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Tema Nr.1 VISPAREJAS ZINAS PAR KOKAPSTRADES IEKARTAM UN INSTRUMENTIEM
1. Kokapstrades darbmasinas

1.1. levads. Definicija

Pazistamas kustibas no 1. kursa: évele, roku darbs — parvietojas instruments, sagatave nekustiga;
rokas zagis, turp-atpakal — ari parvietojas instruments, sagatave nekustiga. Pievadam energiju jeb
piedzinu (ka velak noskaidrosiet parsvara elektribu), parveidojam griezgéjinstrumentu (évelei nazi, zagim
zoboto virsmu) un ieglstam (pa lielam) darbmasinu Slaids Koksn_gries_proc 1X. Kuros attélos
griezéjinstrumentam tiek pieskirta rotacijas kustiba? Vidéja attéla — virzes kustiba. Nosauciet galveno

ieguvumu, kads ir darbmasinai, salidzinot ar rokas instrumentiem? Razigums.
Kokapstrades darbmasina — dazadu mehanisku mezglu kombinacija, kas nodrosSina konkrétas

tehnologiskas operacijas izpildi. Ar tas palidzibu, izmantojot grieSanas vai skaidas atdaliSanas procesu,
izgatavo noteiktas formas un izméru kokizstradajumu detalas. (Visas kokapstradé lietotas iekartas ir
darbmasinas — CTAHOK; ToOL, WoOD — WORKING MACHINE; WERKBANK, WERKZEUGMASCHINE). Darbagalds

Definicija nav vienkarSas dalas (zagis, elektromotors), bet dazadu mehanisku mezglu kombinacija,

pamatigak par sastavdalam velak. Tapat ka zagis tikai izzagé sagatavju formu, évele gludina to virsmas,
tapat art darbmasina nodrosina konkrétas tehnologiskas operacijas izpildi. Pécak més apskatisim, ka
viena darbmasina var apvienot dazadus apstrades veidus. Definicija skaidro, ka kokapstrades darbmasina
izmanto grieSanas vai skaidas atdaliSanas procesu (grieSana jums ir pazistama no 1. kursa priekSmeta
,Kokapstrades tehnologija”. GrieSanas pamata ir koksnes daliSanas process, kura pa uzdoto virsmu tiek

mehaniski sagrautas saites starp apstradajamas sagataves dalinam. Alternativa: lazers, hidrogrieSana —

dargi. Ar skaidas atdalisanu ieglst lokSnu pusfabrikatus — lobito un drazto finieri Slaids Koksn_gries_proc 2X).
AtgrieZoties pie pirma kursa prasmém — ko jls izgatavojat pasi: taburetes kaju vai skérskokus
(spraislus)? Jebkura gadijuma vajadzéja ar rokas zagi no déla izzagét sagatavi, péc tam ar éveli ieglt
precizus Skérsgriezuma izmeérus un virsmas kvalitati. Tatad katrs instruments veic savu operaciju. Lidzigi
tas notiek ar darbmasinam jeb péc definicijas ,ar tas palidzibu izgatavo noteiktas formas un izméru
kokizstradajumu detalas”. Vai var uzreiz izgatavot veselu izstradajumu? Virpojums, CNC, 3D printeris.

Atskiriba no rokas instrumenta, ko més vadam ar roku, darbmasina ir aprikota ar bazésanas ietaisém,
kas kalpo sagatavju vai detalu virziSanai (zagmasinas gadijuma sagataves slid pa darbagaldu).

1.2. Masinas organu kustibas

JUs pierakstijat definiciju, un es centos to izskaidrot, bet visu $o laiku esmu runajis par kaut kadam
kustibam. Ne par Zemes grieSanos, kas nekad neapstajas, ne par kermena kustibam, ko stradnieks pie
darbmasinas dara, piem., lai redzétu savu kolégi vai panemtu biditaju, bet par darbmasinas
pamatkustibam:

Pamatkustibas, kuras nodrosina darba procesa izpildi (griesSana tas bitu formas veidoSanas kustibas,
montaZa — presésanas kustibas), iedalas galvenaja un ...kas ir ta otra kustiba, kas roku darba nodrosina

nepartrauktu zagésanu vai éveléSanu un masindarba razigumu? padeves kustiba.

Redziet, ja, zagéjot ar rokas zagi, més nemam véra savu speku, laiku, ko atvélam konkrétai operacijai
un personigas iemanas, tad masindarba, kur elektroenergija pienak caur skaititaju, detalu skaits ir
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noteikts, un virsmas kvalitati nodroSina griezéjinstrumenta asums, visu var apréekinat. Lidz ar to izdala
atseviski galveno un padeves kustibu.

1.2.1. Galvena kustiba ir ta, kas nosaka darba procesu (kokgrieSanas masinas ta ir grieSana —
kustiba, kas nepiecieSama vienas skaidas nogrieSanai; montaZas iekartas — kustiba, kas rada spiedienu
starp komplektéjamiem elementiem u. t. t.)

Salikums “vienas skaidas nogrieSana” skaidro atSkiritbu starp abam kustibam un palidz saprast
aprékinus.

1.2.2. Padeves kustiba ir nepiecieSama, lai atkartotu galveno kustibu. Pieméram, kokapstrades
darbmasinas ta ir absollta (pati par sevi pastavosa, neatkariga no ta, vai zage, fréze, vai urbj) kustiba, kas
nodroSina pakapenisku jaunu skaidu nogrieSanu, montaZas iekartds padeves kustibas rezultata detalas
pirms montaZas ienem izejas stavokli.

