Организация безопасной работы при обработке древесины на продольно строгальных станках

ПРОДОЛЬНО-СТРОГАЛЬНЫЕ СТАНКИ

Типовая карта контроля

Уборка

1. Важной является ежедневная программа по уборке рабочего места. 

2. Накопления пыли глубиной в 1/8" в любой области указывает на необходимость в принятии мер по чистке области. Необходимо подчеркнуть, что любое накопление пыли может привести к возгоранию. Чем мельче пыль (зернистость), тем выше опасность. 

3. Счищайте древесную пыль как можно чаще. 

a. Ежедневно протирайте горячие поверхности. 

b. По крайней мере, дважды в год проводите генеральную уборку всех областей, включая стропильные ноги, с использованием продувки или пылесоса. 

c. При высоких концентрациях обрабатывайте области по частям. 

d. Низкая влажность увеличивает потенциальную опасность, это должно приниматься во внимание при продувах. 

4. Планируйте продув или уборку так чтобы они приходились на время когда оборудование выключено, как, например, во вторую половину дня пятницы или на выходные. 

Обслуживание электрооборудования

1. Осматривайте/проводите чистку двигателя регулярно, для того чтобы помешать накоплению пыли. 

2. Обеспечьте соответствие всех электрических ящиков и панелей требованиям National Electrical Code по их классификационному местоположению. 

3. Прислушивайтесь к работе станка на предмет необычных звуков, отмечайте необычные запахи и следите за видимыми накоплениями пыли на механизмах и двигателях. Как можно чаще проверяйте двигатели и другое электрооборудование, чтобы вовремя определить перегрев. 

4. Обеспечьте, чтобы обслуживающий или рабочий персонал своевременно смазывал подшипники двигателей, конвейеров, цепей и цепных колес. 

5. Обеспечьте, чтобы электрические панели и ящики содержались в закрытом состоянии и надлежащим образом обслуживались, чтобы предотвратить накопления пыли, включая заглушки на пылеуловителях (including keeping all knockout holes plugged). 

Противопожарные мероприятия 

1. Введите активные запретительные меры на курение в местах, не предназначенных для этого. 

2. Введите в действие процедуры, обеспечивающие надлежащие условия при горячей обработке и обеспечьте соблюдение данных процедур. 

3. Не позволяйте работникам покидать станки, находящиеся в рабочем режиме и предназначенные для работы под контролем оператора. 

4. Установите устройство на входе в пылесборную систему, которое способно предотвратить попадание в систему искры от шлифовальных ремней и других устройств, предрасположенных к искрению, что в свою очередь может стать причиной возгорания. 

5. Установите магниты в конвейерной системе и металлические детекторы в дерево-дробильных станках (wood hogs) чтобы улавливать нежелательные металлические объекты. Необходимо ввести в действия правила и процедуры, которые смогли вы воспрепятствовать попаданию металлических и других инородных объектов в дерево-дробильные механизмы (hogs). 

6. Проводите еже недельные и ежемесячные проверки надежности противопожарных систем, включая огнетушители, пожарные шланги, систему оповещения о пожаре и распределительные клапаны разбрызгивателя. 

7. Обеспечьте отсутствие накоплений пыли в котельных комнатах и оборудовании нагрева, соблюдение письменных процедур при запуске котла и использование только надлежащим образом классифицированного и протестированного оборудования. 

8. При борьбе с пылевым возгоранием используйте исключительно надлежащие процедуры. 

9. Потребуйте от местных пожарных и страховых служб проведения детальной инспекции предприятия на предмет пожароопасности. 

10. Поощряйте местные пожарные службы к проведению тренировочного выезда пожарной бригады и тренировок на вашем предприятии. 

11. Установите в пылесборной системе системы обнаружения и гашения искры и периодически проверяйте их работоспособность. 

12. При начале каждой рабочей смены проверяйте схему эвакуации при пожаре, эффективность пожарного освещения, а также проводите инструктаж работников на предмет пожарной опасности. 

