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Obrébka formatu — oklejanie obrzezy
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Obrobka

formatu
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1. Prostopadtos¢ formatki

Cechy jakosciowe Prostopadtos¢ formatki

o

o)

© Definicja Kat pomiedzy sformatowang waskg powierzchnig i powierzchnig obrabianego
przedmiotu (strona powtoki) musi wynosi¢ 90° po sformatowaniu waskiej powierzchni za
pomocg frezu wyréwnujgcego lub skrawarki dwustronnej. Wystepowanie odchytek od
kata zadanego (= 90°) nie jest dopuszczalne.

< Przyrzad pomiarowy | Pragmatyczne — subiektywne:

S *  Pomiar szczeliny — kgtownik krawedziowy

Teoretycznie — obiektywne:

*  Wspdirzednosciowa maszyna pomiarowa
*  Miernik wysokosci
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Metoda pomiaru

Pomiar kata wykonuje sie wylgcznie w potgczeniu z dwoma silnikami frezarki (DZ i FF).
Ten pomiar musi dodatkowo by¢ przeprowadzony na kilku przedmiotach obrabianych
(min. 2) z takim samym ustawieniem z materiatem MDF i wysokoscig obrabianego
przedmiotu

60 mm.

Pomiar szczeliny — kgtownik krawedziowy:

Pomiar kata miedzy waska powierzchnig a gorng powierzchnig obrabianego przedmiotu
na wysokosci waskiej powierzchni. Dolna i gérna powierzchnia ciecia muszg by¢ na tym
samym poziomie (pod warunkiem wysokosci obrabianego przedmiotu 60 mm). Co
najmniej na czterech nastepujgcych odcinkach pomiarowych nalezy skontrolowac
prostopadtosc.

1 2 3 4

<+—— powtoka

Powierzchnia

wgskKa
- pow?o a
Rysunek 1 — pomiar prostopadtosci formatki

Wspodirzednosciowa maszyna pomiarowa:
Automatyczna kontrola prostopadiosci w poréwnaniu z modelem CAD.

Miernik wysokosci:
Kontrola prostopadto$ci za pomocg miernika wysokosci.

Kryteria
podejmowania
decyzji

Tolerancja prostopadtosci w przypadku materiatu nosnego o grubosci przedmiotu
obrabianego 60 mm wynosi £ 0,05 mm.

Pomiar szczeliny — kgtownik krawedziowy:
Ocenia sie szerokos¢ powstajgcej szczeliny. Nie moze przy tym wystgpi¢ zadna
znaczgca szczelina (wymiar szczeliny w przyblizeniu 0) miedzy przyrzgdem
pomiarowym a obrabianym przedmiotem.

2. Prostoliniowos¢ formatki

Co?

Cechy jakosciowe

Prostoliniowos$¢ formatki

Definicja

Ocena formatki pod wzgledem prostoliniowosci waskiej powierzchni w
odniesieniu do dtugosci obrabianego przedmiotu.

Prostoliniowo$¢ podczas formatowania jest miarodajnym wyznacznikiem
zamknietej spoiny klejowej lub warstwy funkcyjnej. W przypadku braku
prostoliniowosci na skutek oklejania powstajg nieréwnomierne lub nawet otwarte
spoiny.

Poza tym na prostoliniowo$¢ podczas frezowania naprzemiennego majg wplyw
uderzenia zwigzane z wktadaniem frezu.
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< Przyrzad pomiarowy Pragmatyczne — subiektywne:
L] . Badanie haptyczne (dotkniecie palcem)
. Pomiar szczeliny — liniat krawedziowy / katownik krawedziowy

Teoretycznie — obiektywne:
. Wspoirzednosciowa maszyna pomiarowa

Metoda pomiaru

Badanie haptyczne (dotkniecie palcem):

W celu przeprowadzenia badania haptycznego przejezdza sie opuszkami palcow
po powierzchni waskiej, aby wzmocni¢ wyczucie nieréwnosci.

