Реферат на тему: 
Пилкові ланцюги та загострювальні верстати
Застосовують два типи пилкових ланцюгів: для поперечного розпилювання (ПЦП) і універсальні пилкові ланцюги (ПЦУ). Універсальні пилкові ланцюги можуть пиляти деревину під будь-яким кутом до напряму волокон. Пилковий ланцюг складається із сталевих фасонних ланок з однаковим або парним кроком, сполучених шарнірно. Крок ланцюгів від 8 до 30 мм. Обидва пилкові ланцюги складаються з трьох лав ланок. Товщина ланки ланцюга вибирається по міцності і виготовляється по можливості меншої для отримання невеликої ширини пропила і зменшення маси ланцюга. Ланки середнього ряду мають хвостовики, які входять в зачеплення з провідною зірочкою і, крім того, рухаючись в пазу пилкової шини, направляють рух ланцюга, оберігаючи її від бічного зрушення. Товщина внутрішніх ланок зазвичай в 2 рази більше товщини зовнішніх.

Нижня частина ланок ланцюга пристосовується до умов її зачеплення на зірочці і пересування по шині. На нижній частині внутрішніх або зовнішніх ланок є виступи або хвостовики (рис. 1, а, в), які при обгинанні зірочки входять в її поглиблення. Якщо хвостовики є на внутрішніх ланках, то шина робиться з прорізом або пазом, в який входять хвостовики внутрішніх ланок. Це оберігає ланцюг від бічного зрушення і спаду з шини. Для сідлаючого ланцюга (рис. 1, г) шина не має прорізу і ланцюг охоплює її з обох боків хвостовиками зовнішніх ланок. Форма верхньої частини ланок ланцюга відповідає профілю зубів для поперечного пиляння. Зуби пилкової ланцюга ПЦП (рис. 1, а) мають різне призначення. Одні з них служать для утворення стінок пропила і називаються ріжучими, інші утворюють дно пропила і називаються такими, що сколюють або очищають, а треті - що підрізають, поліпшуючими умови роботи ріжучих і сколюючих зубів.
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Рис. 1. Пилкові ланцюги:

а - пилковий ланцюг для поперечного розпилювання ПЦП: 1 і 3 - лівий і правий ріжучі зуби; 2 і 4 - правий і лівий підрізаючі зуби; 5 - сколюючий зуб; 6 - сполучна ланка; в - універсальний пилковий ланцюг ПЦУ; г - універсальний сідлаючий пилковий ланцюг ПЦУ: 1 і 2 - правий і лівий Г-подібні зуби; 3 - обмежувач насування; 4 - 5 - сполучні ланки

Пилкові ланцюги ПЦУ (рис. 1, в, г) мають Г-подібні стругаючі зуби, які формують одночасно стінки і дно пропила, а також обмежувачі подачі.

Стругаючі (Г-подібні) зуби (рис. 1, д) мають безперервну передню ріжучу кромку у вигляді букви Г з прямими або із закругленими кутами.

Для переносних ланцюгових пил застосовуються пилкові ланцюги ПЦП-15М, ПЦ-10 (ПЦУ-10, 26), ПЦУ-9,3 і ПЦУ-8,25, а для верстатів і зрізаючих пристроїв багатоопераційних лісосічних машин ланцюга ПЦУ-20 і ПЦУ-30Б.

Пилковий ланцюг ПЦП-15М (рис. 1, а) складається з правих і лівих блоків, що чергуються. У кожен блок, що включає шість зубів, входять праві і ліві ріжучі, правий і лівий підрізаючі і сколюючі зуби, а також сполучні ланки. Крок ланцюга 15 мм. Пилковий ланцюг ПЦП-15М доцільно застосовувати на розкряжуванні лісоматеріалів, оскільки воно пристосоване для поперечного пиляння, ширина пропила 8,4 мм, маса 1 м ланцюга 0,41 кг

