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Введение
В учебном пособии рассматриваются конструктивные особенности, принципы работы оборудования, а так же технологические схемы его применения. Изложение материала построено таким образом, что схемы и пояснения к ним находятся на одной странице или на одном развороте, что, в свою очередь, упрощает процесс изучения материала.
Настоящее учебно-методическое пособие может использоваться как в качестве раздаточного материала на теоретических занятиях , так и в качестве иллюстративного материала на занятиях , проводимых для слушателей профильного технического класса.

1. Основные процессы обработки древесины
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Все процессы сложного резания можно разделить на три группы: 
· деление; 
· поверхностная обработка (удаление тех​нологических припусков); 
· глубинная обработка (превращение чи​стовых заготовок в готовые детали).
Деление материала может проходить:
· с образованием стружки-отхода – деление осуществляется одним из видов пиления, это наиболее широко распространенный процесс ста​ночной обработки;
·  с образованием стружки-продукта – процесссы лущения, строгания и измельчения древесины на щепу и стружку;
· бесстружечным способом – процессы распространены значительно меньше, наиболее известные — разрезание ножами, ножницами и дисками, а также штамповка-высечка.
Поверхностная обработка представлена такими процессами резания, как фрезерование, точение и шлифование, причем каждый из них имеет большое число разновидностей.
Наиболее распространенные процессы глубинной обработки – фрезерование (пазовое и шипов), сверление и долбление. Для выполнения процесса резания применяется станочный инструмент, классифицированный на группы по видам обработки древесины резанием.
2.  БУКВЕННАЯ ИНДЕКСАЦИЯ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ОБОРУДОВАНИЯ
Для деревообрабатывающего оборудования принята буквенная индексация с цифровой характеристикой одного из основных 
па​раметров станка, иногда с указанием модели.  Буквы в индексации указывают тип и основной признак:
Лесопильные рамы……………………………………………………………………………………………     Р
Круглопильные станки для продольной распиловки с конвейерной подачей  …………………………
 ЦДК
Круглопильные станки для поперечной распиловки, суппортные с автоматизированной подачей
 ……     ЦПА
Ленточные столярные станки
……………………………………………………………..    ЛС
Ленточные делительные станки  …………………………………………………………………………….     ЛД
Ленточные бревнопильные станки   …………………………………………………………………………..   ЛБ
Фуговальные станки   …………………………………………………………………………………………..
   СФ
Фрезерные станки
……………………………………………………………..    Ф
Рейсмусовые станки
……………………………………………………………..   СР
Четырехсторонние продольно-фрезерные станки   …………………………………………………………..  С
Фрезерные станки с верхним расположением шпинделя   …………………………………………………
 ВФК
Фрезерные станки с шипорезной кареткой
……………………………………………………………… ФШ
Сверлильные станки
…………………………………………………………….    Св
Шлифовальные станки
……………………………………………………………..   Шл
Шипорезные станки:
односторонние
……………………………………………………………..   ШО
двусторонние
…………………………………………………………….    ШД
Сверлильно-фрезерные станки
……………………………………………………………..   СВПГ
Долбежные станки
……………………………………………………………     ДЦА
Линии для обработки брусковых деталей
……………………………………………………………     МОБ
Линии лакирования
……………………………………………………………     МЛН
Лаконаливные машины
……………………………………………………………     ЛМ
Станки для крашения пластей щитов
……………………………………………………………     КЩ
3. ВИДЫ СТАНОЧНОГО РЕЗАНИЯ
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Пиление – процесс деления древесины на части тонким инструментом с расположенными по периферии резцами с превращением в стружку объема древесины между этими частями. В результате срезания и удаления узких стружек (опилок) образуется пропил. В технологическом процессе пиление составляет (как правило) начальные и промежуточные стадии.
Фрезерование – процесс резания вращающимися резцами, при котором траектория движения является циклоида.
Технологической целью фрезерования является преимущественно окончательное формирование поверхности деталей.
Точение – процесс получения деталей с поверхностью тел вращения – цилиндрических, конических и сложной формы.
Сверление – обработка поверхности детали резцами, расположенными по торцу цилиндрического тела инструмента (сверла) и описывающими при работе в древесине винтовые поверхности.
Лущение – процесс поперечного резания древесины для получения стружки (шпона) заданной толщины, при котором траекторией движения является спираль.
Строгание – процесс поперечного или продольного (относительно волокон) резания древесины для получения стружки (шпона) заданной толщины при прямолинейной траектории резания.