Pomiar szczeliny — liniat krawedziowy / katownik krawedziowy:

W celu okreslenia odchytki nalezy umiesci¢ kgtownik krawedziowy do pomiaru
szczeliny ramieniem katowym na powierzchni materiatu nosnego i zmierzyé
prostoliniowos¢ waskiej powierzchni. W ten sposdb mozna ocenic
prostoliniowos¢ lub ptaskos¢ formatki.

Podczas pomiaru szczeliny katownikiem krawedziowym, patrzac pod $wiatto
mozna rozpoznac¢, czy na waskiej powierzchni znajdujg sie parzyste lub
nieparzyste czesci. Dodatkowo nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na uderzenia
podczas frezowania naprzemiennego.

Kryteria podejmowania
decyzji

Prostoliniowo$¢ musi miesci¢ sie w przedziale tolerancji £ 0,05 mm (ograniczonej
przez dwie réwnolegte ptaszczyzny).

Pomiar szczeliny — liniat krawedziowy / katownik krawedziowy:

Szerokos¢ szczeliny miedzy sformatowang waska powierzchnig a kgtownikiem
krawedziowym nalezy oceni¢ wizualnie, przy czym nie jest dopuszczalna Zzadna
znaczgca szczelina (wymiar szczeliny w przyblizeniu 0).

Wspodirzednosciowa maszyna pomiarowa:
Prostoliniowo$¢ musi miesci¢ sie w przedziale tolerancji + 0,05 mm.

3. Wiéknistos¢é

Co?

Cechy jakosciowe

Widknistos¢ waskiej powierzchni

Definicja

Podczas obrobki widrowej waskiej powierzchni mogg powstawac widkniste
powierzchnie na skutek niecatkowicie oddzielonych wiéréw, komérek lub
skfadnikow komaorki. Moze to zaleze¢ od formy ostrza, zuzycia ostrza oraz
kierunku ciecia wiokien.

Whptyw ten rézni sie w zalezno$ci od materiatu nosnego.
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< Przyrzad pomiarowy Pragmatyczne — subiektywne:
s . Badanie wizualne i haptyczne (dotknigcie palcem)
. Lupa pomiarowa

Pragmatyczne — obiektywne:
. Probka graniczna (np. w postaci zdjec)

Teoretycznie — obiektywne:

Metoda pomiaru

. Mikroskop cyfrowy
. Mikroskop USB

Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na nastepujgce aspekty:
. MDF: wtékna wystajgce ponad catg waska powierzchnie
. Piyta widrowa: wtdkna i luzne czesci widrow w srodkowej
warstwie
. Drewno lite: odrywajgce sie kawatki wtokna, zwtaszcza w

obszarze obrzeza

Badanie wizualne i haptyczne:

Obrabiane przedmioty sg oglgdane i dodatkowo badane metodg haptyczng
na catej sformatowanej waskiej powierzchni. Widoczne nieprawidtowosci
uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50 cm
w ciggu 30 sekund.

Lupa pomiarowa (5-krotne powiekszenie):
Podobnie jak w przypadku badania wizualnego mozna dodatkowo
zastosowac lupe pomiarowa, aby wykry¢ wystajgce widkna.

Mikroskop cyfrowy / mikroskop USB:

Podobnie jak w przypadku badania wizualnego mozna dodatkowo
zastosowac mikroskop, aby wykryé wystajgce wiory lub widkna. Dodatkowo
wyniki mozna zmierzy¢ i zapisa¢ za pomocg zdjec.

Kryteria podejmowania
decyzji

Na catej waskiej powierzchni nie mogg wystepowac wyraznie dostrzegalne
lub wyczuwalne dotykiem wystajgce wiory lub wtdkna.

4. Ciecie puste

Co?