Galvenas kustibas parsvara tiek pieskirtas masinas izpildorganiem (instrumentam), zagmasina -
zagripai, gan sagatavei — montazas iekartas. Parasti galvena kustiba no padeves atskiras ar ievérojami
lielaku atrumu, jo grieSanas atrumu méra m/s, bet padeves atrumu — m/min. Abas pamatkustibas ir

neatkarigas, tacu rezultats rodas tad, ja tas darbojas vienlaicigi (zagripa rot€, bet sagatave uzvirzas). Vai
pie urbjmasinas abas pamatkustibas ari darbojas vienlaicigi? Slaids Koksn_gries_proc 3X Sis abas kustibas

tiek izpilditas vai nu vienlaicigi, piem., biezummasina vai secigi — urbjmasina.

Slaids Mas_org_kust_klas Pie paligkustibam pieskaita visas paréjas darba organu kustibas, kuras
nodroSina procesa norises pareizibu. Tas iedalas darba-, kas izpildas masinas darba laika, un
IESTATISANAS (nevis iestadisanas) kustibas, kuras izpildas masinas regulé$anas laika. Kinemadtiskas
iestatiSanas mérkis ir nodrosinat darbmasinas griezéjinstrumenta kustibu atbilstosi sagatavei (pamata
paralelitate un taisns lenkis), lai péc prasitas precizitates un raziguma iegitu dotas konfigurdcijas detalu.
Konfiguracija — aréja forma; dalu vai elementu izkartojums, kas veido aréjo formu.

Slaids Kust_veidi...Raksturiga rotacijas kustibas sastavdala ir Spindele vai darba varpsta, uz kuras
parsvara nostiprina griezéjinstrumentu, bet retak sagatavi. AtSkiriba starp darba varpstu un Spindeli ir:

darba varpsta, uz kuras uzmontéts griezéjinstruments ar abiem galiem fiks€jas atbalstos (taisnoSanas,
biezummasinas), bet Spindeles ir darba varpstas ar konsolveidigi jeb viena gala nostiprinatu
griezéjinstrumentu (frézmasinas, urbjmasinas) vai darba organi, ar kuru palidzibu roté sagataves (virpas,
lobiSanas masinas).

Virzes kustibas raksturiga pazime ir lokans, bezgaligs instruments, kas uzmontéts uz diviem vai
vairakiem skriemeliem (piem., lentzagmasina, lentes slipmasina, kézu dobsanas masina).

Raksturiga atSkirtba atgriezeniskai virzes kustibai ir mainigais kustibas atrums (piem., kloka-klana
mehanisms gateros). Slaids +un_gater_shem 1. STUNDA

1.3. Darbmasinas mehanismi

Noskaidrojam, kas pamata kustas darbmasina un ap to, bet tagad, kas veido $is kustibas.
Jebkura darbmasina eksisté tris veida mehanismi: piedzina, parvadmehanisms un

izpildmehanisms. Slaids Darbmas_strukt
1.3.1. Piedzina elektro-, hidro-, pneimo- vai cita veida piegada darbmasinai nepiecieSamo

energiju. Piedzinai galvenokart lieto elektromotorus, bet paligierices (padeves, piespiedgji, aizsardzibas,
skaidu nostksanas) tiek darbinatas ar paréjiem piedzinas veidiem.
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1.3.2. Parvadmehanisms parnes energiju vai kustibu no piedzinas uz izpildmehanismu un
maina $o kustibu parametrus. Dazas darbmasinas izpildmehanisms ir... tiesi pievienots piedzinai; Saja

gadijuma parvadmehanisma nav.
1.3.3. Izpildmehanisma sastava ietilpst dazadi darba organi, kuri nodrosSina konkrétas
operacijas izpildi:

a) galvenie darba organi realizé paSu mehaniskas apstrades procesu, un tie ir — grieSanas
un padeves mehanismi (lidzigi ka pamatkustibas);

b) paligorgani ir visi paréjie izpildmehanismi, kuri nepiecieSami darba procesa
nodroSinasanai, pieméram, bazésanas, iekrauSanas-izkrausanas, elloSanas, reguléSanas, kontroles,
vadisanas u. c. mehanismi (tapat ka paligkustibas) Informacijas plismu nodrosinosSie mehanismi (labaja
puse) vai nu tiek cilvéka vaditi, vai strada automatiska rezima (sadales, izcilnu varpsta, mikroprocesori).
Slaids Izpmeh=kust.

1.4. Darbmasinas sastavdalas

Ka meés konstatéjam, darbmasinas veic konkrétas operacijas izpildi, un tapéc tas uzbuvétas péc savas
tehnologiskas nozimes. Tacu, lai gan Sis tehnologiskais uzdevums (zaget, frézét, urbt u. t. t.) un
apstradajamas detalas kustibas veids (nepartraukts, ciklisks) katrai darbmasinai atskiras, tam ir ldzigi
konstrukciju elementi un funkcionalie mehanismi, kas atvieglo darbmasinu raZzoSanu un ekspluataciju.

Nemsim par pieméru autotransporta masinas — virsblve, dzingéjs, atrumkarba, ritosa dala — mums
nerodas jautajumi, kas tie ir? Vai kur tie atrodas (prieksa, aizmuguré)? Visas dalas, kaut art ar mainigiem
izmériem (vieglais, autobuss) un parametriem (dzin€ja jauda), mums ir zinamas, un eksisté jebkurai
automasinai. Katrai no dalam ir sava funkcija kopé€ja sistéma. Un nav t3, ka vesela automasina sastav tikai
no vienreizéjam nemainigam sastavdalam, tas var aizvietot ar citam lidzigam.

Tatad kokapstrade darbmasinu elementus iedala péc funkcijam, kuras tie izpilda.

1.4.1. Statne - térauda vai cuguna pamatelements, pie kura piestiprina paréjos konstruktivos
elementus, ierices un mehanismus. Slaids Statne Detalas apstrades laika ta neveic darba kustibas, bet
montéjas uz fundamenta vai specialiem vibroizoléjoSiem atbalstiem. Uz statni iedarbojas visas
dinamiskas un vibraciju slodzes un ari slodzes, ko rada apstradajamais materials. Statnes var bt
viengabala Ieéjuma vai salikta veida, sametinatas no lokSnu materialiem un profiletiem velméjumiem un
tikai atseviskos gadijumos — no koka (nestandarta iekartam). Statnes konfiguracija un izmeéri ir atkarigi
no darbmasinas uzdevuma un konstrukcijas.