Разное 

1. Обратитесь в вашу страховую службу за помощью в идентификации опасностей благополучию и здоровью работников, а также за помощью в проведении противопожарных мероприятий на вашем предприятии. 

2. Обратитесь в надлежащие государственные службы за дополнительной помощью в обеспечении безопасности на вашем предприятии. 

3. Служащие должны входить в пылехранилища только при соблюдении надлежащих процедур связанных с замкнутым пространством 

4. Все операторы должны обеспечить надлежащую работу пылесборных систем и немедленно докладывать руководству в случае неполадок в их работе. 

5. Проводите проверки на предмет поиска объектов, препятствующих попаданию пыли в пылесборные системы. 

6. Рекомендуется ознакомить всех руководителей, членов комиссии по технике безопасности и работников с содержанием данного проверочного листа в целях обеспечения принятия все вышеописанных мер.  

Первые стационарные продольно-строгальные станки были разработаны в начале 19-ого столетия. На первых машинах этого типа обрабатываемая деталь закреплялась на каретке и подавалась снизу к горизонтальному ножевому валу, захватывающему всю ширину обрабатываемой поверхности. В 1850 в Германии был построен продольно-строгальный станок, на котором обрабатываемая деталь подавалась на режущую головку сверху и была зафиксирована между двумя плоскостями, которые использовались для ее позиционирования и крепления. Данная конструкция - если не считать технических усовершенствований - используется и по сей день. Такая машина называется рейсмусовым, или фуговальным станком. 

Позже были разработаны машины для обработки верхней поверхности детали до требуемой толщины при помощи вращающейся в горизонтальной плоскости режущей головки. Расстояние между режущим инструментом и поверхностью рабочего стола, на котором закреплена деталь, регулируется. Такие машины называются односторонними рейсмусовыми станками. 

Эти два основных типа станков были со временем объединены в один станок, который мог использоваться как для плоского фрезерования, так и для фугования деталей. В конечном итоге это привело к созданию машин для обработки одной, двух, трех и четырех поверхностей детали за один проход. 

С точки зрения техники безопасности и охраны труда следует обязательно принимать меры для удаления из рейсмусового станка древесной пыли и стружки (например, путем подключения станка к системе пылеудаления). Особенно опасной для здоровья считается пыль, образующаяся при обработке твердых (дуб, бук) и тропических пород дерева. Должны также приниматься меры для уменьшения уровня шума продольно-строгальных станков. Во многих странах обязателен автоматический тормоз для режущей головки.  

Строгальные станки

Строгальный станок имеет жесткую раму, на который крепятся столы для подачи и приема заготовок. Режущая головка расположена между этими двумя столами и установлена на шаровых опорах. Рама должна отвечать требованиям эргономики (то есть, обеспечивать удобство работы оператора). 

Станки с ручным управлением должны быть установлены таким образом, чтобы оператор при управлении ими не попадал в опасные ситуации, а возможность ошибок была бы сведена к минимуму. 

Рама со стороны оператора не должна иметь выступающих частей, например штурвалов, рычагов и т. д. Стол слева от режущей головки (для приема деталей) обычно устанавливают на одной высоте с ней. Стол справа от режущей головки (для подачи деталей) устанавливается ниже, чтобы получить необходимую глубину врезки. При любом возможном положении столов их кромки не должны касаться режущей головки. Однако, расстояние между кромками столов и режущей кромкой инструмента должно быть как можно меньше, чтобы обеспечить устойчивое положение обрабатываемой детали. 

Основные операции на строгальном станке - строгание плоскостей и обработка кромок. Положение рук оператора имеет большое значение, как с точки зрения выполняемой операции, так и с точки зрения техники безопасности. При строгании плоскостей обрабатываемая деталь должна подаваться одной рукой; вторая рука прижимает ее к столу для подачи заготовок. Когда большая часть бруса окажется на приемном столе, прижимающая рука может свободно пройти над защитным заграждением, чтобы прижать брус к приемному столу, а вторая рука следует за ней, завершая подачу. При обработке кромок руки, лежащие на брусе, не должны проходить над режущей головкой. Их основная задача - оказывать горизонтальное давление на обрабатываемую деталь, чтобы обеспечить ее перпендикулярность к направляющей. 

