrobione, o ustalonych profilach przekrojow poprzecznych, lub tez elementy
nieobrobione uzyskiwane po cieciu pitami. Mniej korzystne, ze wzgledu na mata wydajnosé¢
surowca drzewnego i duza pracochtonnosé, jest otrzymywanie elementdw surowych za
pomoca tupania recznego. Podczas giecia elementow tupanych powstaje jednak znacznie
mnigjsza liczba brakow. Zwigzki chemiczne usztywniajace blony komodrkowe, stajg Sie
plastyczne w srodowisku wilgotnym i podwyzszonej temperaturze. Dlatego, gi¢cie drewna
zbyt suchego nie daje pozadanych rezultatow. Jednak duza wilgotnos¢ drewna podczas gigcia,
nie jest wskazana. Woda wolna znajdujaca si¢ w komorkach, nie ma wptywu na zachodzace
zmiany w btonach komoérkowych, a odparowanie jej po gieciu wymaga dtuzszego czasu.
Ponadto, woda ta moze powodowac¢ rozrywanie komorek, podczas samego gigcia, co ostabia
wytrzymatos¢ elementow gigtych.

2. Klasyfikacja metod giecia drewna

- giecie bez tasmy stalowej,

- giecie z tasmg stalowa,

- giecie drewna z rownoczesnym prasowaniem,
- giecie drewna z réwnoczesnym klejeniem.

Wybér sposobu giecia drewna zalezy od rodzaju i grubosci materialu gietego,
wielkosci tuku jaki zamierzamy osiagnaé, oraz od rodzaju posiadanych urzadzen.
Metody te wymagaja stosowania wzornika, dookola ktoérego wygina sie element.
Uzyskiwane ksztalty giecia drewna odpowiadaja ksztaltowi wzornika. Drewno gigte musi
scisle przylega¢ do wzornika. W celu uniknigcia §lizgania drewna po wzorniku, powierzchnia
jego moze by¢ zaopatrzona w naciecia zgbate o gtebokosci do 3 mm i odlegtosci zebow do 5
mm. Wiekszo$¢ wzornikow jest wyposazona w uchwyty mocujace konce elementéw. Moga
by¢ one rowniez zaopatrzone w watki dociskowe.

Drewno poddane gieciu musi znajdowac sie¢ na wzorniku do czasu wysuszenia. W
zwigzku z tym stosuje si¢ dwa rodzaje wzornikow — nieogrzewane i ogrzewane. Wygiety na
wzorniku nieogrzewanym element umieszcza si¢ w suszarni i przetrzymuje do czasu
wysuszenia drewna. Natomiast na wzorniku ogrzewanym odbywa Si¢ gigcie i suszenie
drewna. Czas przetrzymywania elementu gietego na wzorniku ogrzewanym wynosi 1,5 - 3



godz., zatem wydajnos¢ tych urzadzen nie jest duza. W celu skrocenia czasu suszenia cz¢Sto
na elementy, znajdujace si¢ na tych wzornikach, skierowuje si¢ nagrzane powietrze. Giecie
moze odbywaé si¢ w recznych urzadzeniach lub na specjalnych maszynach zwanych
gigtarkami, o wymiennych wzornikach.

2. Technologia giecia drewna i tworzyw drzewnych
1. Gigcie drewna bez taSmy stalowe;j.
a) giecie drewna litego,

Ta metoda otrzymuje sie elementy o duzych promieniach krzywizny.

Pod wptywem sity przytozonej prostopadle do kierunku widkien, zginany element
moze si¢ wydtuza¢ swobodnie po stronie, ktora po wygieciu staje sie wypukta i ulega¢
skroceniu po stronie wklestej. Na wypuktych warstwach dziataja naprezenia rozciagajace,
ktore sprawiaja, ze bez uszkodzenia drewno moze zwigkszy¢ swoj wymiar liniowy nie wigcej
niz o 2%. W warstwach wklestych dziataja naprezenia sciskajace, tam drewno moze
zmniejszy¢ swoja dtugos¢ nawet o 30%.

b) giecie tworzyw drzewnych,

Sklejka oraz twarde plyty pilsniowe nie trzeba parzyé¢ przed gieciem. Gigcie tych
materialow zwykle odbywa si¢ na goraco. Na proces giecia korzystnie wplywa zwilzenie
zginanych miejsc wodg. Na wielkos¢ dopuszczalnego wygiecia, wplywa réwniez rodzaj
drewna, grubosé¢ sklejki oraz liczba warstw forniréw. Praktycznie przyjmuje sig, ze
najmniejszy promien giecia sklejki o grubosci do 5 mm odpowiada 6 - 8 krotnej jej grubosci,
przy kierunku obtogu zgodnym z kierunkiem zginania.

