Dziatania dostosowawcze

Wymaganie

Oswietlenie miejsc i stanowisk pracy lub konserwacji

Wymagane jest zapewnienie odpowiedniego
o$wietlenia sztucznego (elektrycznego).

Zapewnienie odpowiedniego rodzaju o$wietlenia, zrédet $wiatta i opraw,
z uwzglednieniem jego natezenia i rbwnomiernosci oraz barwy. O$wietle-
nie nie moze powodowac efektu stroboskopowego.

Zabezpieczenie przed oparzeniami i odmrozeniami

Frezarki dolnowrzecionowe pionowe

Zagrozenia nie wystepuija. Nie dotyczy.

N

naki bezpieczenstwa

Frezarki dolnowrzecionowe pionowe przeznaczone
sg do ptaskiego lub profilowego frezowania prostolinio-
wych lub krzywoliniowych elementéw z drewna. Niekté-
re frezarki przystosowane sg réwniez do czopowania.
Frezarka wyposazona jest w pionowe wrzeciono i stot.
Wrzeciono wystaje nad stét, a jego silnik napedowy
znajduje sie pod stotem. Wspotczesne obrabiarki by-
wajg dodatkowo wyposazane w urzadzenie umozliwia-
jace zmiang potozenia wrzeciona w stosunku do sto-
tu, urzadzenie umozliwiajace przechylenie wrzeciona,
majg tez mozliwo$¢ zamocowania dodatkowego stotu

Predko$¢ i kierunek obrotéw wrzeciona powinny
by¢ uwidocznione.

Umieszczenie w widocznym miejscu na obrabiarce wykresu przedstawia-
jacego optymalng predko$¢ obrotowa wrzeciona, odpowiednio do danej
$rednicy narzedzia i predkosci skrawania. Jezeli wrzeciono moze obraca¢
sie w obu kierunkach, to wybor kierunku obrotéw zgodnego z ruchem
wskazdwek zegara powinien by¢ sygnalizowany $wietlnie. Jest to frezo-
wanie wspotbiezne.

Uwidocznienie wybranej predkosci wrzeciona na stanowisku pracy dla fre-
zarek posiadajacych wiecej niz jedng predkosc.

Stosowanie maszyn zgodnie z przeznaczeniem

Frezarka powinna by¢ stosowana zgodnie
z przeznaczeniem okreslonym przez producenta
maszyny.

Uzytkowanie obrabiarki podczas wszelkich prac zgodnie z zaleceniami
okreslonymi przez producenta maszyny w dokumentacji techniczno-ru-
chowej.

Bezpieczenstwo przy konserwacji maszyn

Obrabiarek w ruchu nie wolno naprawia¢, czysci¢
i smarowaé.

Wykonanie wszelkich prac konserwacyjnych, nastawczych i naprawczych
podczas postoju maszyny.

Odtaczanie od zasilania

Obrabiarka powinna by¢ wyposazona w tatwo roz-
poznawalne i oznakowane urzadzenie do odtacza-
nia doptywu energii elektrycznej.

Zamontowanie odtaczania doptywu energii w postaci roztacznika izolacyj-
nego, wytacznika samoczynnego lub zestawu wtyczka-gniazdo. Oznacze-
nie pozycji roztacznika lub wytacznika wt./wyt.(1/0). Wytacznik musi by¢
oznakowany napisem w jezyku polskim lub innym zrozumiatym znakiem.

Bezpieczny dostep do réznych miejsc maszyny w zwiazku z jej uzytkowaniem

Nalezy zapewni¢ bezpieczny dostep i przebywa-
nie pracownikéw w obszarze produkcyjnym oraz
strefach ustawiania i konserwacji.

Zapewnienie przej$¢ miedzy obrabiarkg a innymi urzadzeniami lub $cia-
nami przeznaczonymi tylko do obstugi tych urzadzer o szeroko$ci co
najmniej 0,75 m. Zapewnienie przej$¢ o szerokosci co najmniej 1 m
w przypadku ruchu dwukierunkowego.