Шум, произведенный вращением режущей головки, часто может превышать предельно допустимую норму и оказывать вредное влияние на слух. Поэтому необходимо принимать меры для снижения уровня шума. Ниже приведены некоторые меры, доказавшие свою эффективность в строгальных станках: 

· использование "малошумящей" режущей головки (например, круглой формы с минимально выступающими лезвиями, со спиральными лезвиями вместо прямых, сегментных вращающихся инструментов со смещением) 

· наличие пазов или отверстий в кромках стола (конфигурация и размеры отверстий должны быть выбраны так, чтобы не возникало опасности несчастного случая; например, ширина пазов и диаметр отверстий не должны превышать 6 мм) 

· аэродинамическая форма стружкоотбрасывателей, расположенных ниже кромки стола  

· при снижении скорости режущей головки до 1000 об/мин качество обработанной поверхности детали остается удовлетворительным. 

Эти меры позволяют снизить уровень шума на 12 dBA при холостом ходе и на 10 dBA под нагрузкой. 

Режущая головка должна иметь круглое поперечное сечение, а канавки для удаления стружки и пазы должны быть как можно меньше. Лезвия и вставки должны быть надежно закреплены, предпочтительно при помощи специального фиксатора. 

Скорость вращения режущей головки обычно составляет от 4500 до 6000 об/мин. Диаметр наиболее часто использующихся режущих головок варьируется от 56 до 160 мм, а их длина (рабочая ширина) от 200 до 900 мм. По аналогии с кинематикой обычного фрезерования, режущая головка строгального станка движется по поверхности обрабатываемой детали по циклоиде. Поэтому качество обработанной поверхности зависит от скорости и диаметра режущей головки, от числа режущих лезвий и скорости подачи обрабатываемой детали. 

Рекомендуется оснащать строгальные станки автоматическим тормозом для режущей головки. Тормоз должен включаться при остановке станка, и время торможения не должно превышать 10 секунд. 

Доступ к режущей головке сзади от направляющей должен быть предотвращен при помощи защитного заграждения, укрепленного на самой направляющей. Режущая головка перед направляющей должна быть защищена ограждением мостового типа, закрепленным на станке (например, на раме со стороны приемного стола) (Смотрите рисунок 86.16). Доступ к трансмиссии также должен быть предотвращен при помощи стационарной защиты. 

Опасности

Поскольку режущая головка вращается в направлении, встречном по отношению к подающейся детали, существует опасность отдачи. При выбросе обрабатываемой детали рука или пальцы оператора могут войти в соприкосновение с вращающейся режущей головкой, если отсутствует соответствующее ограждение. Кроме того, рука оператора часто попадает на режущую головку, если подача обрабатываемой детали осуществляется рукой с растопыренными пальцами вместо того, чтобы проталкивать ее вперед сжатой в кулак ладонью. Центробежная сила может выталкивать плохо закрепленные режущие лезвия, что приводит к серьезным травмам и/или повреждению детали. 

Защитные приспособления для строгальных станков

В законодательстве многих стран, относящемся к использованию строгальных станков, закреплено требование, чтобы режущая головка была закрыта регулируемым заграждением для предотвращения случайного контакта руки оператора с вращающимися лезвиями. 

В 1938 году SUVA представил защитное устройство для продольно-строгальных станков, которое эффективно отвечало всем практическим требованиям. За эти годы данное устройство доказало свою эффективность не только как система защиты, но также как вспомогательное устройство для большинства операций. Оно нашло широкое применение в деревообрабатывающей промышленности Швейцарии, и им оборудованы почти все промышленные строгальные станки. Особенности конструкции этого защитного устройства были использованы при разработке проекта европейского стандарта для строгальных станков. Основные характеристики данного устройства: 

· прочность и жесткость 

· его сложно отогнуть, чтобы открыть режущую головку 

· оно всегда остается параллельным к оси режущей головки независимо от горизонтальной или вертикальной регулировки 

· оно легко перемещается в горизонтальной и вертикальной плоскости без использования инструмента. 