Grubosé plyt (mm) Najmniejszy promien gigcia pl_yt(mm)
surowych lakierowanych
3,2 15 200
4,0 20 250
5,0 25 300
Tab. Najmniejszy promies gigcia péyt pilsniowych.
Grubos¢ Sklejka klejona klejem
sklejki mocznikowym fenolowym
w mm trzywarstwowa | pieciowarstwowa trzywarstwowa
rodzaj giecia
wzdtuz w poprzek wzdiuz w poprzek wzdiuz
widkien wiokien pod widkien wiokien pod widkien
katem 45° katem 45°
1 8 5 8 8 9
15 12 7 14 10 17
2 15 8 20 13 23
2,5 18 10 25 15 30
3 23 12 30 20 37
4 30 15 40 30 50

Tab. Najmniejsze promienie krzywizny uzyskiwane podczas gigcia sklejki.

Elementy ze sklejki lub twardej plyty pilsniowej mozna giaé na specjalnych
urzadzeniach walcowych, wyposazonych w odpowiednie matryce i tloczniki, lub na
urzadzeniu rurowym. Plyty stolarskie i wiérowe, a takze sklejke o grubosci powyzej 5
mm mozna giaé¢ po uprzedniej obrébce skrawaniem, polegajacej na wykonaniu naciec.



Odstepy miedzy nacigciami przy gieciu petnych ptyt stolarskich powinny wynosi¢ dla tuku o
promieniu powyzej 400 mm od 8 do 10mm, o promieniu 100 - 400mm — 6 mm, a dla tuku o
promieniu do 100 mm — 3,5 mm. Gigbokos¢ nacie¢ nalezy zwieksza¢ przy mniejszych
promieniach tuku giecia. Przecigtnie nacigcia wykonuje si¢ na gtebokos¢ 0,8 grubosci piyty.
Szerokos¢ naciecia nie powinna przekracza¢ 2 - 2,5 mm. Podobne zasady wykonywania
nacie¢ odnosza si¢ do ptyt wiorowych. Ze wzgledu na wystgpowanie ptyt o réznych
wiasciwosciach nalezy zachowa¢ odpowiednia ostrozno$¢ i najpierw doswiadczalnie ustali¢
warunki giccia dla konkretnego wyrobu. Utrwalenie uzyskanych w ten sposob ksztalttow
nastgpuje zwykle przez oklejanie elementu obtogami w specjalnych formach lub jego
bezposrednie przyklejanie do konstrukcji ramowej wyrobu.

Rys. 2. Giecie sklejki o grubosci ponad 5 mm: a) naciecia w sklejce, b) sklejka po wygieciu
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Rys. 3. Gigcie sklejki na urzgdzeniu rurowym 1 — ogranicznik, 2 — rura nagrzewana parg,
3 —stojak, 4 — sklejka, 5 — wafek, 6 — dzwignia.

2. Gigcie drewna z taSma stalowa
Giecie drewna po uprzednim jego uplastycznieniu mozna przeprowadzi¢ bez
uszkodzenia, gdy stosunek grubosci elementu h do promienia luku giecia r jest mniejszy

lub rowny 1 : 30. Zaleznos$¢ te mozna wyrazié¢ wzorem.
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h — grubos¢ elementu,
I — promien luku.

Oznacza to, ze z elementu o grubosci 1 cm mozna wygia¢ tuk o promieniu 30 cm. Luk
ten jest niewielki, jednak zwickszenie jego krzywizny powoduje pekanie warstw
zewnetrznych tuku (strefy rozciggania). Dzieje sie tak dlatego, poniewaz wartosé
dopuszczalnego odksztatcenia wywotanego rozcigganiem wynosi zaledwie 1 — 2%, natomiast
dla sciskania granica odksztatcenia wynosi 15 — 25%. Z tego wynika, ze tuki o mniejszych
promieniach mozna by uzyskaé¢, gdy uda sie nie dopusci¢ do nadmiernego rozciggania
wiokien drewna podczas giecia. Jest to mozliwe wtedy, gdy strefa rozciggania widkien



osiggnie jak najmniejsza grubos$¢, a wiec gdy strefa obojetna przesunie sie w Kierunku
zewngetrznej strony tuku. Sytuacja taka jest wytwarzana przez natozenie tasmy stalowej na
warstwe zewnetrzng strefy rozciaggania elementu przeznaczonego do giecia.
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Rys. 4. Giecie drewna tasmg stalowg; 1 — graniak, 2 — tasma stalowa,
3 - opor staly, 4 — opor ruchomy, 5 —wzornik.