Cechy jakosciowe

Ciecie puste

Definicja

Forma i pozycja ciecia pustego stanowig podstawe szczelnego przylegania
okleiny. Ciecie puste jest wykonywane zaréwno podczas frezowania
wyréwnujgcego, jak i przy skrawaniu dwustronnym na wysokosci waskiej
powierzchni. Ciecie puste powoduje powstawanie waskiej spoiny klejowe;.
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< Przyrzad pomiarowy Pragmatyczne — subiektywne:
s . E’omiar szczeliny za pomoca katownika krawedziowego / liniatu
krawedziowego
. Szczelinomierz

Pragmatyczne — obiektywne:
. Wspobitrzednodciowa maszyna pomiarowa
. Miernik wysokosci

Metoda pomiaru

W celu kontroli ciecia pustego nalezy postuzyé sie materiatami nosnymi MDF o
wysokosci min. 38 mm.

Pomiar szczeliny za pomocg katownika krawedziowego / liniatu krawedziowego:
W celu okreslenia odchytki nalezy umiesci¢ katownik krawedziowy do pomiaru
szczeliny ramieniem kgtowym na powierzchni materiatu nosnego i wykonac
pomiar wzgledem waskiej powierzchni. W ten sposéb mozna oceni¢ puste ciecie.
Podczas pomiaru szczeliny przy uzyciu liniatu krawedziowego pod $wiatto mozna
ustali¢ forme ciecia pustego.

Miernik wysokosci:
Obrabiany przedmiot nie moze odznaczaé sie wybrzuszeniem, aby umozliwi¢
prawidtowy pomiar ciecia pustego za pomocg miernika wysokosci.

Kryteria podejmowania
decyzji

Ciecie puste musi by¢ zawsze usrednione na wysokosci waskiej powierzchni
(symetrycznie).

Wykonane ciecie puste = 0,067 mm (ptyta MDF 40 mm; 4014021260)
Wykonane ciecie puste = 0,017 mm (ptyta MDF 20 mm; 4014021260)

5. Uderzenia noza

Cechy jakosciowe

Uderzenia noza
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Co?

Definicja

Sformatowana, waska powierzchnia odznacza sie falistymi sladami obrébki,
ktére wygladajg jak uderzenia nozem.

Pomimo niewielkiej (w zakresie uym) gtebokosci uderzen noza sg one tatwo
dostrzegalne w swietle rozproszonym, poniewaz rozpraszajg uko$nie padajgce
Swiatto, rzucajgc cienie.

W przypadku narzedzi wieloostrzowych z powodu tolerancji kinematyka
natarcia pozostawia na wykonczonej powierzchni slad tylko jednego ostrza.
Nawet jesli ,krotsze” noze wykonujg czes¢ prac zwigzanych z widrami, nie
odciskajg sie na obrabianym przedmiocie ze wzgledu na ich mniejszg dtugosé.
Ponadto przyczyng mogg by¢ drgania miedzy narzedziem a obrabianym
przedmiotem (ruch w ptaszczyznie jest decydujacy).

Chropowato$¢ kinematyczna

Uderzenia noza mozna okresli¢ na podstawie dtugosci i gtebokosci uderzenia
noza.

Jak?

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
. Badanie wizualne i haptyczne (dotkniecie palcem)
. Tuszowanie (otdbwek) + reczny pomiar
. Lupa pomiarowa

Teoretycznie — obiektywne:

. Mikroskop cyfrowy

. Metoda rysika

. Wspoditrzednodciowa maszyna pomiarowa
. Miernik konturu

. Optyczny (system kamer / laser)

Metoda pomiaru

Do oceny uderzen noza na sformatowanym obrabianym przedmiocie mozna
uzywac wylgcznie materiatdw nosnych z MDF lub drewna litego. W idealnych
przypadkach mozna stosowaé réwniez materialy z tworzywa sztucznego.
Pomiar przy posuwie = 20 m/min W przypadku metod pomiarowych rozréznia
sie dwa parametry:

Dtugos¢ uderzenia noza

Predkosé posuwu

Diugosé uderzenia noza =
Predkosé obrotowa*skuteczna liczba ostrzy
Uy

fzeff :n*ZW
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Gtebokos¢ uderzenia noza