Тем не менее, несчастные случаи по-прежнему имеют место. Эти аварии вызваны, главным образом, неправильной регулировкой защитного устройства. Поэтому инженеры SUVA разработали защитное устройство мостового типа, которое автоматически закрывает режущую головку перед направляющей и обеспечивает постоянное давление на обрабатываемую деталь или направляющую. Это защитное приспособление применяется с 1992 года. 

Основные особенности конструкции этого нового устройства защиты, названного "Suvamatic", состоят в следующем: 

· полная защита режущей головки. Одним устройством мостового типа перекрывается вся ширина обрабатываемой поверхности. Защитное устройство может опускаться вниз при помощи шарнирных фиксаторов. Это не дает возможности установить защитное устройство слишком высоко над поверхностью стола  

· удобная направляющая система для обрабатываемой детали. Направляющая система состоит из прижимной колодки и направляющей для обрабатываемой детали. Обе детали крепятся к кромке защитного приспособления. Направляющая может поворачиваться, чтобы обеспечить возможность и строгания, и обработки кромок  

· приложение давления, чтобы облегчить работу. При обработке кромок, защитное приспособление обеспечивает давление в направлении ограждения. По окончанию обработки оно автоматически закрывает всю длину режущей головки перед направляющей 

· автоматический подъем и опускание защиты. При строгании защитное устройство поднимается при помощи направляющей для обрабатываемой детали. После окончания обработки защитное устройство автоматически опускается, закрывая режущую головку 

· защитное устройство может быть зафиксировано для пакетной обработки. При пакетной обработке, защитное устройство может быть зафиксировано в вертикальной плоскости, чтобы учесть толщину обрабатываемой детали. После прижатия защитное устройство автоматически возвратится в это предварительно установленное положение  

· подходит для любого станка. Защитные устройства могут быть установлены на все строгальные станки, а также на комбинированные строгальные и рейсмусовые станки. 

Односторонние рейсмусовые станки

Рама одностороннего рейсмусового станка несет на себе режущую головку, рабочий стол и элементы подачи. 

После обработки одной поверхности и кромок детали на строгальном станке ее толщина доводится до требуемого уровня на рейсмусовом станке. В отличие от строгального станка режущая головка рейсмусового станка располагается над рабочим столом, а обрабатываемая деталь подается не вручную, а автоматически при помощи подающих роликов. Подающие ролики приводятся в движение либо отдельным двигателем (мощностью приблизительно 1 киловатт) или через понижающий редуктор от двигателя режущей головки. При независимом приводе скорость подачи остается постоянной, а при использовании редуктора скорость подачи изменяется в соответствии с изменением скорости вращения режущей головки. Обычно скорость подачи составляет от 4 до 35 м/мин. 

Два подпружиненных подающих ролика упираются в верхнюю поверхность обрабатываемой детали. Подающий ролик перед режущей головкой имеет канавки для лучшего захвата, а ролик со стороны приемного стола гладкий. Прижимные планки для подающего и приемного стола, расположенные непосредственно у режущей головки, прижимают обрабатываемую деталь, обеспечивая получение чистой и гладкой поверхности. Конструкция и расположение подающих роликов и прижимных планок должны быть такими, чтобы предотвратить контакт с вращающейся режущей головкой. 

Секционные подающие ролики и прижимные планки позволяют одновременно обрабатывать две или большее число деталей, немного отличающихся по толщине. Секционные подающие ролики и прижимные планки играют важную роль в обеспечении техники безопасности. Ширина отдельного подающего ролика или секции прижимной планки не должна превышать 50 мм. 

В столе также размещаются два свободно вращающихся ролика. Они предназначены для того, чтобы облегчить протягивание обрабатываемой детали по столу. 

Поверхность стола должна быть ровной, без пазов или отверстий. Известны несчастные случаи вследствие попадания пальцев оператора между пазами и обрабатываемой деталью. Вертикальная регулировка стола может быть ручной или при помощи механизма. Механический ограничитель хода должен предотвратить возможность контакта стола с режущей головкой или подающими роликами. Механизм подъема стола должен надежно фиксировать его. 