Tasma stalowa znacznie ogranicza rozcigganie drewna. Najwigksza wartos¢ h/r podczas
giecia drewna z tasma stalows, zalezy rowniez od maksymalnej wartosci bezwzglednego
wydtuzania i skracania drewna, jakie mozna uzyskac bez jego uszkodzenia. Wartos¢ t¢ mozna
obliczy¢ ze wzoru:
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&r — wartos¢ maksymalnego wydtuzenia wzglgdnego,
s — wartos¢ maksymalnego skrocenia wzglgdnego.

Tym sposobem wygina si¢ najczesciej drewno lite. Tasma stalowa o grubosci 0,2 — 2,5
mm powinna $cisle przylega¢ do elementu gictego. Na jej koncach umieszcza sie opory, przy
czym na jednym koncu zamocowuje si¢ opor staly, a na drugim op6r ruchomy umozliwiajacy
naprezenie tasmy. W celu zwigkszenia $écistego przylegania elementu do tasmy, powierzchnia
elementu od strony przylegania powinna by¢ gtadka (nie przestrzeganie tej zasady powoduje
zwigkszenie liczby brakow). Podczas gigcia elementow po wewnetrznej stronie tuku
nastepuje sciskanie drewna i w razie matych promieni tukow moga powstawac pofatdowania.
Zmniejszenie skutkow $ciskania uzyskuje sie przez scigcie skosne gietego elementu.
Wielkosé¢ ociosu nie powinna przekraczaé 4 — 10° poniewaz przekroczenie tej granicy
powoduje odrywanie si¢ warstw drewna po wewnetrznej stronie ptaszczyzny tuku. W strefie
rozciggania nastgpuje wydtuzenie widkien i dlatego naprgzenie tasmy podczas gigcia nalezy
zwolni¢ tak, aby wydtuzenie wyniosto 1,5 — 2 %.

Elementy z drewna bukowego uklada sie tak, aby kierunek stojow rocznych byl
prostopadly do plaszczyzny tasmy, natomiast z drewna gatunkéw miekkich lisciastych i
gatunkéw iglastych pod katem 45 — 50°.
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Rys. 5. Sposoby ufozenia drewna przy tasmie.

Szybkos¢ gigcia podaje sie w stopniach na sekunde. Nie jest to wartos¢ stata lecz
zmienia si¢ w zaleznosci od gatunku i grubosci drewna gietego. Przecigtna szybkosé¢ gigcia
waha sie w granicach 35 — 80%s, np. dla drewna bukowego o grubosci 40 mm szybkosé
wynosi 34 — 56%s, a 0 grubosci 27 mm — 80%s. Powolny przebieg giecia wptywa ujemnie na
jakos¢, poniewaz drewno szybko stygnie i temperatura jego warstw zewnetrznych obniza sie,
€0 zmniejsza podatnos¢ drewna na giecie.



3. Giecie drewna z rOwnoczesnym prasowaniem

Giecie drewna polaczone z prasowaniem polega na tym, ze element zginany wraz z
tasma przyciskany jest do wzornika watkiem dociskowym w miejscu zgiecia. Gatunki
iglaste i miekkie lisciaste ulegaja sprasowaniu 20 - 30%, a twarde 5 - 10%. Sprasowanie
powoduje zmniejszenie grubosci elementu zginania.

Rys. 6. Gigcie drewna z réwnoczesnym prasowaniem, 1- wzornik,
2- naciecia na wzorniku, 3- wafek prasujgcy, 4- tasma.