Uz statnes izvietojas korpusa detalas (vertikalas, Skérssijas, kronsteini u. tml.), kas uznem grieSanas
spekus, darba organu smaguma spékus un veido darbmasinas nesoSo sistému. Apstrades procesa
korpusa detalas parasti neparvietojas, tomér dazos gadijumos tas var parvietot cita stavokli lidz detalu
apstrades sakumam.

Statnei un korpusa detalam izvirza paaugstinatas precizitates un stingruma prasibas, jo So 1pasibu
raditaji nosaka apstrades kvalitati.

1.4.2. GrieSanas kustibas mehanismi — darba varpstas vai Spindeles, lentzagu un slipmasinu
skriemeli paredzéti griezéjinstrumentu (zagripu, fréZu, urbju, naZiu u.t.t.) iestiprinasanai un
nepiecieSamas grieSanas kustibas radiSanai. Slaids GrieS. kust. mehan. Varpstu un Spindeju konstrukcija
ir atkariga no darbmasinas tipa, griezéjinstrumenta veida un iestatiSanas panémiena. Pieméeram,

Andrejs Kokle 3



2020-09-04 VTdt Kokapstrades darbmasinas

grieSanas mehanisms ar rotacijas kustibu ir izveidots ka montazas vieniba, kas sastav no piedzinas
elektromotora, nazu varpstas, Spindeles vai zaga varpstas, uz kuras nostiprina griezéjinstrumentu.

1.4.3. Lai darbmasinai nodrosinatu iestatiSanas iespéjas (paligkustibas, bez kuram nevar iegit
vajadzigos detalu izmérus), taja izvietoti suporti vai iestatiSanas mehanismi. Slaids Suporti Suportam ir
precizi apstradatas virsmas, ko sauc par vadotném. TieSi tadas pasas vadotnes izgatavo uz statnes vai
korpusa detalas. Sajas vadotnés, komplektéjot darbmasinu, tad ari uzstada suportu. Bet, lai to parvietotu
kopa ar darba organu (Spindeli) vajadziga stavokli, kalpo iestatiSanas mehanisms (rokas, mehanizétais —
|énaks, ne tik precizs) vai pozicionésana ar programmvadibu.

1.4.4. Sagataves pareizu stavokli attieciba pret griezéjinstrumentu (piekritiet, ka jabat
noteiktam) panak ar specialam bazésanas iericem. Slaids Bazes. ieric. Tie ir darbmasinas iestatiSanas
elementi: galdi (no ka radies nosaukums “darbagalds”, ka redzat, ta ir tikai darbmasinas viena dala),
vadlineali (nosauciet, kadam kokapstrades darbmadinam tadu nav — Skérszagis, biezummasina,

urbjmasinas), stireni (ka vadlineali ne mérinstrumenti), atbalsti (kadam darbmasinam ir atbalsti? —

stacionaram urbjmasinam; kadai darbmasinai ir atbalsta lineals? — skérszagim) u. c. balsta elementi.

Ar piespiedéju palidzibu caurlaides tipa darbmasinas tiek nodrosinats apstradajamas detalas stavoklis
pret bazeéjosiem elementiem, detalai virzoties pa darbagaldu. Slaids Piespied. Klasiska izpildijuma tas ir
siksnas, kédes un rullisi. Piespiedéji var but izpilditi metala plaksnu veida (piem., skolas fréezmasinai) vai
pasgatavoti no kokmateriala (nosauciet tadu frézmasinai — kemme).

PiespieSanas mehanisms nodrosSina stabilu detalas stiprinajumu uz pozicionalam (cikliskam)
darbmasinam: urbjmasinam, veicot taposanas darbus uz frézmasinam (ja viena panémiena grib iegit
taburetes skérsa tapu). Slaids Piesp. mehan. Ta raksturiga Tpatniba ir nekustigs kontakts ar sagatavi
apstrades laika. Lai novérstu detalas bojajumus, piespiedéju darba virsmam ir nonemami plastmasas vai
atjaunojami gumijas uzliktni.

Lai mehanizétu paligkustibas (piespieSanu, bazésanu, iestatiSanu) darbmasinas plasi lieto pneimo vai
hidraulisko pievadu.

1.4.5. Padeves mehanismu lieto, lai nodrosinatu padeves kustibu sagatavei vai instrumentam.
Slaids Padev. mehan. Caurlaides tipa darbmasinas tas bieZi sastopams kézu vai kapurkézu konveijera
veida (zagmasinam ar mehanisko padevi) un ka rulli vai rullisi (tadi sastopami vienigai skolas darbmasinai
ar mehanisko padevi — biezummasinai). Pozicionalam darbmasinam (minétas ieprieks) padeves
mehanisms ir padeves galds (horiz. urbjmas.) vai (Zargona 1sak) “kariete”. Slaids Padev. galdi

1.4.6. Par svarigiem darbmasinas elementiem sauc norobeZojosas un aizsargierices. Slaids
Aizsargieric. Tas pasarga stradajoSo no nejausas saskares ar rotéjoSam vai virzoSam darbmasinas
detalam vai sagatavju atsvieSanas. Apvalki, vaki, kam ir spridu aizskars? — biezummasinai.