Чтобы предотвратить подачу деталей слишком большого размера, на станке со стороны подающего стола закреплено устройство (например, неподвижный стержень или планка), ограничивающее максимальную высоту обрабатываемой детали. Максимальное расстояние между поверхностью стола в нижнем положении и вышеупомянутым защитным устройством редко превышает 250 мм. Обычная рабочая ширина находится в пределах от 315 до 800 мм (у специальных станков может достигать 1300 мм). 

Диаметр режущей головки изменяется в диапазоне от 80 до 160 мм. Обычно на режущей головке установлены четыре лезвия. Режущая головка вращается со скоростью 4000 - 6000 об/мин, и ее входная мощность варьируется от 4 до 20 киловатт. Максимальная глубина вырезки - от 10 до 12 мм. 

Чтобы минимизировать опасность отдачи, односторонние рейсмусовые станки должны быть оснащены устройством предотвращения отдачи, захватывающим полную рабочую поверхность. Это защитное устройство обычно состоит из нескольких закрепленных на стержне снабженных канавками элементов. Каждый элемент имеет ширину от 8 до 15 мм, и под собственным весом опускается в исходное положение. Низшая точка исходного положения каждого снабженного канавками элемента должна находиться на 3 мм ниже кромки режущей головки. Элементы с канавками должны быть сделаны из материала (предпочтительно стали) с модулем упругости 15 и поверхностной твердостью 100 HB. 

Следующие меры по снижению шума доказали свою эффективность для односторонних рейсмусовых станков: 

· использование "малошумящих" режущих головок (подобных тем, что используются в строгальных станках) 

· аэродинамическая форма прижимных планок и колпака для отсоса стружки 

· уменьшение скорости режущей головки 

· частичная или полная герметизация машины (туннелеобразная конструкция входных и выходных отверстий и использование звукопоглощающих материалов для кожухов на источниках шума). 

Правильно разработанная конструкция защитного кожуха может обеспечить ослабление шума на 20 dBA. 

Опасности

Основная причина несчастных случаев на односторонних рейсмусовых станках - отдача обрабатываемой детали. Отдача может происходить вследствие следующих факторов: 

· плохого состояния устройства предотвращения отдачи (отдельные элементы не опускаются под собственным весом, а склеиваются между собой из-за накопившейся пыли; канавки в элементах забиты смолой, затупились или неправильно заточены) 

· плохого состояния секционных подающих роликов и прижимных планок (например, покрытые смолой или ржавые элементы) 

· недостаточная сила прижима подающих роликов и прижимных планок при одновременной подаче нескольких брусков неодинаковой толщины.  

Типичные причины других несчастных случаев:

· контакт руки оператора с вращающейся режущей головкой при удалении стружки и пыли со стола рукой, а не деревянной палочкой или скребком 

· выброс лезвий режущей головки из-за их неправильной фиксации. 

Комбинированные строгальные и рейсмусовые станки

Конструкция и принцип работы комбинированных станков (Смотрите рисунок 86.17) подобны конструкции и принципу работы описанных выше машин. То же самое справедливо в отношении скорости подачи, мощности двигателя, стола и регулировки роликов. Для получения заданной толщины столы для строгания отодвигаются, одновременно опускаясь или поднимаясь и открывая режущую головку, которая защищена колпаком для отсоса стружки. Комбинированные станки используются, главным образом, на небольших предприятиях с малым количеством работников или при недостатке производственных площадей (то есть, в тех случаях, когда установка двух отдельных станков невозможна или убыточна). 

Переключение с одной операции на другую часто отнимает много времени и может вызывать раздражение, если требуется обработать небольшое количество деталей. Кроме того, обычно на станке одновременно не могут работать два оператора. Однако с 1992 года на рынке появились станки, позволяющие одновременно выполнять две операции (обработка поверхности и доводка до нужной толщины). 

Опасности комбинированных станков в основном идентичны описанным выше опасностям отдельных машин. 

