РЕФЕРАТ 

на тему:

Найпростіші види столярних з'єднань. Кутові з'єднання елементів меблевих виробів
Меблеві вироби можуть складатися з деталей, складальних одиниць і груп. До деталей належать бруски різної форми, розкладки, планки, дошки і щити. Складальною одиницею називають декілька зібраних деталей, які являють собою елементарну частину виробу. Група — це частина виробу, яка складається з деталей і складальних одиниць.

Деталі можуть мати різні розміри, перерізи і форми. Виготовляють деталі з одного суцільного відрізка, склеюють по ширині і товщині або з'єднують по довжині.

Споювання — це з'єднання брусків або дощок по ширині кромками в щити або площинами в блоки. Споювання можна здійснювати різними способами (рис. 1). Важливе значення при споюванні має правильний підбір деталей за напрямом їх волокон. Так, при склеюванні деталей на гладку фугу в масивні щити для запобігання жолобленню одноіменні праві площини брусків або дощок повинні бути повернуті в протилежні боки, а одноіменні кромки —одна до одної. Крім того, запобігати жолобленню щитів можуть вставлені шпонки, вклеєні і наклеєні рейки. Для більшої формостійкості щити виготовляють багатошаровими, склеєними із трьох або п'яти одношарових щитів з взаємно перпендикулярним напрямом волокон.
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Рис. 1. Способи споювання щитів:

а — на гладку фугу, б — в четверть, в — на рейку, г — в паз і гребінь, д —в паз і трикутний гребінь, е — на «ластівчин хвіст» 
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Рис. 2. Схеми з'єднання дощок по кромці і довжині:

а- по кромці на рейку К-1, б- в четверть по кромці К-2, в -в трикутний паз і гребінь по кромці К—3, г — трапецієвидний паз і гребінь по кромці К-5, д —на гладку фугу (по кромці) К-6; е-по довжині на «ус», є- по кромці в прямокутний паз і гребінь К—4, ж— клейове з'єднання на зубчастий шип уший

Зрощуванням називають з'єднання відрізків деревини по довжині на вставну рейку, в четверть, прямолінійний або трапецієвидний паз і гребінь, на «вус», на клиновидний або зубчастий шип та ін. (рис. 2). Вид зрощування залежить від застосування деталей.

Якщо деталі не несуть навантаження (плінтуси), то їх зрощують на «вус» під кутом 45°, застосовуючи при цьому стусло.

Найширше застосовують зрощування на клиновидні або зубчасті шипи, при яких утворюється велика площа склеювання півторців. Це забезпечує міцне з'єднання і більш економне використання деревини. Клиновидне з'єднання можна здійснювати як по ширині деталі, так і по її товщині. Його застосовують для з'єднання меблевих і столярних деталей.

Нарощуванням з'єднують по довжині деталі, які експлуатують у вертикальному положенні. Цей вид з'єднання використовують при здовженні різноманітних стояків і стовпів. Нарощування виконують впритик з потайним шипом, торцевим гребінем, із вставним шипом. Стовпи з'єднують впівдерева косим прирубком впритик з накладками. Такі з'єднання іноді скріплюють хомутами.

Довжина стиків повинна бути не менше як дві товщини при з'єднанні брусків або два діаметри при з'єднанні колод. Нарощування деталей цими способами з'єднань в столярному і особливо в меблевому виробництвах застосовується дуже рідко.

Кутові з'єднання елементів меблевих виробів
Більшість меблевих виробів мають прямокутну форму, тобто деталі, складальні одиниці і групи з'єднуються під прямим кутом. Найбільш поширене з'єднання брусків — шипове. Воно складається з двох елементів — шипа і провушини або гнізда (рис. 3). Залежно від необхідної міцності з'єднань і товщини деталей може бути виготовлено один, два, три і більше шипів. Збільшення кількості шипів збільшує площу склеювання, а значить, і міцність з'єднання, і виробу в цілому. Згідно з ГОСТ 9330—76, шипові з'єднання брусків бувають кутові кінцеві, кутові серединні і кутові ящикові.

Кутові кінцеві з'єднання брусків (рис. 3). Розміри шипів і інших елементів кутових кінцевих з'єднань повинні бути виконані згідно з ГОСТ 6449.1^—82. Розміри і форма деталей і їх з'єднувальних елементів визначаються кресленням. Для перенесення цих розмірів на деталь і точного її виготовлення необхідно зробити розмітку підготовленим інструментом. Розмічають деталі за допомогою кутника, загостреного олівця і рейсмуса, проводячи всі риски з лицьової сторони. Однакові деталі краще розмічати разом, для чого розміщують їх поряд і скріплюють.

Для того щоб розмітити деталі брусків, на внутрішніх кромках яких буде відібрана фаска або кальовка, необхідно передбачити менші ширину і довжину шипа із сторони відбірки. Провушину розмічають згідно з розмірами шипа. В'язки брусків, на кромці яких вибирають паз, ширину шипа і довжину провушини або гнізда, роблять меншими на глибину паза. При розміщенні паза з обох сторін бруска довжина гнізда повинна бути меншою ніж на подвійну глибину паза.