Ochrona

przed pozarem i wybuchem

Maszyne nalezy zabezpieczy¢ przed
ryzykiem pozaru i wybuchu.

Podtaczenie frezarki do odciggu wiéréw i pytu.

Zabezpieczenie wyposazenia obrabiarki przed zwarciem i przecigzeniem
i zapewnienie wtasciwego stopnia ochrony.

Ochrona przed zagrozeniami pradem elektrycznym

Wyposazenie elektryczne obrabiarki powinno za-
pewni¢ ochrong obstugujacych przed porazeniem
elektrycznym.

Zastosowanie wiasciwych srodkow ochrony przeciwporazeniowej, zarow-
no przed dotykiem bezposrednim, jak i posrednim.

Stopien ochrony wszystkich podzespotéw elektrycznych powinien wyno-
sié minimum IP54.

przesuwnego.

Zagrozenia

m kontakt dtoni operatora z frezem — podczas posu-
wu obrabianego materiatu, zwtaszcza przy frezowa-
niu krzywoliniowym, usuwania wioréw, trocin i pytu

drzewnego w czasie ruchu obrabiarki;

B wyrzut obrabianego materiatu — spowodowany nie-
wiasciwg predkoscia i gtebokoscig strugania, nie-
witasciwym naostrzeniem narzedzia, niejednorod-

Wymaganie

ng strukturg obrabianego materiatu, stosowaniem
wspdtbieznej metody frezowania itp.;
B rozerwanie sie lub rozpadniecie narzedzia, wskutek
niewtasciwego zamocowania lub jego nieprawidto-
wej konstrukcii;
utrata statecznoéci obrabiarki lub jej czesci;
kontakt operatora z ruchomymi elementami napedu;
porazenie pradem elektrycznym;
hatas, wibracja, zapylenie;
pozar lub wybuch.
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Elementy sterownicze

Elementy do uruchamiania i normalnego zatrzyma-

nia i nastawiania wysokosci stotéw powinny by¢:

B widoczne, oznakowane i tatwe do
zidentyfikowania,

B usytuowane poza strefg niebezpieczna,

B zabezpieczone przed przypadkowym
zadziataniem.

Oznakowanie: umiejscowienie czytelnych napiséw w jezyku polskim lub
zrozumiatych symboli.

Wprowadzenie barwnego oznakowania elementéw:
uruchamianie — zielony; normalne zatrzymanie — czerwony.

Umiejscowienie elementéw sterowniczych po stronie stotu podawczego.
Zagtebienie przyciskéow w obudowie lub w kotnierzach.

Uktad sterowania

Uktad uruchamiania, zatrzymania normalnego, za-
trzymania awaryjnego i hamowania, a takze uktad
nastawiania wrzeciona, wyboru kierunku obrotéw
i sposobu pracy, powinny by¢ wykonane z uzyciem
,dobrze sprawdzonych” podzespotéw i zasad; czas
hamowania nie powinien przekracza¢ 10 s.

Zastosowanie hamulca automatycznego mechanicznego lub elektrycz-
nego, jezeli czas swobodnego zatrzymywania narzedzia jest dtuzszy
niz10s.
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Uruchomienie maszyny

Ochrona przed zagrozeniami

powodowanymi wyrzucanymi przedmiotami cd.

Uruchomienie maszyny po jej zatrzymaniu, bez
wzgledu na przyczyne zatrzymania, powinno by¢
mozliwe tylko poprzez celowe zadziatanie na uktad
sterowania.

Zastosowanie rozwigzan technicznych uniemozliwiajacych samoczynne
uruchomienie w przypadku ponownego pojawienia sig napigcia zasilaja-
cego, po jego zaniku.

Przy obrébce przedmiotéw matych lub o skomplikowanych ksztattach za-
leca sig stosowanie wzornikéw z mocnymi chwytami oraz zaciskami do
bezpiecznego prowadzenia przedmiotéw po stole.