NorobezZzojosam iericém ir jabat bloketam ar darbmasinas pievadu, un, tas nonemot, atvienojot vai
pagriezot, darbmasinai automatiski jaizsledzas.
1.4.7. Darbmasinas vadibas organi ir rokrati (sauciet darbmasinas, kuram tadi ir? — virpas),

pedali — Skérszagis, vertikala urbjmasina, rokturi — urbjmasinas, pogas — visam (ari variatora), parslédzéji

— apgriezienu mainai grieSanas atrumam vai padevei. Sarezgitakam mehanizétam darbmasinam vadiba

notiek ar pults palidzibu. Masinam ar programmvadibu datus ievada ar klaviatiru, bet informacija
attelojas ar ciparu indikacijas vai displeja palidzibu (CNC, jauna zagmasina, biezummasina, kalibrésanas
masina).
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1.4.8. Pie darbmasinas paligelementiem pieskaita: instrumentu aprikojumu (zagripas
nomainai_zagmasind vai frézmasinam ta ir viena ... atsléga), Sablonus, kontroles un mérierices

(taisnosanas un biezummasinai/ nazu/ iestatisanai), specialas atslégas (urbjmasinu patronam), ka ari

elloSanas rikus.
Musdienigas razoSanas iekartas apriko ar iekrauSanas-izkrausanas iericém. Tas var bt nestandarta,
iebUvetas darbmasing, ka art pasgatavoti originali mehanismi, manipulatori vai roboti. 2. STUNDA

1.5. Darbmasinu shémas

Lai attélotu masinas lieto dazadas shemas, bet atkariba no pamatuzdevuma tas iedala: strukturalas,

funkcionalas, principialas, montazas u.t.t. Dazu shemu pieméri: lzdale

1.5.1 Slaids Strukturala shéma parada darbmasinas galvenos funkcionalos mezglus, to
uzdevumu un savstarpéjo sakaru. Masinas elementi tiek attéloti ar taisnstlriem, bet sakaribas starp tiem
— ar bultinam. Slaida (un izdalé) redzama strukturala shéma taisnoSanas masinai ar mehanisko padevi.
Darbmasinai ir ¢etri galvenie mehanismi: grieSanas, padeves, bazésanas un statne; katram no tiem tiks
uzradita ar1 kinematiska kéde. GrieSanas un padeves mehanismos no individualajiem elektromotoriem
EM: un EM; rotacija caur parvadmehanismiem VM; un VM tiek nodota izpildmehanismiem IM; un IM..
Bazésanas mehanisma mezgliem ir paligmehanismi (priek$éjais PM; un aizmuguréjais PM; galdi un
vadlineals PMs). Ta ka galdus iestata ar rokas parvieto$anu, shéma paradas tikai parvadmehanismi VM3, VM.

1.5.2 Slaids Kinematiska shema...

Kinematika — mehanikas nozare, kas péti kermenu kustibas geometriskas ipasibas, neievérojot so

kermenu masu un spéku, kas uz tiem darbojas.
attélo kustibu parneses veidu no piedzinas uz izpildmehanismu. Péc tas var izsekot visam kinematiskam
saitém un apréekinat atrumus, rotacijas frekvenci, parvietoSanos u.t.t. Kinematiskas kédes elementi tiek
raséti plakné vai aksonometrija péc reglamentétiem apzime&jumiem. NaZu varpstu / griez elektromotors
1, parnesot rotacijas kustibu ar kilsiksnu parvadu un skriemeliem 2 un 3. Mehaniskas padeves
elektromotors 4 rotaciju ar siksnu parvadu parnes uz varpstu /. Pakapjveida skriemeli ar parnesumiem
5-8, 6-7 lauj iegut divus rotacijas atrumus. Uz varpstas [/ izvietojas tris gliemezi 18, kuri ir sazobé ar
gliemeZzobratiem 9. Uz vienas varpstas ar pédéjiem uzmontéti padeves veltni 10. Galdu reguléjosa
parvietoSana péc augstuma notiek pie ekscentrisko veltnu 14 pagrieziena. Prieks€jais galds 16 ar kloki 15
caur sviru sistému 13 pa vertikali parvietojas lidz 6 mm, aizmugureéjais galds 17 no skrives 11 un sviram
12 —par 3 mm.

1.5.3.  Slaids Funkcionala jeb tehnologiska shéma rada apstradajama materiala mijiedarbibu ar
instrumentu, bazéjosiem, padeves un iespéjami daziem citiem masinas elementiem, pieméram: sprudu
aizskaru, skaidu uztvereju, t. i. ilustré sagataves apstrades principu. Shéma atklaj apstrades procesu
tehnologisko biutibu, tacu neuzrada, kada veida tiek panaktas masinu elementu nepiecieSamas kustibas.
TaisnoSanas masinas funkcionalaja shéma attélota nazu varpsta 1, kas izveido bazes virsmu sagataves 4
apaksejai plaknei. Sagatavi padod tris padeves veltni 3, vispirms ta bazéjas uz priekseja galda 6, bet péc
tam uz aizmuguréja galda 2 un vadlineala 5.

Slaids Kas kopigs visam trim shémam?
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Pneimatiskas un hidrauliskas shémas parada to elementu sastavu un savienojumus, kas ietilpst
darbmasinas pneimo- un hidrauliskos mehanismos, bet elektrisko elementu struktira attélojas masinas
elektriskaja shema. Visam Sim shémam jabut raseétam plakné péc visparpienemtiem noteikumiem.

Apgustot kinematiskas, pneimatiskas un hidrauliskas shémas, vajag atbilstosi shémai izsekot
darbmasinas kustigo organu parvietosanos. Kinematiskas shéemas macisandas sakuma der atrast piedzinu
un pa kinematisko kédi parvietoties uz izpildmehanismu.

Iztélojoties katru darbmasinas strukturalo organu, ka ari katru elementu un ta kustibas raksturu,
var sameéra viegli apgut jebkuras darbmasinas konstrukciju.