При виготовленні з'єднувальних елементів на деревообробних верстатах розмітки не роблять. Регламентують розміри шипів, провушин або гнізд точним настроюванням різальних інструментів, подавальних і напрямних органів деревообробних верстатів, які забезпечують високу продуктивність праці і точність обробки деталей.
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Рис. 3. Кутові кінцеві з'єднання:

а — на шип відкритий наскрізний одинарний УК—1, б — те ж, двійний УК—2, в — те ж, трійний УК —3, г — на шип з півпотемком ненаскрізний УК—4, д —на шип з потемком наскрізний УК—5, є — на шип з потемком ненаскрізний УК — 6, є —те ж, наскрізний УК — 7, ж— на шипи круглі вставні ненаскрізні і наскрізні УК —8, з — на «вус» з вставним ненаскрізним круглим шипом УК—9, і— те ж, з плоским шипом УК—Ю, к — на «вус» з вставним наскрізним плоским шипом УК—11

Кутові серединні (таврові) з'єднання брусків і щитів застосовують для збільшення міцності столярних і меблевих виробів. Кутові серединні з'єднання брусків бувають різних конструкцій і виконуються різними способами (рис. 4). Інструменти, що застосовуються для виготовлення таврових з'єднань, послідовність виконуваних операцій і вимоги до розмічування такі ж, як і для виготовлення кутових. Гнізда і отвори виконують вручну за допомогою доліт і стамесок. Ці операції ефективніше виконувати на дерево обробних верстатах: ланцюгово-довбальних (ДЦА-2, ДЦА-3) або свердлильно-пазувальних (СвПА-2, СвПА-3).

Таврові з'єднання щитів здійснюють за допомогою круглих вставних шипів (шкантів). Розмітку отворів для них роблять за шаблонами, а потім висвердлюють дреллю. В механізованому виробництві ці операції, не розмічаючи, виконують на настроєних деревообробних верстатах СГВП-1, СГВП-2 або ж на аналогічних зарубіжних, що значно ефективніше.

[image: image4.png]



Рис. 4. Кутові серединні (таврові) з'єднання:

а — на шип одинарний ненаскрізний УС—1, б — те ж, в паз УС—2, в —на шип одинарний наскрізний УС—3, г — на шип двійний наскрізний УС—4, д — в паз і гребінь ненаскрізний УС—-5, е — в паз ненаскрізний УС—6, є — на шипи круглі вставні ненаскрізні УС—7, ж — на шип «ластівчин хвіст» ненаскрізний УС—8

Кутові з'єднання ящиків, коробок і щитів. Для цих з'єднань застосовують різноманітні ящикові шипи (рис. 5). Вони можуть бути наскрізними, напівпотайними і потайними (вставними). При виготовленні кутових ящикових з'єднань на одному торці деталі роблять шипи, а на другому — провушини, тому точність виготовлення стінок ящиків або коробок повинна бути високою (ГОСТ 9330—76).

При кутовому з'єднанні на прямі ящикові шипи на кінці деталі за допомогою рейсмуса відкладають товщину деталі, що приєднується. Розмічають з'єднувальні елементи, наносячи риски на обидві сторони деталі і торці. Розмітку провушин слід виконувати з урахуванням щільності з'єднань. Провушини видовбують долотом або стамескою спочатку з однієї сторони до половини деталі, а потім в другої. Після виготовлення провушин деталь цим торцем встановлюють на площину спряжувальної деталі під прямим кутом і розмічають шипи.

Якщо треба, щоб з однієї сторони з'єднання не було видно шипів, його роблять напівпотайним. Для цього деталь, на одній стороні якої не буде видно торців шипів (передня стінка ящика), виготовляють на V4 товстішою, ніж деталь, що приєднується (бокова стінка ящика). Однак всі ящикові з'єднання найраціональніше розмічати за допомогою шаблонів. Для виготовлення всіх видів ящикових шипів застосовують шипорізні верстати різних конструкцій, але найчастіше верстат ШПА40 для прямого ящикового шипа та ШЛХЗ — для шипа «ластівчин хвіст». їх настроюють за еталонами; це не потребує розмітки на деталях.
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Рис. 5. Кутові ящикові з'єднання;

а — на шип прямий відкритий УЯ— 1, б — на відкритий шип «ластівчин хвіст» УЯ—2, в — на відкриті круглі вставні шипи УЯ—З

Проте в конструкціях сучасних меблів найширше застосовуються з'єднання щитів на круглі вставні шипи (шканти). Це найбільш продуктивний і економічний вид. Круглі вставні шипи виготовляють на круглопалкових верстатах КПА20, а отвори для них — на свердлильних верстатах СГВП-1, СГВП-2, а також на аналогічних верстатах зарубіжних фірм.
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