Dlugosé uderzenia noza®

Glebokosc _
strowa 4=Srednica narzedzia
f 2
_ JZeff
Z  4xd

Badanie wizualne i haptyczne (dotkniecie palcem):

Cala sformatowana, waska powierzchnia obrabianych przedmiotow jest
oceniana wizualnie i dodatkowo metodg haptyczng. W celu przeprowadzenia
badania haptycznego przejezdza sie opuszkami palcoéw po powierzchni waskiej,
aby wzmocni¢ wyczucie uderzen noza. Widoczne nieprawidtowosci uznaje sie
za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu

30 sekund.

Tuszowanie (otdwek) + reczny pomiar:

Aby moc recznie zmierzyé uderzenia nozem, nalezy je uwydatni¢ przez
tuszowanie. W tym celu mozna sie postuzy¢ np. wkiadem grafitowym.
Czasteczki farby odkiadajg sie pod naciskiem na powierzchniach obrzeza ciecia
w uderzeniach nozem. W przypadku réwnomiernych szeroko$ci uderzen noza
nalezy dokona¢ pomiaru kilku uderzen w celu zmniejszenia niepewno$ci przy
okreslaniu punktow poczatkowych i koncowych na podstawie wartosci srednie;j.

Mikroskop cyfrowy:

Podobnie jak w przypadku badania wizualnego, za pomocg mikroskopu
cyfrowego (np. mikroskopia ciemnego pola) mozna oceni¢ uderzenia noza na
waskiej powierzchni. Przy optymalnym ustawieniu mozna dodatkowo zmierzy¢
i udokumentowac¢ dtugosc¢ i szerokos¢ uderzen noza.

Kryteria podejmowania
decyzji

Jesli uderzenia noza w ksztalcie fal sg widoczne bez urzadzen optycznych,
obrabiany przedmiot jest ,nieakceptowalny”.

6. Wyréwnanie poziomu

Cechy jakosciowe

Wyréwnanie poziomu
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Definicja

Co?

Wyroéwnanie poziomu przy frezowaniu wyréwnujgcym na szerokosci
obrabianego przedmiotu lub w przypadku skrawarki dwustronnej na
dtugosci waskiej powierzchni.

Narzedzia z kilkkoma naprzemiennie ustawionymi frezami mogag na waskiej
powierzchni pozostawiaé mate stopnie i nierdbwnosci poziomu w obszarze
naktadania sie obu segmentéw ostrzy. Duzy wptyw ma na to zwtaszcza
gtebokos¢ silnikbw obrobkowych wzgledem siebie. W przypadku
stosowania skrawarek dwustronnych przejscie takie wystepuje na
wysokosci waskiej powierzchni, a przy frezowaniu wyréwnujgcym na
dtugosci waskich powierzchni.

Przyrzad pomiarowy

Jak?

Pragmatyczne — subiektywne:
. Pomiar szczeliny za pomocg katownika krawedziowego /
liniatu krawedziowego
. Badanie haptyczne (dotkniecie palcem)

Teoretycznie — obiektywne:
. Mikroskop cyfrowy

Metoda pomiaru

Skrawarka dwustronna: pomiar na waskiej powierzchni przy
wysokosci obrabianego przedmiotu min. 38 mm.

Frez wyréwnujgcy: pomiar sformatowanej waskiej powierzchni na
dtugosci przedmiotu obrabianego.

Badanie haptyczne (dotkniecie paznokciem):

W celu przeprowadzenia badania haptycznego przejezdza sie opuszkami
palcéw po powierzchni, zwtaszcza na przejsciach, pod widkna, aby
wzmocni¢ wyczucie (efekt kociej siersci).

Pomiar szczeliny za pomoca katownika krawedziowego / liniatu
krawedziowego:

Wykonujgc pomiar szczeliny liniatem lub katownikiem krawedziowym pod
Swiatto, mozna wykry¢, czy na waskiej powierzchni odznaczajg sie uskoki
miedzy powierzchniami ciecia obu silnikdw obrébkowych.