Разрезание и штампование (бесстружечное деление) – применяется для обработки листовых древесных материалов – ДВП, шпона, фанеры.
Шлифование – процесс абразивной обработки с преобладанием резания поверхности деревянных деталей для придания поверхности высокой гладкости и калибрования размеров.
4. СХЕМЫ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО  ОБОРУДОВАНИЯ
СХЕМЫ  БАЗИРОВАНИЯ ЗАГОТОВОК НА  ДЕРЕВОРЕЖУЩИХ СТАНКАХ
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Различают два принципиально различных способа базирования – неподвижное и подвижное.
Неподвижным называют базирование, при котором главная базирующая  поверхность (заготовки  призматической формы или типа диска) и двойная направляющая базирующая поверхность (заготовки цилиндрической формы) не перемещаются относительно установочной поверхности базирующих устройств машины.
Подвижным (скользящим) называют базирование, при котором главная базирующая поверхность или двойная направ​ляющая поверхность заготовок перемещается (скользит) относительно установочной поверхности машины.
Сочетание подвижности остальных базирующих поверхностей заготовки относительно установочных поверхностей машины в обоих способах базирования может быть разным.
ОДНОПИЛЬНЫЙ КРУГЛОПИЛЬНЫЙ СТАНОК ДЛЯ ПРОДОЛЬНОГО РАСПИЛИВАНИЯ БРЕВЕН И БРУСЬЕВ
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Для продольного распиливания бревен применяют одно- и многопильные станки с подачей кареткой или конвейерно-цепным механизмом. 
Преимущества круглопильных станков: 
· простота конструкции, 
· высокая производительность и 
· несложная эксплуатация. 
Недостатки: 
· на них получается пропил большой ширины (6... 10 мм), что снижает объемный выход пиломатериалов, особенно при распиливании тонких бревен. (Ширина пропила на лесопильных рамах составляет 3...4 мм, на ленточнопильных станках до 3 мм.);
· невысокая точность распиливания на этих станках
Бревно из накопительного устройства укладывается на механизированную тележку 8, которая перемещается по рельсовому пути 3. На тележке установлены поперечные направляющие 7, на которых смонтированы стойки б с захватами для крепления распиливаемого материала. 
Совместное синхронное перемещение стоек на размер отпиливаемой доски осуществляется от одного цилиндра. 
Кроме того, крайние стойки имеют относительное индивидуальное перемещение в пределах 75 мм, что позволяет распиливать бревно по сбегу. При обратном ходе тележки рама со стойками отводится от пилы двумя гидроцилиндрами.
Механизм перемещения тележки состоит из регулируемого гидропривода (насоса 10 и гидромотора 11), цилиндрического зубчатого редуктора 12, приводного 1 и натяжного 9 барабанов, связанных с тележкой 8 стальными тросами 2. При вращении барабана 1 один трос наматывается на него и тянет тележку, а другой сматывается с барабана. 
Скорость рабочего хода тележки (до 80 м/мин) регулируется оператором бесступенчато с помощью рукоятки управления. Скорость холостого хода постоянная — 120 м/мин.
Пильный механизм включает в себя верхний 5 и нижний 4 пильные валы с индивидуальными приводами и пилами, установленными в одной вертикальной плоскости. Нижняя пила (D = 1250 мм) смонтирована на неподвижной раме, а верхняя (D = 1000 мм) установлена на подвижной раме и может опускаться, компенсируя износ пил.
Круглопильные многопильные станки для продольного раскроя брусьев толщиной до 200 мм на доски могут заменять лесопильные рамы 2-го ряда. 
В зависимости от толщины распиливаемого бруса пилы закрепляются на одном или двух (верхнем и нижнем) валах. В последнем случае устанавливают пилы меньшего диаметра, а, следовательно, и меньшей толщины, что позволяет уменьшить ширину пропила и увеличить объемный выход пиломатериалов.
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ОДНОПИЛЬНЫЙ  ПРИРЕЗНОЙ СТАНОК С КОНВЕЙЕРНОЙ ПОДАЧЕЙ
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КРУГЛОПИЛЬНЫЙ СТАНОК ДЛЯ СМЕШАННОГО РАСКРОЯ
Круглопильные станки для смешанного раскроя (универсальные) применяют в деревообрабатывающих цехах:
· для продольного и поперечного пиления; 
· для пиления под углом досок и брусков; 
· для пиления щитовых деталей мебели. 
Станки выпускают с верхним расположением пильного суппорта на поворотном кронштейне или под столом внутри станины станка. Некоторые станки снабжают дополнительными фрезерными суппортами, что позволяет фрезеровать наружный контур створок, оконных рам и других строительных изделий.
 На станине 13 коробчатой формы закреплен стол 2 размером 830x1200 мм, на передней части которого установлена направляющая линейка 8, обеспечивающая направление подачи материала при продольном пилении. 
На столе имеется упорный съемный угольник 7, который можно перемещать в Т-образном пазу стола параллельно плоскости пилы при пилении материала под углом от 45 до 135°. 