Unikanie skrawania wspotbieznego.

Zatrzymywanie normaine

Ochrona przed zag|

rozeniami powodowanymi emisja pytu

Obrabiarka powinna by¢ wyposazona w wyfacznik
zatrzymania normalnego, ktory powinien by¢ nad-
rzedny przed wytacznikiem uruchomienia.

Zapewnienie takich rozwigzan technicznych, by uktad sterowania do za-
trzymania obrabiarki byt nadrzedny przed uktadem jej uruchomienia.

Zapewnienie takiego sposobu zatrzymania maszyny, ktéry odtaczy wszyst-
kie napedy od zrddta zasilania.

Powstajace w czasie obrébki widry i pyt powinny
by¢ odprowadzone.

Wyposazenie ostony strefy nieroboczej w kréciec przytaczeniowy do od-
ciagu wiorow.

Statecznos$¢

Z

atrzymanie awaryjne

Obrabiarka powinna by¢ przystosowana do moco-
wania do trwatego podtoza.

Wykonanie w korpusie obrabiarki otwordéw stuzacych do mocowania do
podtoza.

Zatrzymanie awaryjne jest wymagane, jezeli frezar-
ka ma wigcej niz jeden naped.

Zapewnienie takiego wytacznika awaryjnego, ktéry odtaczy wszystkie na-
pedy od Zrédta zasilania.

Ochrona przed nastepstwami oderwania lub rozpadnigcia si¢ czesci maszyn

Ochrona przed zagrozeniami powodowanymi wyrzucanymi przedmiotami

Frezarka powinna byé wyposazona w elementy
podpierajace, prowadnice przedmiotu obrabiane-
go i urzadzenia przeciwodrzutowe.

Przykrywanie otworéw w stole do osadzania we wrzecionach wymiennych
trzpieni frezarskich odpowiednim zestawem pierécieni.

Wyposazenie frezarki w ptyty prowadnicy podczas obrébki prostoliniowe;.
Dtugosé obu prowadnic tacznie nie powinna przekraczaé¢ dtugosci
stotu, zespdt prowadnicy powinien by¢ mocowany do stotu obrabiarki i
mie¢ mozliwo$¢ regulacji ustawienia.

Zapewnienie mozliwosci potaczenia obu ptyt prowadnicy za pomoca tzw.
prowadnicy pomocniczej. Prowadnice powinny zmniejszy¢ do mini-
mum szczeling miedzy frezem a ptytami prowadnicy.

Zabezpieczenie obrabianego materiatu za pomoca urzadzen docisko-
wych i przeciwodrzutowych, jak: grzebienie przeciwodrzutowe, sprezyny
dociskowe, rolki dociskowe, nastawne urzadzenie dociskowe (stopa doci-
skowa) lub dostawne urzadzenie mechanicznego posuwu.

Stopa dociskowa zapewnia docisk przedmiotu obrabianego do prowadni-
cy i stotu oraz zastania pracujaca czes¢ freza. Dostawny mechanizm po-
suwowy zapewnia niezmienny, odpowiednio duzy docisk przedmiotu do
stotu oraz statg predko$¢ posuwu.

Ustawienie grzebieni ,z wiosem” w kierunku posuwu. Dzieki temu w ra-
zie gwattownego cofnigcia przedmiotu, sprezynujace elementy grzebienia
odginajg sie w druga strone, powodujgc zwigkszenie sit docisku i w konse-
kwenciji zakleszczajg sie na dociskanej przez nie powierzchni. W koricowej
fazie frezowania i przy frezowaniu matych przedmiotéw przesuwanie ma-
teriatu przy pomocy przesuwadet, popychaczy lub dociskaczy, dostoso-
wanych do ksztattu frezowanego przedmiotu, co zwigksza dystans dtoni
operatora od narzedzia i umozliwia prace z boku maszyny, poza strefg
odrzutu.