Універсальні пилкові ланцюги (рис. 1, в) ПЦ-10 (ПЦУ-10,26), ПЦУ-9,3, ПЦУ-8,25 і ПЦУ-20 мають праві і ліві стругаючі Г-подібні зуби, які при пилянні утворюють стружки замість тирси. Перед кожним зубом ставиться обмежувач насування. Зменшуючи його висоту, можна збільшити товщину стружки. Застосування Г-образних зубів дає можливість проводити пиляння під будь-яким кутом до напряму волоком, тому універсальні ланцюги доцільніше застосовувати при валянні дерев. Крок пилкової ланцюга ПЦ-10 (ПЦУ-10,26) 10,26 мм, ширина пропила 8,8 мм, маса 1 м ланцюга 0,41 кг Г-подібні зуби ланцюгів ПЦУ-9,3 і ПЦУ-8,25 на відміну від зубів ланцюга ПЦ-10 мають прямі частини ріжучої кромки, крок цих ланцюгів парний, середнє значення його відповідно 9,3 мм і 8,25 мм, ширина пропила 8 мм і 7,4 мм, а маса 1 м ланцюга 0,4 і 0,25 кг Пилковий ланцюг ПЦУ-20 має крок 20 мм, ширину пропила 14,6 мм; маса 1 м ланцюга 1 кг ПЦУ-30Б (рис. 1, г), що сідлає шину, має крок 30 мм, ширину пропила 23,8 мм і маса 1 м 2,5 кг

Пилкові ланцюги працюють в тяжких умовах, при високій і швидко змінній навантаженню, тому для них допустима швидкість руху приймається залежно від кроку ланцюга. Для ланцюгів переносних інструментів з кроком 8...9 мм допустима швидкість 15...20 м/с, при кроці 10...42 мм швидкість ланцюга 12...15 м/с, якщо крок ланцюга 15...20 мм, швидкість ланцюга 7...12 м/с. У ланцюгових верстатах і зрізаючих пристроях багатоопераційних машин швидкість пилкових ланцюгів 15...20 м/с.

Таблиця 1.

	Параметр
	Марка верстату

	
	ТчПА-3
	ТчПА-5
	ТчПА-6
	ТчПН-6

	Розміри загострюваних пил, мм:

рамних завдовжки

шириною
круглих діаметром
стрічкових шириною
	1100…1950

80…200

200…1000

50…175
	1100…1950

80…200

200…800

50…175
	1100…1950

80…200

200…1000

50…175
	1100…1950

80…200

200…1250

50…175

	Розміри нагострюваних ножів, мм:

довжина
ширина
товщина
	-

-

-
	-

-

-
	-

-

-
	До 640

25…125

3…10


В процесі роботи ріжучі елементи інструменту (зуби круглих, рамних і ланцюгових пил, леза ножів) тупляться. Ступінь і характер їх затуплення залежать від матеріалу, з якого виготовлений ріжучий інструмент, породи і стани оброблюваних лісоматеріалів, режимів різання, кутових параметрів інструменту. На затуплення інструменту сильно впливає присутність піску, особливо при обробці необкорованих лісоматеріалів. Загострювальні верстати з абразивними кругами є основним устаткуванням для підготовки ріжучого інструменту до роботи. Залежно від способів управління загострювальні верстати підрозділяються на автоматичні, напівавтоматичні і з ручним управлінням, а за призначенням на прості (спеціалізовані) і універсальні. Прості верстати служать зазвичай для заточування лише одного виду ріжучого інструменту, тоді як універсальні - для двох і більш за види. У верстатів-автоматів всі операції по заточуванню ріжучого інструменту, окрім установки і зняття його з верстата, виконуються автоматично, без участі верстатника. У верстатів з ручним управлінням механізовано тільки обертання абразивного круга. У верстатах-напівавтоматах основні операції механізовані, а допоміжні виконуються уручну.

У лісопилці і деревообробних виробництвах для заточування ріжучого інструменту застосовують загострювальні верстати ТЧПА-3, ТЧПА-5, ТЧПА-6, ТЧПН-6 і ін. Технічна характеристика цих верстатів приведена в табл. 1.

Пилкові ланцюги бензо- і електропил, а також зрізаючі пристрої звалювальних, звалювально-пакетувальних, звалювально-трелювальних і інших багатоопераційних машин заточують на верстатах УЗС-6, УЗС-5М, УЗС-5, ЛВ-116 і ЛВ-9.