Пила 4 крепится на валу электродвигателя 5, который установлен внутри станины на качающейся подмоторной плите. Поднимают и опускают пилу маховичком 12 через рычажно-винтовой механизм. 

К столу станка крепится ограждение 6 с когтевой защитой 7. Сзади в плоскости диска пилы укреплен на подмоторной плите расклинивающий нож 3.
Для поперечного пиления пиломатериалов и обрезки мебельных щитов предназначена каретка 14 со столом 17. 
Каретка установлена на роликах с возможностью перемещения (ход каретки 1000 мм) по направляющей 18 параллельно плоскости пилы и имеет прижим 11 для закрепления распиливаемого материала.
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ТРЕХПИЛЬНЫЙ ФОРМАТНО-ОБРЕЗНОЙ СТАНОК
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ФОРМАТНО-РАСКРОЕЧНЫЙ МНОГОПИЛЬНЫЙ СТАНОК С ПРОГРАММНЫМ УПРАВЛЕНИЕМ
БАРАБАННАЯ РУБИТЕЛЬНАЯ МАШИНА ДУ-2
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Эти машины используют в основном для измельчения кусковых отходов лесопильно-деревообрабатывающего и фанерного производств и лесозаготовок. 
Их выпускают: 
· со свободной и 
· с принудительной подачей материала.
При изготовлении технологической щепы применяют барабанные машины ДУ-2 и МРП-800 с механизмом для принудительной подачи материала.
Машина ДУ-2 предназначена для переработки в щепу лесосечных отходов (вершины, сучья и ветви). Ее используют на многих предприятиях для переработки шпона-рванины, а также различных кусковых отходов деревообработки. 
Режущий механизм машины – полый ножевой барабан (см. рис. а) с четырьмя режущими ножами. Барабан расположен под углом 350 к направлению подачи материала и при рубке обеспечивает косой рез.
Через щель щепа проходит внутрь барабана. Для удаления ее оттуда внутри барабана установлен (под углом к оси барабана) неподвижный отбойный лоток. Перед ножевым барабаном расположен контрнож. Зазор между режущими ножами и контрножом регулируют при установке режущих ножей.
На рис. а изображена барабанная рубительная машина для измельчения в щепу круглых лесоматериалов. На ножевом барабане 1 укреплены ножи 2. Сырье 4 подается к машине конвейером 5, а затем к барабану вальцами 3 и 6. В корпусе 9 машины установлены контрнож 7 и ситовой вкладыш 8. Ножевой барабан закрывается крышкой 10.
Для измельчения кусков древесных отходов, таких, как обрезки плиты, фанеры, в более мелкие частицы, предназначаемые для дальнейшего измельчения, служат ножевые дробилки (рис. 6), принцип работы которых следующий. 
Куски подаются в приемное окно 1, расположенное в верхней части корпуса 2. Барабан 5 с ножами измельчают куски до тех пор, пока частицы не пройдут через ситовой вкладыш 3. Частицы удаляются через нижнее окно 4. В корпусе станка установлены контрножи 6. Машины этих типов многие годы используются в промышленности также для переработки древесных отходов в топливо.
СТРУЖЕЧНЫЙ СТАНОК ДС-8
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Предназначен для переработки чураков длиной 1 м и больше. 
Стружечный станок ДС-8 оборудован ножевым валом диаметром 0,63 м. На образующей вала параллельно его оси вращения распо​ложены 12 рядов ножей. Режущим кромкам ножей при заточке придается ступенчатая форма, благодаря чему отпадает надобность в применении подрезных ножей. 
Ножевой вал приводится во вращение электродвигателем 3 через муфту 2. Ножи в ножевой вал могут быть установлены прямолинейно (16) или наклонно (17). Ножевой вал может быть составным (18).
Цепной конвейер 5 подает перерабатываемую древесину в станок, где ее подхватывает питатель. Привод цепного конвейера состоит из электродвигателя 9, клиноременной 8 и зубчатой б передач и редуктора 10. 
Питатель включает в себя нижний 7 и верхний 4 четырехцепные конвейеры, расположенные под углом к горизонтали. Кулачковые толкатели конвейеров подают древесину на ножевой вал, приводимый во вращение с частотой вращения 16—25 с-1 . 