4. Gigcie z r6wnoczesnym klejeniem.

Czynnos¢ giecia z rownoczesnym klejeniem sklada sie¢ z dwoch operacji
technologicznych, a mianowicie giecia i klejenia. Elementy gieto-klejone powstaja w
wyniku utozenia Kilku warstw drewna pokrytych klejem i poddaniu ich dzialaniu sit
dociskajacych je do formy tak dlugo, poki klej nie zwiaze. Powstale formatki ulegaja
sklejeniu z zachowaniem ksztaltu formy. Warstwy drewna podczas wyginania moga Si¢
wzajemnie przesuwac¢, co powoduje zneutralizowanie napre¢zen rozciagajacych po wypuktej
stronie elementu. Gigcie i sklejanie warstw drewna nie wymaga przeprowadzania czaso - i
energochtonnego procesu obrobki hydrotermicznej. Ponadto dzielac drewno na warstwy,
tatwiej wyeliminowa¢ wady drewna, uzyskuje si¢ wicksza wydajnos¢ materiatowg drewna.
Elementy gicto-klejone charakteryzuja si¢ duza wytrzymatoscia i duzg rozpietoscia
wymiaréw. Wykonuje si¢ z nich meble i ich podzespoty: ramy siedzisk, siedziska, sprzet
sportowy, oparcia krzeset i foteli, galanteri¢, elementy wykonczenia wnetrz. Zaleznie od
stopnia ztozonosci profilu, stosuje si¢ rézne sposoby wywierania sity na materiat i
odpowiednie urzadzenia.

5. Gigcie drewna z rownoczesnym klejeniem w formach tloczacych sztywnych.

Do giecia drewna z rownoczesnym klejeniem w formach tloczacych sluza maszyny, w
ktorych warstwy forniru sa zginane miedzy sztywnymi formami (formg i przeciwforma)
i stuza one do zginania warstw drewna tylko w jednej plaszczyznie. Formy moga by¢
jednolite lub dzielone. Stosowane wzorniki moga by¢ drewniane lub metalowe. Pierwsze z
nich stuza do gigcia i klejenia bez podgrzewania kleju, drugie natomiast sg najczesciej
ogrzewane parag wodng, co znacznie skraca czas suszenia. Przebieg giecia jest nastepujacy:
wystrugane na odpowiednig grubos¢ listwy lub elementy tuszczarskie powleczone klejem,
uktada si¢ na cienkiej blasze stalowej i catos¢ umieszcza na matrycy, a nastepnie wciska
przybijakiem do wnetrza krzywizny. Po uzyskaniu odpowiedniego docisku, element giety
przytrzymuje si¢ w formie do czasu stwardnienia kleju.
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Rys. 7. Maszyna do giecia drewna z jednoczesnym ich sklejaniem:
a) ze sztywng formg i sztywng jednolita przeciwformg,
b) ze sztywng formg i dzielong przeciwformg,
¢) z dzielong formg i sztywna przeciwformg.

6. Giecie z rownoczesnym klejeniem na wzorniku za pomoca taSmy stalowej.

Elementy dociska si¢ do wzornika za pomoca tasmy stalowej

Rys.8. Gigcie z rownoczesnym klejeniem na wzorniku za pomocg tasmy stalowej;
1- wzornik, 2- nacigg tasmy, 3- tasma stalowa, 4- materia/ giety i sklejany

7. Giecie z rownoczesnym klejeniem za pomocg prasy pneumatyczne;j.
W gietarkach tego typu docisk do wzornika elementow gietych i klejonych

odbywa si¢ za pomocg worka gumowego, do ktorego wtlaczane jest sprezone powietrze.
Mozna réwniez wtlacza¢ do niego goraca wode, co powoduje skracanie czasu klejenia.
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Rys. 9. Giecie z réownoczesnym klejeniem za pomocg prasy pneumatycznej;
1- podstawa urzgdzenia, 2- obudowa metalowa, 3- worek gumowy,
4- forma, 5- zawdr powietrzny, 6- piyta stolarska oklejana dwustronnie fornirem.



8. Giecie z r6wnoczesnym klejeniem za pomoca worka prozniowego w autoklawach.

Podczas takiego klejenia tasma stalowa zostaje zastapiona workiem gumowym.
Przyleganie worka do elementow gietych i do wzornika uzyskuje sie przez
wypompowanie powietrza z worka. Tak przygotowany zestaw umieszcza si¢ w autoklawie,
to jest szczelnie zamknietym zbiorniku, do ktérego mozna wttacza¢ pod cisnieniem goraca
wodeg, pare lub powietrze o wysokiej temperaturze. Metode tg stosuje si¢ jedynie wtedy, gdy
do sklejania uzyto kleju utwardzanego w wysokiej temperaturze.

Rys. 10. Gigcie z rownoczesnym klejeniem za pomocg worka prozniowego w autoklawach;
1- przewdd do pompy prézniowej, 2- autoklaw, 3- worek gumowy,
4- giety i sklejany pakiet forniru, 5- wzornik, 6- zawdr spustowy,
7- przenosnik, 8- zawdr do zwigkszania cisnienia w autoklawie.