Універсальні загострювальні верстати УЗС-6, УЗС-5М і УЗС-5 влаштовані по одній принциповій схемі і розрізняються лише конструктивним виконанням окремих вузлів. На цих верстатах можна заточувати і фугувати пилкові ланцюги ПЦП і ПЦУ, диски сучкорізні і круглі пили. Верстат УЗС-5М відрізняється від верстата УЗС-6, тим, що не має пристрою (вентилятора) для видалення абразивного пилу. На верстаті УЗС-5, крім того, встановлений електродвигун підвищеної частоти струму (200 Гц) і є пристосування для заточування круглих дискових пил. Прийоми роботи і технічне обслуговування УЗС-6, УЗС-5М і УЗС-5 ідентичні.

Загострювальні верстати ЛВ-116 і ЛВ-9 застосовуються для заточування і фугування зубів універсальних пилкових ланцюгів ПЦУ-10 і зрізаючих пристроїв (універсальні пилкові ланцюги з кроком 20 і 30 мм) звалювальних, звалювально-пакетувальних і звалювально-трелювальних машин. Верстат ЛВ-116 (рис. 2, а) має станину, змінні пристрої для установки пилкових ланцюгів ПЦУ-10 і для ланцюгів ПЦУ з кроком 20 і 30 мм, захисний екран, шліфувальна головка, електродвигун і електроустаткування. Всі вузли верстата вмонтовуються на станині.

Шліфувальна головка (рис. 2, б) встановлена на рамці, що коливається, шарнірно пов'язаній із станиною. Вона складається з корпусу, усередині якого на кулькових підшипниках обертається вал. На одному його кінці за допомогою фланців і гайки закріплюється абразивний круг, а на іншому - крильчатка вентилятора. До корпусу головки кріпиться фланцевий двигун, що приводить в рух вал з кругом і крильчаткою вентилятора через еластичне кільце і втулку. На рамці, що коливається, є мікрометричний гвинт з ноніусом, який упирається в майданчик на станині верстата і обмежує хід залежно від типу загострюваного пилкового ланцюга. Опускання головки (насування) при заточуванні пилкової ланцюга виконується уручну, а повернення її в початкове положення за допомогою пружини. Натягнення пружини регулюється гвинтом.

Знімний пристрій (рис. 2, в) для установки пилкових ланцюгів ПЦУ-10 кріпиться до станини верстата і складається із стійки з лімбом, на якій встановлені ті, що направляють для ланцюга, рукоятка для пересування ланцюга, собачка, упор, гвинт, регулюючий хід упору, притиски для кріплення пилкової ланцюга в процесі заточування. Знімний пристрій для установки ланцюгів ПЦУ з кроком 20 і 30 мм влаштовано і працює аналогічно. Електроустаткування верстата включає електродвигун АОЛ12-2 потужністю 0,27 кВт з частотою обертання ротора 290 с-1, вимикач пакетний-кулачковий, кабель з муфтою, що знижує однофазний трансформатор, лампу розжарювання напругою 12 В і її вимикач. Принципова електрична схема електроустаткування верстата приведена на рис. 2, р. Верстат ЛВ-9 на відміну від ЛВ-116 застосовується для заточування універсальних пилкових ланцюгів бензомоторних і електричних ланцюгових пил.
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Рис. 2. Загострювальний верстат ЛВ-116:

а, б - загальний вигляд і кінематична схема; 1 - станина; 2 - знімний пристрій для установки пилкової ланцюга; 3 - захисний екран; 4 - шліфувальна головка; 5 - електродвигун; 6 - електровимикач; 7 - пружина; 8 - рамка, що коливається; 9 - мікрометричний гвинт з ноніусом; 10- валу головки; 11 і 12 - корпус і крильчатка вентилятора; 13 - абразивний круг; 14 - опорний майданчик мікрогвинта; у - знімний пристрій для установки пилкової ланцюга: 1 - що направляють для пилкової ланцюга; 2 - рукоятка; 3 - собачка; 4 - пилковий ланцюг; 5 - упор; 6-винт упору; 7 - притиск пилкової ланцюга; 8 - гайка для кріплення пристрою до станини; 9 - лімб; 10 - тяга; г - принципова електрична схема: 1 - електродвигун; 2 - пакетний-кулачковий вимикач; 3 - штепсельний роз'єм; 4-выключатель ламп розжарювання; 5 - однофазний трансформатор; 6 - лампа розжарювання
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