Толщина стружки регулируется изменением величины выступа ножей и скорости подачи. 
Движение конвейеры питателя получают от электродвигателя 11 через асинхронную муфту скольжения 12, клиноременную передачу 13, редуктор 14 и цепные передачи 15. Привод позволяет изменять скорость подачи от 0,3 до 1,5 м/мин.
Очевидно, что скорость подачи древесины на ножевой барабан должна регулироваться в соответствии со скоростью срезания древесины, которая в свою очередь определяется величиной выступа ножей (окружная скорость также имеет влияние, но она постоянна для данного станка). 
 МНОГОЦЕЛЕВОЙ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИЙ СТАНОК (ЦЕНТР) ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ОКОННЫХ БЛОКОВ
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На станке можно обрабатывать бруски с наибольшими размерами: толщиной 100, шириной 120 и длиной 2175 мм или рамки в сборе толщиной 80 мм, шириной 1120 мм и длиной 2120 мм. Станок включает в себя станину 15 Г-образной формы, по внешним боковым сторонам которой расположены суппорты шипорезного и продольно-фрезерного участков. Все суппорты имеют оградительные устройства и патрубки для присоединения к системе удаления отходов. Станок имеет поворотный пульт 5 управления с экраном и клавиатурой для ввода программы обработки деталей.
Шипорезный участок состоит из двухкоординатного пильного суппорта 4, шипорезного суппорта 3 и шипорезной ка​ретки 10 для базирования и подачи брусковых заготовок. В некоторых станках предусмотрена возможность установки на каретку и обработки одновременно двух парных заготовок. 
Пильный суппорт 4 содержит специальный электродвигатель мощностью 2,2 кВт. Круглая пила для торцовки концов заготовки установлена непосредственно на валу двигателя и вращается с частотой 3000 об/мин.
Шипорезный суппорт 3 предназначен для выработки шипов на концах брусковой заготовки. Он снабжен шпиндельным блоком с набором режущих инструментов трех и более типов, которые можно включать в работу позиционированием по высоте. Шпиндель вращается через ременную передачу от электродвигателя мощностью 7,5 или 11 кВт, причем частота вращения шпинделя не регулируется и бывает в пределах от 3500 до 4000 об/мин.
Шипорезная каретка 10 снабжена направляющей линейкой 9, контрпрофилями 6, торцовым переставляемым упором 8 и пневмоприжимами 7. Набор съемных контрпрофилей (подпоров) крепят на поворотном кронштейне и вводят в работу в зависимости от профиля, вырабатываемого на конце детали. 
Контрпрофили изготовляют из твердой древесины и используют для предотвращения сколов на выходе инструмента при торцовом встречном фрезеровании. На шипорезной каретке дополнительно можно устанавливать устройство для обработки деталей со скошенными торцами при изготовлении непрямоугольных рамок. Каретка приводится в движение от электродвигателя через промежуточные передачи со скоростью подачи 5 — 18 м/мин.
Продольно-фрезерный участок содержит суппорты 2 попутного и 1 встречного профильного фрезерования, пильный суппорт 18 и роликовый механизм 13 подачи. Суппорт 2 продольного попутного фрезерования предназначен для уменьшения сколов при обработке профиля по периметру склеенной рамки. На шпиндель этого суппорта устанавливают набор фрез попутного вращения. Позиционированием по высоте обеспечивается выбор фрезы требуемого профиля. Суппорт вводят в работу только на заключительной стадии об​работки в зоне торцового фрезерования угла рамки. Этот суппорт можно использовать для обработки встречного фрезерования глубокого профиля. В таком случае устанавливают набор фрез встречного фрезерования и изменяют направление вращения шпинделя.