Uzywanie stotu z przedtuzeniem lub podporg rolkowg przy obrébce diu-
gich przedmiotow.

Stosowanie ogranicznikéw korcowych przy tzw. frezowaniu zamknigtym
lub przy frezowaniu krotkich przedmiotéw.

Wyposazenie frezarki w podtrzymke prowadzaca lub prowadnicg pomoc-
niczg podczas obrobki krzywoliniowej. Urzadzenia te pozwalajg na stop-
niowe wgtebianie sig narzedzia w przedmiot obrabiany. Podtrzymka pod-
piera i prowadzi przedmiot obrabiany podczas obrébki i zapewnia statg
gtebokos¢ frezowania krzywizn.

Wrzeciono, pierécienie i narzedzie skrawajace po-
winny byé odpowiednio dobrane, utrzymane i wy-
regulowane.

Wyposazenie frezarki w wytrzymate wrzeciono, bez wpustow i szczelin.
Dobranie wymiaréw wrzeciona do jego predko$ci obrotowej.

UWAGA! Wrzeciono zawsze powinno obraca¢ sie¢ w kierunku prze-
ciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Inny kierunek obrotéw powinien
by¢ sygnalizowany.

Dobranie do wrzeciona odpowiedniego zestawu pierécieni. Prawidtowe
potaczenie migdzy pierécieniem a wrzecionem powinno by¢ zapewnione
poprzez nakretke zabezpieczajaca lub $rube wrzeciona. Stosowanie wy-
tacznie narzedzi przewidzianych przez producenta obrabiarki.

Ochrona przed ruchomymi elementami przenoszenia napedu

Mechanizm napedowy obrabiarki powinien by¢
ostoniety.

Zabezpieczenie mechanizmu napgdowego i narzedzia pod stotem ostona
stata (mozliwg do usunigcia tylko przy uzyciu narzedzi) lub ostong rucho-
ma blokujaca (zatrzymujaca naped wrzeciona w przypadku jej otwarcia).

Ochrona przed ruchomymi elementami bioracymi bezpos$redni udziat w procesie pracy

Frez powinien by¢ ostonigty w strefie skrawania,
jaki i poza nig (w strefie nieroboczej).

Zabezpieczenie dostepu do narzedzia pod stotem ostona stata lub ostona
ruchoma blokujaca.

Zabezpieczenie dostepu do niepracujacej czeéci freza oraz wrzeciona
ostong mocowana do stotu lub prowadnicy. Prawidtowo wykonana ostona
umozliwia wymiane narzedzi dzieki zastosowaniu nieblokowanej odchyl-
nej gornej pokrywy. Prawidtowo wykonana ostona uniemozliwia dostep
do narzedzia przez jakgkolwiek szczeling miedzy ostong a prowadnicg lub
ostong nastawna.

Ograniczenie dostepu do strefy skrawania przy frezowaniu prostolinio-
wym przez stosowanie tgcznie z prowadnicg dostawnego mechanizmu
posuwowego lub urzadzen dociskowych prowadnicy i stotu, wyposazo-
nych w specjalne stopy. Ograniczenie dostepu do strefy skrawania ostong
nastawng w przypadku stosowania innych urzadzen dociskowych.

Ograniczenie dostgpu do strefy skrawania przy frezowaniu krzywolinio-
wym przez ostone nastawna i podtrzymke prowadzaca lub prowadnice
pomocniczg oraz stosowanie wzornika.

W przypadku frezowania krzywoliniowego dopuszczalne jest ograniczenie
dostepu do strefy narzedziowej (roboczej i nieroboczej) poprzez pierscie-
nie lub kétka ochronne oraz stosowanie wzornika (szablonu). Pierécienie
i kotka ochronne nalezy tak ustawi¢ nad frezem, by mozna byto pod nimi
swobodnie przesuwaé obrabiany materiat. Srednica pierécienia lub kotka

jest uzalezniona od $rednicy freza i grubosci obrabianego materiatu.