I1l.  Budowa, dzialanie i zastosowanie gietarek.
1. Gietarki z dzwignia dociskowa.

Gietarki z dzwignia dociskowa sg stosowane do giecia elementéow o duzym stopniu
krzywizny takich jak: trzonki do topat, tylne nogi do krzeset itp.

Ogrzewana parg forma ma posta¢ wydtuzonego zbiornika, ktorego dwie przeciw legte
ciany zostaty uksztattowane wedtug potrzebnej krzywizny. Na zewngtrznej roboczej
powierzchni tylnej s$cian, istnieje szereg rowkow o przebiegu pionowym i przekroju
poprzecznym trapezowym (dla gigcia elementow w postaci dragzkéw — przekrdj b), albo o
przekroju prostokatnym (dla giecia tat — przekroj c). Kazdy rowek stanowi forme do giecia
jednego elementu. Rowki w dolnej swej czesci sa zamkniete prostopadta powierzchnig
oporowa. Tasmy stalowe (1) sa przymocowane do formy ponizej tej powierzchni za pomoca
listwy (2) i przetyczek (3), gorny koniec kazdej tasmy jest zaopatrzony w przynitowane
okucie z gwintowanym otworem i sruba (4) wraz z trzewikiem dociskowym. Element
wstawia sie miedzy forme a tasme tak, aby jego dolne czoto dotykato powierzchni oporowej
rowka. Nastepnie pokreca si¢ rekojescia sruby, az do chwili gdy trzewik dociskowy oprze si¢
z pewng sita o gorne czoto elementu. W ten sposob zostaje 0Siggnigte zapigcie tasmy na
powierzchni elementu. Wygiecie elementu uzyskuje si¢ poprzez docisniecie do formy jego
gornego konca za pomoca recznej dwustronnej dzwigni z rolka (5) zgigte elementy
pozostawia si¢ docisnigte do formy przez 0,5 do 2 godzin do utrwalenia ksztattow.
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Rys. 11. Gigtarko-suszarka do tylnych nég krzesel: a) przekroj poprzeczny maszyny, b) przekrdj formy do
drgzkow, c) przekrdj formy do fat. 1- tasmy stalowe, 2 — listwy, 3 - przetyczki,
4- sruba z trzewikiem dociskowym, 5 — dZwignia.

2. Gietarki ramieniowe.

Gietarki z ramionami stuza do nadawania elementom ksztaltéw tukowych, zawsze
otwartych, o duzym zakresie krzywizn. Zespot roboczy w tych maszynach ma zwykle
posta¢ dwu ramion (czasem jednego), potaczonych stalowa tasma lub szerokim tancuchem
drabinkowym. Zginany element jest dociskany do roboczej powierzchni formy bezposrednio
przez tasme lub tancuch pod wptywem wychylnego ruchu ramion.
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Rys. 12. Gigtarka ramieniowa z hydraulicznym napedem ramion. 1 — p#yta z formg, 2- ramie, 3 — dZwignia, 4 —
fgcznik, 5 — tasma, 6 — zacisk do napinania tasmy.



3. Gietarki z formg obrotowa.

Gietarki z formg obrotowa stuza do nadawania elementom ksztaltéw zamknietych
lub zblizonych do zamknietych. Charakterystycznym zespolem gietarki jest obrotowa
forma na ktéra nawija sie giety element. Gietarka z forma obrotows jest przeznaczona
do giecia elementow na ramy siedziskowe i ramy wzmacniajace krzesel.
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Rys.13. Gigtarka z formg obrotowg. 1 — st64, 2 — forma, 3 — wozek, 4 — zespdl do napinania tasmy, 4 — suport, 6,

7 —zawory, 8 —rolka, 9 — sifownik neumatyczny, 10 — tfok, 11 — beben, 12 — zaciski, 13 — pneumatyczny zespol
wejsciowy.

4. Warsztaty gietarskie.

Reczne stanowiska - warsztaty gietarskie - sluzg do giecia elementow o takich
ksztaltach, ktorych nie mozna wykona¢ na typowych gietarkach. Przyktadem warsztatu
gietarskiego moze by¢ stanowisk do wykonywania opar¢ krzeset.

Urzqdzenie Srubowe
[ do napinania fasmy

ToSma Zyning w peenvsIy okresis,
podczas giecia w ploszczyinie pozitme|

Tofma czyning wdrugirn ckresia,
podezas giesin w ploszczynia

Rys.14. Gigcie elementow w kilku ptaszczyznach: a) forma do elementéw oparcia krzesel, b) forma do elementow
zginanych w dwoch ptaszczyznach.