Фрезерный суппорт 1 используют для выполнения различных профилей методом встречного продольного фрезерования. Инструмен​тальный шпиндель имеет набор из трех, четырех и более типов инструментов. Для выбора нужного инструмента суппорт снабжен механизмом позиционирования шпинделя по высоте. Частота вращения шпинделя не регулируется и равна 6000 об/мин.
Пильный суппорт 18, оснащенный круглой пилой для продольного пиления, обеспечивает выпиловку дополнительной детали (штапика) при выборке четверти у продольного и поперечного брусков створки.
Механизм подачи 13 (рис. б) выполнен в виде консольной закрепленной балки, на которой установлены приводные подпружиненные ролики. Балку с роликами можно перенастраивать по высоте вручную или с помощью электромеханического привода, а также повернуть вокруг вертикальной оси для обеспечения свободного доступа к режущим инструментам. Электродвигатель 14 мощностью 1,1 кВт через промежуточные передачи обеспечивает бесступенчатую регулируемую скорость подачи от 6 до 12 м/мин.
СХЕМА СТАНКА ДЛЯ ШПАТЛЕВАНИЯ
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Работа на вальцовом станке для нанесения шпатлевочных материалов протекает следующим образом.
Мебельный щит 1 укладывают на роликовый транспортер подачи, состоящий из неприводных 2 и приводных обрезиненных 3 роликов.
Ролики рольганга подпружинены, в результате чего давление верхних вальцов на деталь при ее разнотолщинности ±0,5 мм (от номинального размера) остается постоянным. Указанное обстоятельство благоприятно сказывается на качестве шпатлевания.
Уложенный на рольганг щит подается в направлении стрелки и. При перемещении щит попадает под верхний обрезиненный наносящий валец 4. Количество наносимого материала регулируется с помощью дозирующего хромированного вальца 5. Последний может иметь вращение, попутное с наносящим. Включение его осуществляется с помощью муфты, главным образом при промывке вальцов. В обычных условиях работы дозирующий валец не вращается.
Нанесенный слой шпатлевки растирается встречно вращающимся гладким хромированным вальцом 6, который установлен таким образом, что зазор между ним и наносящим вальцом составляет всего 2 мм. Это позволяет прилипший к вальцу 6 слой шпатлевки счистить ракелем 7, а затем сместить его на поверхность наносящего вальца 4. Такая компоновка наносящего и втирающего вальцов дает возможность повторно использовать избыток шпатлевки.
СХЕМА МАШИНЫ ДЛЯ ПЕЧАТАНИЯ ТЕКСТУРНОЙ БУМАГИ
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Основными узлами машины являются две печатные секции для печати двумя красками с одной стороны бумажного полотна, механизм рольной зарядки и узла наката.
Рольная зарядка выполнена стационарной, с принудительным приводом рулона с помощью бесконечных ремней. Рулон 1 закатывается между станинами рольной зарядки и зажимается конусами. Подъем рулона осуществляется посредством зубчатой рейки и сектора. Максимальный угол подъема рычагов с рулоном ограничивается ходом зубчатой рейки. Рулон фиксируется храповым остановом. Зажимается он с помощью конусов. Привод зубчатой рейки, а также осевое перемещение  рулона — от гидропривода.
Фотоэлектрическое устройство контролирует положение кромки бумажного полотна, управляя работой гидроцилиндра бокового регистра.
Бумажная лента натягивается при помощи приводных бесконечных ремней 2, прижимающихся к поверхности рулона за счет того, что линейная скорость ремней несколько ниже скорости печати. Движение ремням передается через вариатор скорости, выполненный в виде раздвижного шкива, диаметр которого изменяется от маховика вручную.
Через систему бумагонаправляющих валиков 3 бумага поступает в первую печатаную секцию. Предварительно она натягивается роликом 9 и расправляется роликом 10. Печатные аппараты этих секций состоят из формных цилиндров 4, прессцилиндров 6 и сушильных барабанов 7.