1.6. Darbmasinu iedalijums

Kokapstrades iekartas var iedalit grupas péc dazadam pazimém:

1.6.1. péc [pie]lietojamibas (npumeHeHue) — visparéjas nozimes un specialas. Slaids Visparéjas
nozimes darbmasinas izmanto dazadas kokapstrades razotneés. (sk. izdali). Péc griezéjinstrumenta veida
un tehnologiska izmantojuma Sis grupas darbmasinas iedala lentzagmasinas, ripzagmasinas, garenfrézmasinas,
frézmasinas, taposanas, urbjmasinas, dob3anas un kalSanas masinas, virpas un slipmasinds. Specialas
darbmasinas nav tik izplatitas un paredzétas tikai vienas noteiktas detalas apstradei. Sim masinam nav
iericu, ar kuram tas varétu pielagot citu detalu apstradei. Tas var bt paredzétas vienai vai daudzam
operacijam, un tas izmanto uzpémumos, kuri razo nemainigas konstrukcijas produkciju (sérkocinus,
Zimulus, sporta inventaru u.c).

1.6.2. Slaids péc universialitates pakapes — plasi universalas (uz darba varpstas, mainot
paligierices, var uzstiprinat atskirigus griezéjinstrumentus), ir mazraZigas, jo tas iestatiSana prasa daudz
laika un materiala padeve ar rokam, tomér tada masina var nodroSinat nelielas darbnicas vajadzibas
(majamatnieciba, rikte+urbjmasina) Slaids ar video; — universalas veic dazadas operacijas dazada izméra
detalam (universala ripzagmasina, fréezmasina, uz kuras var apstradat plakanas un likliniju detalas, veikt

dobumu, tapu izstradi, ka ari citas operacijas); — specializétas veic vienu noteiktu operaciju atskiriga
izméra detalam (gateris, Cetrpusiga garenfrézéSanas masina, paréjas darbm.); — specialas paredzétas

vienai operacijai ar loti nelielam apstrades parametru regulésanas iespéjam (parketa déliSu apstrade).

1.6.3. Slaids péc apstradajama materiala un griezéjinstrumenta savstarpéjas kustibas — Slaids
nepartrauktas darbibas, kad detalas nepartraukti vai pa gabaliem parvietojas gar griezéjinstrumentu
(biezummasina) un - (ieprieks. slaids) cikliskas darbibas, apstrada nekustigas sagataves, bet
griezéjinstrumentam parasti ir periodiska-tada, kas atkartojas kustiba (urbjmasina). Sim darbmasinam

ir zemaks raZigums, tacu augstaka precizitate.

- péc vienlaicigi izpildamo operaciju skaita — vienas, divu un daudzoperaciju Slaids Slaida Divu un
daudzop. pa kreisi viena operacija izpildas virzoties gar griezéjinstrumentu, péc tam sagatave apstajas
un notiek otra operacija. Darba cikla beigas detala atgriezas sakuma pozicija. Uz daudzoperaciju masinas
(labaja attela) detala darba cikla laika ienem vairakas pozicijas.

1.6.4. Slaids peéc mehanizacijas un automatizacijas pakapes — darbmasinas ar rokas padevi, -
ar mehanisko padevi, - dal€ji vai pilnigi mehanizétas darbmasinas, - pusautomati un automati, kuriem
operatora vieta vadiSanas iekartas, pusautomatam - islaiciga, automatam - ilglaiciga automatiska
rezima.

1.6.5. Slaids péc lietosanas — stacionaras un — parvietojamas.
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- péc izpildama darba tehnologiska rakstura Slaids — bezskaidas (lobmasinas, finiera évelmasinas,
skaldisanas, Skéres (grieznes)), - skaidas ka blakus produkts (zagmasinas, frézésanas, urbjmasinas...), -
sasmalcinasanas (Skeldosanas, skaidosanas, defribatori papira razosanai).

1.7. Kokapstrades darbmasinu indeksacija

Ar kokapstrades darbmasinu indeksaciju saprot to tipu vai veidu apzimésanu, izmantojot
burtus un ciparus. Pasaulé paslaik nav vienotas darbmasinu indeksacijas sistémas. Sada situacija griti
ieglt nepiecieSamo informaciju par vélamo darbmasinu, ja nav pieejams katalogs, kura ir tehniskie dati
un shémas. Savukart Krievija un NVS valstis razoto darbmasinu indeksa pirmais burts apzimé tipu, otrais
un tre$ais — darbmasinas pamatpazimi. Pieméram, Slaids F — frézé$anas, S — taposanas, SF —
taisno$anas masina, SO — vienpuséja tapo$anas masina. Ja darbmasinas indeksa ir burts A, tas
nozimé, ka tas konstrukcija ir automatizacijas (ari mehanizacijas) elementi. Pieméram, CPA —
ripzagmasina ar autopadevi. Cipars, kas atrodas taltt péc burtiem vai ari starp tiem, apzimé darbmasinas
pamatparametrus. Pieméram, SF 4 — taisno$anas masina ar maksimalo apstrades platumu 400 mm.
Savukart cipars, kas atrodas péc defises, norada darbmasinas modeli (SF4-4 — ceturtais modelis).

2. Kokapstrades instrumenti

2.1. Kokapstrades instrumentu attistiba

Kokapstrades instrumenti ir vieni no vecakajiem instrumentiem, ko lieto cilvéce. Jau savas attistibas
sakuma cilvéce izmantoja kilveidigos akmenus — cirvju priekstecus koka niju aptésanai. Cilvéces attistibas
agrinaja perioda kokapstrades instrumentus (cirvjus, dazadus grieznus, vélak art zagus) izgatavoja no kalnu
iezZiem — krama, kvarcita u. c. Kad tika atklati un apguti metali, sakuma instrumentus izgatavoja no vara
(neoltta laikmets, 3000 ... 2000 gadus p. m. €.), bet péc tam no bronzas (bronzas laikmets, 2000 ... 750
gadus p. m. €.). Varam ir raksturigs augsts plastiskums, bet nepietiekama cietiba izraisija instrumentu
paatrinatu nodilumu un asmenu atliekumus. Bronza ir vara un alvas sakauséjums; alvas piejaukums
atkariba no sakauséjuma sastava paaugstina ta cietibu un samazina plastiskumu. Tomeér bronzas
instrumenti netika plasi lietoti (ne visur varéja atrast nepiecieSamas sastavdalas bronzas izgatavosanai)
un paraléli tiem izmantoja ari akmens un vara instrumentus.