5. Gietarki tworzyw drzewnych.

Gietarki tworzyw drzewnych s stosowane do giecia sklejki lub cienkich plyt
pilsniowych na goraco lub na zimno. Elementy giete przeznaczone sa do produkcji waliz,
kufrow i réznego rodzaju pudel. Uzyskiwane w procesie gigcia ksztaltty moga by¢ otwarte
lub zamknigte. Szerokos¢ gigtych elementéw moze dochodzi¢ do 0,6 m.

6. Gietarko-sklejarki.



Gietarko-sklejarki to maszyny do obrébki zlozonej, podczas ktorej odbywa sie giecie
pakietu cienkich elementow z drewna (np. paskéw lub arkuszy forniru) i jednoczesnie
ich sklejanie. Rezultatem tej obrébki sg elementy tak zwane gieto-klejone o budowie
warstwowej. Nadawanie ksztattu elementom odbywa sie metoda gigcia swobodnego.
Sklejanie warstw w elementach, moze odbywa¢ si¢ z wykorzystaniem ogrzewania para,
goraca woda, w sposob elektryczny oporowy lub pradami wielkiej czestotliwosci albo bez
ogrzewania, zaleznie od przyjetej metody klejenia.

W grupie gietarko-sklejarek pakietow forniru mozna wyodrebnié:

- maszyny, w ktérych pakiet forniru jest zginany miedzy sztywnymi formami, przy czym
formy moga by¢ jednolite lub dzielone,

- maszyny, w ktorych pakiet forniru jest dociskany do formy (jednolitej lub dzielonej),
za pomoca elastycznych zespoléw dociskowych.

7. Gietarko-sklejarki z calkowitymi, sztywnymi formami.

Gietarki te sa budowane jako prasy jedno- i wielopotkowe. W zaleznosci od formy
mogg stuzy¢ do giecia elementéw o glebokich ksztalttach lub o ksztaltach bardziej
plaskich. Forma i przeciwforma maja postac¢ bryt o doktadnie obrobionych, odpowiadajacych
sobie, profilowych powierzchniach roboczych. Miedzy te powierzchnie wklada si¢ pakiet
forniru ztozony z arkuszy powleczonych klejem. Nastepnie uruchamia si¢ mechanizm
jednokierunkowego docisku formy do przeciwformy. Docisk ten bywa najczesciej
hydrauliczny, czasem pneumatyczny lub mechaniczny, w jego wyniku nastepuje wygiecie i
sklejanie ze soba warstw forniru. W zaleznosci od rodzaju uzywanego Kleju forma i
przeciwforma sa ogrzewane lub nie.

W celu zapewnienia dokladnosci wygiecia i sklejania pakietu fornirow koniecznie
jest spelnienie nastepujacych warunkow:

a) robocze powierzchnie formy i przeciwformy musza odpowiadaé¢ sobie pod
wzgledem ksztaltu, z uwzglednieniem grubosci gieto- klejonego elementu,

b) docisk formy do przeciwformy musi by¢ jednakowy we wszystkich punktach
powierzchni roboczej.

Rys. 15. Gietarko-sklejarki: a) do pojedynczych elementow o glebokich krzywiznach, b) do kilku elementéw 0
niewielkich krzywiznach.

IV.  Suszenie i sezonowanie elementow gietych
Suszenie elementéw gietych, poddanych uprzednio obrobce hydrotermicznej, moze

odbywac¢ si¢ na ogrzewanych wzornikach lub tez w suszarniach. W pierwszym wypadku jest
to suszenie stykowe. Polega ono na dostarczaniu ciepta do elementu gietego z przylegajacego



don wzornika. Stosowanie wzornikOw nie ogrzewanych wymaga umieszczania ich wraz z
elementem gictym w suszarni. Wowczas przebieg suszenia jest taki sam, jak suszenia
materiatéw tartych. Temperatura w suszarni powinna wynosi¢ 60 — 68°C, a wilgotnos¢
powietrza 50 — 58%. Koncowa wilgotnos¢ suszonych elementéow gigtych waha sie w
granicach 7 — 10%. Po ukonczeniu suszenia elementy wraz z wzornikami przenosi si¢ do
pomieszczen ochtadzajacych i poddaje sezonowaniu w temperaturze 20° C i wilgotnosci
powietrza okoto 60% w czasie od 15 godzin do kilku dni. Po zakonczonym sezonowaniu
elementy zdejmuje si¢ z wzornikow.