Формный цилиндр, на который наносится краска, расположен в опорах качения и приводится во вращение принудительно через зубчатые передачи. Прессцилиндры установлены в подвижных каретках и принудительного приводя не имеют.
Подъемом и опусканием кареток обеспечивают соответственно выключение и включение натиска, а также демонтаж формного цилиндра, необходимый при смене форм.
Для охлаждения резинового покрытия через полости печатных цилиндров пропускается вода.
Краску на формный цилиндр наносят путем его окунания в корыто 5, перемещающееся по вертикали. Подача краски в корыто производится с помощью насоса.
С пробельных мест формы краска снимается ракелем 11, имеющим возвратно-поступательное движение вдоль образующей формного цилиндра.
Сушка бумажного полотна после печати в каждой секции происходит контактным (бумага проходит через приводной сушильных цилиндр) или конвекционным способом — путем продувания воздуха (подачи и отсоса) между полотном бумаги и кожухом. Сушильные цилиндры подогреваются трубчатыми электронагревателями.
После сушки бумажное полотно поступает на цилиндры 8, охлаждаемые водой из водопроводной сети. Затем бумага попадает на вторую печатную секцию, где проходит через все узлы с той же последовательностью, как и в первой секции. Между печатными секциями имеется решетчатый валик, служащий для совмещения отпечатка, полученного в первой секции, с отпечатком второй секции. Регистровый валик перемещается от индивидуального электродвигателя. После нанесения второго отпечатка бумага через систему роликов направляется в узел наката, где наматывается в рулон 12. Узел наката состоит из двух нижних, тамбурных, валов 13 и верхнего, бумагопроводящего, валика 14.
Привод всех узлов машины (рольной зарядки, печатных секций и наката) осуществляется от общего распределительного вала, который приводится вручную от заправочного и от основного двигателя. Последний имеет возможность ступенчато изменять скорость в диапазоне 1:3.
Машины для печати текстурной бумаги имеют большую производительность — скорость подачи достигает до 70 м/мин. Ширина печати от 1300 до 1900 мм.
ЛАКОНАЛИВНАЯ МАШИНА
Технологическая схема работы ла​коналивной машины:
Вытекающая из наливочной головки 1 плоская струя лакокрасочного материала попадает на окрашиваемое изделие 2, а избытки материала стекают в приемный лоток 10 и затем в отстойный бак 9. Из отстойного бака лакокрасочный материал с помощью насоса 8 через фильтр 6 и систему трубопроводов вновь поступает в наливочную головку, образуя таким образом замкнутую систему циркуляции. 
Окрашиваемые изделия перемещаются транспортирующими устройствами 5, привод которых осуществляется через бесступенчатые вариаторы. 
Значительная часть непрерывно циркулирующего лакокрасочного материала стекает в отстойный бак с большой скоростью. На своем пути лакокрасочный материал увлекает воздух, в результате чего образуются воздушные пузырьки. Перед подачей в наливочную головку материал должен быть освобожден от этих пузырьков, в противном случае, они могут попасть на поверхность изделия и остаться в покрытии. 
Для отделения воздушных пузырьков лакокрасочный материал стекает по конусной крышке из приемного лотка в отстойный бак. Кроме того, для этой цели в системе циркуляции лакокрасочного материала часто устанавливают сетчатые или вакуумные гасители пены.
Свободное падение завесы лакокрасочного материала, стекание и отстаивание его в баке-отстойнике сопровождается испарением значи​тельного количества растворителей, поэтому необходима непрерывная или периодическая корректировка вязкости материала.
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Схемы  базирования заготовок на  дереворежущих станках:


а — неподвижное базирование на сверлильном станке; 


б — то же пакета заготовок на шипорезно-ящичном станке; 


в — то же брусков на шипорезно-рамном станке; 


г, д — подвижное (скользящее)   базирование   заготовок   на   продольно-фрезерном   и   


шипорезно-рамном станках 





Схемы станочного резания: а – пиления;  б — поверхностного фрезерования; в — глубинного фрезерова�ния; г — точения; д — шлифования; е — долбления;


ж — сверления; з — разрезания;  и — штампования;  к — строгания;  л — лущения;м — измельчения








Схема круглопильного однопильного станка для продольного распиливания бревен с механизмом подачи тележкой





Однопильный прирезной станок с конвейерной подачей: 1 — патрубок; 2 — маховичок настройки прижимного суппорта; 


3 — маховичок настройки пильного суппорта; 4 — рукоятка подъема когтевой защиты;5 — на�правляющая линейка; 6 — когтевая защита (качающийся упор); 7 — конвейер; 8 — станина; 9 — стол; 10 — прижимный ролик; 11 — пила; 12 — суппорт при�жимных роликов





Универсальный круглопильный станок для смешанного раскроя:


1 — угольник; 2 — стол; 3 — расклинивающий нож; 4 — пила; 5 — электродвигатель; 6 — ограждение; 7 — когтевая защита; 


8 — направляющая линейка; 9 — рукоятка фиксатора; 10 — линейка; 11 —прижим; 12 — маховичок подъема пилы; 13 — станина; 


14 — каретка; 15 — стойка; 16 — стяжка; 17 — стол каретки; 18 — направляющая








Трехпильный форматно-обрезной станок:


1 — траверса; 2, 7 — суппорты; 3, 6 — маховички; 4 — пила продольного резания; 5 — пила поперечного резания; 8 — цепь; 9 — распиливаемый материал; 10— каретка; 11 — станина; 12 — направляющая; 13 — пульт управления; 14 — гидростанция; 15 — гидропривод поперечного суппорта








Схема форматно-раскроечного многопильного станка:


1 — траверса; 2, 13 — суппорты; 3 — электродвигатель; 4, 12 — направляющие; 5 — прижим; 6 — зажимы-упоры; 7 — загрузочная каретка;


8 — толкатель; 9 — подъемный стол; 10 — устройство базирования пакета; 11 — упор; 14, 18 — пилы; 15, 19 — пневмоцилиндры;


16 – подъемные направляющие; 17 — каретка











Барабанная рубительная машина (а) и ножевая дробилка (б)








Кинематическая схема стружечного станка с ножевым валом





Многоцелевой деревообрабатывающий станок для изготовления окон:


а — общий вид; б — схема обработки склеенной створки; 1 — фрезерный суппорт; 2 — суппорт попутного фрезерования; 3 — шипорезный суппорт; 4 — пильный суппорт; 5 — пульт; 6 — контрпрофиль; 7 — пневмоприжим; 8 — упор; 9 — линейка; 10 — каретка; 11 — рамка; 12 — ролик; 13 — механизм подачи; 


14 — электродвигатель; 15 — станина; 16 — стол продольного фрезеро�вания; 17— деталь; 18 — пильный суппорт для отделения штапика





Схема станка для шпатлевания











Принципиальная схема машины для печатания текстурной бумаги





Схема работы лаконаливной машины: 


1 — наливочная головка с донной щелью;2 — окрашиваемое изделие; 3 — вентиль спускной; 


4, 7 — вентили перепускные; 5 — транспортирующие устройства; 6 —фильтр сетчатый; 


8 — насос; 9 — бак отстойный; 10 — приемный лоток
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