Metalurgijas talaka attistiba saistita ar dzelzs atklasanu. Sakuma dzelzij bija zemas mehaniskas
Tpasibas sakara ar primitivo razosanas tehnologiju (dzelzs saturéja sarnus, tai bija mazs oglekla saturs).
Pilnveidojoties metalurgiskajiem procesiem, it seviski péc cementacijas un radisanas ievieSanas, dzelzs
kluva par galveno instrumentu materialu, jo taja tika apvienotas divas 1pasibas — cietiba un plastiskums.
Talaka instrumentu attistiba saistita ar térauda razoSanas apguvi; ari musdienas izmanto kokapstrades
instrumentu razoSanai dazadas kvalitates oglekla téraudus, legétos téraudus, atrgriezéjteraudus, bet XX
gs. instrumentu izgatavosanai arvien biezak lieto cietsakauséjumus.

Paraléli instrumentu materialu attistibai izmainijas ari ta forma un parametri. Aplikojot cirvju
attistibu, var konstatét to formas un parametru pakapenisku pilnveidosanos, kas ciesi saistita ar mate-
rialu Tpasibam un instrumentu izgatavoSanas tehnologiju. Krama un vara cirvjus raksturo neliela masa
(0,25... 1,0 kg), tapéc ar tiem nevaréja izpildit spécigus sitienus, kuru rezultata krama cirvju asmeni
izdrupa un vara cirvji tika saspiesti. Lai samazinatu avariju iespéjamibu, krama cirvji tika izgatavoti ar lielu
asinajuma lenki (60... 75°), kas So instrumentu lietoSanu padarija neértaku un darbu — smagaku, bet
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toties paildzinaja cirvju kalpoSanas ilgumu. Pilnveidojoties instrumentu materialiem, pieauga cirvju masa
(1,6... 1,9 kg) un vienlaikus samazinajas asinajuma lenkis (Iidz 20 ... 25°).

Musdienas kokapstrades instrumentu (ipasi griezéjinstrumentu) attistibu raksturo to geometriskas
formas pilnveidoSana, arvien plasaka kombinéto instrumentu izmantoSana, jaunu uzlabotas kvalitates
materialu izmantoSana instrumentu izgatavo$ana un to nodilumizturibas paaugstinasana (grieznu
termiska apstrade, cietsakauséjuma plaksniSu lietoSana, nodilumizturigu slanu uzkauséSana u.c.).
Instrumentu attistiba ir ciesi saistita ari ar to kopsSanas un asinasanas panémienu racionalu izstradasanu
un lietoSanu, ar iestatiSanas operaciju pilnigosanu.

2.2. Musdienu instrumentiem uzstaditas prasibas:

1)  augsts razigums;

2) nepiecieSama apstrades precizitate;

3) nepiecieSams apstradajamo virsmu raupjums;

4) jarealize grieSana ar minimalu jaudas patérinu;

5)  nedrikst radit griiti izmantojamas atliekas;

6) jagaranté darba drosiba;

7) instrumentam jabut nodilumizturigam un ar ilgstoSu kalposanas laiku (misdienas — mainami
griezni);

8) instruments ir vienkarsi izgatavojams, atjaunojams un érti iestatams darbmasin3;

9) bez defektiem.

2.3. Kokapstrades instrumentu iedalijums: Slaids

Rokas instrumenti, darbariki
Masinapstrades griezéjinstrumenti
Instrumenti griezéjinstrumentu sagatavosSanai darbam

BWNRE

Meérinstrumenti un meérierices griezéjinstrumentu parbaudei un atjaunoSanas kvalitates
noteiksanai
5. Paligierices griezéjinstrumentu iestatiSanai

Koksnes griezéjinstrumentu veidi tiks apskatiti pie attiecigas darbmasinu grupas, bet dazi no tiem
un to izmantoSana koksnes mehaniskai apstradei ar grieSanu paraditi Slaida Griezinstr. izmant. Ar burtu
v_ir apziméta grieSanas, bet ar u — padeves kustiba. a — zagésana ar zagi, b — finieru lobiSana ar

lobnazi, ¢ — virsmu frézésana ar frézi, d — urbSana ar urbi, e — urbuma profilapstrade ar
paplasinatajurbi, f—kalsana, g - virposana, h — slipésana
2.4. Griezéejinstrumentu parbaudes mérinstrumenti un meérierices

Kokapstrades griezéjinstrumentu parbaudei un to sagatavosanas kvalitates noteikSanai izmanto
gan visparéjas nozimes, gan ari specialas meérierices un meérinstrumentus. Darbmasinas remonté un
regulé specialisti — cilvéki, kas 1paSi sagatavoti Sim darbam, bet iestatiSana (noregulésana) ir
masinstradnieka uzdevums. Pirms katras sagataves apstrades masinstradnieka pienakums ir noregulét
darbmasinu noteikta izméra sagataves izgatavosanai.
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Nepreciziem mérijumiem izmanto térauda meérlinealus un mérlentes ar vienu vai divam skalam,
kuru iedalas vértiba ir 1 mm. Ar mérlinealu parbauda detalu linearos izmérus un darbmasinas

Precizakiem meérijumiem izmanto bidmeérus, Slaids kuriem uz stiena ir pamatskala ar iedalas
vértibu 1 mm un nonija skala, kuras iedalas vértiba var bit 0,1 vai 0,05 mm. Ir bidmeéri ar divpuséju
meértaustu novietojumu (iek$€jai un arejai mérisanai) un dzijummeéru.

Augstas precizitates mérijumiem izmanto mikrometriskos instrumentus, kuriem uz kata izveidota
pamatskala ar iedalas vertibu 0,5 mm, bet uz caulas - skala ar iedalas vértibu 0,01 mm; summeéjot
pamatskalas un ¢aulas skalas radijumus, ieglst detalas izméru. Aréjo izméru mérisanai paredzéti MK tipa
gludie mikrometri ar mérapjomu 0...25, 25...50 lidz 275...300 mm, kuri atSkiras péc skavas izmériem.

Pulkstena tipa indikatorus izmanto relativai mérisanai: radialas un gala mesanas noteiksanai,
virsmu savstarpéja novietojuma novirzu noteiksanai u. tml. Kokapstrades rupnieciba parsvara izmanto
pulkstentipa indikatorus (t.p. slaids) ar iedalas vértibu 0,01 mm. Slaids Spind. parb. Méri$ana indikators
janostiprina nekustigi, nostiprinasanai izmanto stativu vai specialas paligierices, kuras atlauj iestatit
indikatoru ar meérstieni perpendikulari parbaudamajai virsmai.

Ar trissturiem (lenkmériem) parbauda darbmasinas atsevisko elementu perpendikularitati vienam
pret otru (pieméram, darba varpstas un galda plaknes savstarpéja stavokla parbaude). Lenkmérus
izmanto ari sagataves Sauras un platas skaldnes vai Sauras skaldnes un gala virsmas savstarpéja stavokla
kontrolei.

Horizontalos limenrazus izmanto galda virsmu, platnu konveijeru un darbmasinas elementu
horizontalitates parbaudei. Minimalais Tmenraza garums ir 200 mm. Limenraza ampulas iedalas vértiba
ir atkariga no ta garuma.

2.5. Kokapstrades griezéjinstrumentu materiali

2.5.1. Instrumentu térauds Slaids Instr.ogl.térauds

a) Instrumentu oglekla térauds ir térauds, kas satur 0,7... 1,35% oglekla un nelielu daudzumu dazadu
piemaisijumu (manganu, siliciju, séru u. c). Instrumentu oglekla téraudu iedala kvalitativa un augsti
kvalitativa terauda; péedejais atsSkiras ar mazaku séra un fosfora piemaisijumu daudzumu. Augsti
kvalitativais térauds, ko apzimé ar burtu A, nav cietaks par kvalitativo, bet ir izturigaks, tam ir lielaka
triecienizturiba un termiska apstrade rodas mazak braka.

NVS valstis razoto instrumentu oglekla téraudu apzimeé ar burtu ¥, bet Rietumeiropas valstis — WS.
Instrumentu oglekla teraudam ir Sadi trGkumi: izturiba un cietiba nav saskanota ar plastiskumu; sakarstot
lidz 200 . .. 250 °C temperatirai, tas zaude cietibu un grieSanas spéjas, bet augstakas temperatliras —
art izturtbu; tam ir augsts siltuma izplesanas koeficients. Termiskas apstrades gaita instrumentu oglekla
térauda sagataves butiski maina savus izmérus.

Instrumentu oglekla téraudu izmanto tadu instrumentu izgatavosanai, kuri strada ar nelieliem
atrumiem un slodzém, ka ari rokas instrumentiem (virtuves nazi, kalti, évelnazi, cirvji u. c.)

b) Vairak kokapstrades instrumentu izgatavo$anai izmanto legéto instrumentu téraudu. Slaids
Leg.instr.térauds Tajos blakus parastajiem piemaisijumiem ir legéjoSie elementi, kas krasi uzlabo
térauda 1pasibas; legejoSos elementus térauda ievada kauséSanas gaita. Legétais térauds var saturét
vienu vai vairakus legejosos elementus. Tos iedala:
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e maz legétais térauds. Legéjosie elementi ir ne vairak par 2,5%, Rietumos SP;
e vidéji legétais-legejosie elementi virs 2,5% lidz 10%
e augsti legétais - legéjosSie elementi vairak par 10%. Oglekla saturs Sajos téraudos ir 0,5...1,7%.

Rietumos HO, HL, HLS. Legéto instrumentu téraudu siltumizturiba 250...300°C.

Izplatitakais legéjosais elements ir hroms (Cr) X (NVS), kas paaugstina térauda cietibu un izturibu,
mazliet samazinot plastiskumu, un palielina korozijizturibu. Volframs (W) B krasi palielina térauda cietibu un
sarkankvéles izturibu, novérs trauslumu atlaidindsana, nesamazinot plastiskumu. Molibdéns (Mo) M palielina
térauda sarkankvéles izturibu, elastibu, stiepes izturibu, korozijizturibu, kavé plaisu raS8anos. Mangans (Mn), ja ta
daudzums ir virs 1%, palielina térauda cietibu, nodilumizturibu un triecienizturibu, jatami nesamazinot
plastiskumu. Silicijs (Si) C palielina térauda izturibu, turklat saglabajot sikstumu, paaugstina elastibu un
skabjizturibu. Vanddijs (V) ® paaugstina térauda cietibu un izturibu, veicina sikgraudainibu, palielina metala
blivumu. Vanadijs ir dargs un deficits metals, ta daudzums instrumentu térauda parasti ir 0,15... 0,3% un tikai
atseviskos gadijumos - 0,4...1,7%. Nikelis (Ni) H pieskir téraudam korozijizturibu, augstu mehanisko izturibu un
plastiskumu, palielina dzilrGdamibu un triecienizturibu, nedaudz samazina cietibu. Tas ir dargs metals, un to
pievieno téraudam, no kura izgatavo zagus, vidéji 0,2%. Titan (Ti) T paaugstina térauda izturibu un blivumu, veicina
sikgraudainibu, uzlabo korozijizturibu un apstradajamibu. Rietumos CV (galvenie legéjosie elementi hroms un
vanadijs).

c) 20.gs. sakums lidz 40. gadi ir atrgriezéjtérauda (butiba augsti legéta térauda, kura galvenas
legéjosas piedevas volframa saturs sasniedz 10...18%) rasanas laiks. Slaids Atrgriezéjtérauds Ta svari-
gakas Tpasibas ir augsta cietiba un sarkankvéles izturiba Iidz 600 . . . 700°C temperatiirai. Oglekla
daudzums atrgiezéjtérauda vairak ka 0,85%. Atrgriezéjtérauda marka burts P apzimé atrgriezéjtéraudu
jeb volframu, cipars aiz burta norada volframa saturu procentos. Ari aiz cita burta sekojoSie cipari
norada So vielu daudzumu procentos, piem., K— kobalts. P9K5. SS — atrgriezéjtérauds; HSS — augstrazigais
atrgriezéjtérauds.

No atrgriezejterauda ieteicams izgatavot tikai instrumenta griezejdalu, mehaniski iestiprinatu
grieZznu vai uzmetinatu plaksnisu veida.

Kokapstrades tehnologisko procesu attistiba musdienas ir saistita ar grieSanas atruma un darba
raziguma kapinasanu, kas izraisa nepiecieSamibu lietot instrumentu izgatavoSanai materialus, kuriem
raksturiga augsta nodilumizturiba, karstumizturiba un izturiba pret dinamiskam un vibracijas slodzem, jo
pie intensiviem grieSanas reZimiem grieznu virséjie slani sakarst lidz temperatarai 600...700 °C (piem.,
atrgriezéjtérauds).

Kokapstrades tehnologija XX gs. otraja pusé pargaja jauna attistibas posma — arvien plasak lieto
uzlabotas kvalitates un paaugstinatas cietibas koksnes materialus, modificéto koksni, koksnes kartainos
plastikatus u. c. materialus. Sadu materialu grie$anai ir vajadzigi batiski jauni instrumenti ar paaugstinatu
karstumizturibu un nodilumizturibu, jo dazadie kristaliskie piemaisijumi un cietais limes slanis izraisa
instrumenta paatrinatu nodilumu un sakarsanu lidz temperatirai 800 °C un vairak. Pie sadiem darba
apstakliem visizdevigak grieznu darba asmeni izgatavot no cietsakauséjumiem, ka ari ar dazadiem
panémieniem paaugstinat to izturibu.

2.5.2. Cietsakauséjumi

a) lietie cietsakauséjumi Slaids Lietie cietsakaus.

Visplasak uzkausésanai lieto stellitu, kura pamatu veido kobalts, bet sastava ietilpst dzelzs, ogleklis,
mangans, nikelis, silicijs, volframs (4... 11%) un hroms (28... 32%). Vardu , stellits” ir patenté&jis uznémums
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izgatavotajs , Deloro Stellite”, Rietumos apzimé ar Stellit vai STE, Austrumos B3K-P, B3K. Uzkauséjot uz
zagu zobiem stellitu, var paaugstinat to nodilumizturibu salidzinajuma ar legéto téraudu no 3 lidz 7
reizém.

b) metalkeramiskie cietsakauséjumi Slaids Metdalker. cietsakaus.

Galvenokart tiek ieguti ar pulvermetalurgijas panémienu; to pamatsastavdala ir grati kdstoSu
metalu - volframa un titana karbidi, bet ka saistvielu izmanto kobaltu. Tie nezaudé savas grieSanas
spéjas pat pie 800... 900 °C temperatiiras, bet to cietiba HRA ir 86... 90. Cietsakauséjuma grieznu
noturtba 20 - 50 reizes parsniedz analogisku instrumentu noturibu, kuri izgatavoti no
viskvalitativaka legéta instrumentu térauda. Cietsakauséjumu lietosanas efektivitate ir jo augstaka, jo
gritak materials paklaujas mehaniskajai apstradei (kokskaidu platnes).

Kokapstrades griezéjinstrumentu izgatavoSanai galvenokart izmanto volframa grupas
metalkeramiskos cietsakauséjumus, jo titana karbidu saturoSie cietsakauséjumi ir parak trausli.
Lielako dalu cietsakauséjumu razo plaksniSu veida, lai tas varétu pielodét instrumenta griezéjdalai vai
mehaniski iestiprinat instrumenta korpusa. Volframa grupas cietsakauséjumu markas apziméjums
sastav no burtiem BK, kam seko cipars, kas uzrada kobalta saturu procentos (jo mazaks kobalta
saturs, jo cietaks sakauséjums, bet vienlaikus art trauslaks), Rietumos volframa karbids — HM, bet titana
karbids — TC. Ja aiz cipara ir burts B, tad sakauséjums ir rupjgraudains, burts M — sikgraudains un OM -
seviski sikgraudains. Sikgraudaino cietsakauséjumu cietiba salidzinajuma ar analogiskas markas
normdlas graudainibas sakauséjumiem ir par 1... 2 vientbam augstaka.

Cietsakauséjuma grieznu lietoSanas efektivitati var paaugstinat, izgatavojot cietsakauséjuma
plaksnites un instrumentus ar daudz slanu mikroparklajumiem.

,Pobedits” péc savas bltibas — metalkeramiskais cietsakauséjums ar volframa un kobalta attiecibam
—90 un 10%. Izveidots PSRS 1929. gada.

c) mineralkeramiskie cietsakauséjumi Slaids Mineralker. cietsakaus.

Tos izgatavo ar sakepinasanas metodi pie augstas temperatiiras, pamata aluminija oksids. Noturiba
200...250 reizu lielaka par legéto téraudu.
d) polikristaliskie dimanti Slaids Polikrist. dimanti

Sintétiskie dimanti, kas iekepinati cietsakauséjuma plaksnites griezéjdala, palielina nodilumizturibu
15 — 80 reizes. Salidzinot ar atrgriezéjtéraudu, dimanta instrumenta noturiba paaugstinas 300...1000
reizes, t. i., stradajot ar térauda instrumentu — 4 stundas, bet ar dimanta — 1200...4000 stundas jeb pie
divmainu darba — 150...500 diennaktis. Apzimé&jums MKA (DIA).
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