Mikroskop cyfrowy:

Podobnie jak w przypadku pomiaru szczeliny, pod mikroskopem cyfrowym
bada i dokumentuje sie wyréwnanie poziomu waskiej powierzchnie pod
ptaskim katem i pod Swiatto.

Kryteria podejmowania
decyzji

W obszarze przejsciowym obu silnikow obrobkowych nie moze by¢
widoczny uskok (zmiana kontrastu w obszarze pokrywania sie) ani
wyczuwalne przejscie (odstep).

Skrawarka dwustronna:
Ani wzrokowo, ani za pomocg przyrzadéw pomiarowych nie moze by¢
widoczne przejscie w formie uskoku na wysokosci obrabianego przedmiotu.

Frez wyrownujacy:
Ani wzrokowo, ani za pomocg przyrzadéw pomiarowych nie moze by¢
widoczne przejscie w formie uskoku na dtugosci obrabianego przedmiotu.

7. Brak wyrw
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Cechy jakosciowe

Brak wyrw

Co?

Definicja

Podczas wychodzenia ostrza z korica obrabianego przedmiotu powstaje
niebezpieczenstwo wyrywania, jesli powierzchnia nie bedzie w stanie
wytrzymacé sit obrobkowych. W przypadku drewna litego zdarza sie to
szczegolnie podczas obrdbki w kierunku poprzecznym. Zwtaszcza w miejscach,
w ktérych narzedzie wychodzi z waskiej powierzchni w kierunku ciecia (np. w
ruchu przeciwbieznym przy wylocie z naroznikéw obrabianego przedmiotu),
elementy mogg odpas¢ lub oderwac sie.

Podobnie istnieje niebezpieczenstwo wyrywania krawedzi poprzecznych
wykonanych w poprzednich krokach obrébki.

Podstawy

VDI 3414 arkusz 1

Przyrzad pomiarowy

Jak?

Pragmatyczne — subiektywne:
. Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
. Badanie haptyczne (dotkniecie palcem)

Metoda pomiaru

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdw pomocniczych

Formatka obrabianego przedmiotu jest analizowana wizualnie przy dobrym
oswietleniu (ze szczegdlnym naciskiem na obszar obrzeza i naroznikow).
Widoczne nieprawidtowosci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym
okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.

Badanie haptyczne (dotkniecie palcem)

W celu przeprowadzenia badania haptycznego przejezdza sie opuszkami
palcéw po waskiej powierzchni, zwtaszcza na przejsciach, pod widkna, aby
wzmocni¢ wyczucie (efekt kociej siersci).

Kryteria podejmowania
decyzji

Na catej waskiej powierzchni i naroznikach nie mogg by¢ widoczne ani
wyczuwalne zadne wyrwy. Ponadto poza waskag powierzchnig, w powtoce ani
krawedzi poprzecznej nie mogg wystepowac wyrwy lub rozdarcia.
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8. Wyszczerbienie obrzeza
~ Cechy jakosciowe Wyszczerbienie obrzeza ciecia (= wylomy w obrzezu)
8 Definicja W przypadku powlekanych ptyt podczas formatowania waskiej
powierzchni moze dojs¢ do odpadania fragmentéw warstwy dekoracyjne;.
O ile powtoka jest raczej twarda i krucha, to ptyta nosna jest zazwyczaj
miekka. Jesli podczas obrobki widrowej na spojenie jest wywierana sita
wskutek tarcia lub ciecia, powstajg roznej wielkosci naprezenia i
rozciggniecia w elementach. Ceche ,wyszczerbienia obrzeza”
(powierzchnia wytomu wzgledem dtugosci krawedzi) mozna podzieli¢ na
nastepujgce typy:
. Narastajgce obrzeze
. Wypuktosci
. Naderwania
. Wyrwy
. Odpadajgce fragmenty warstwy dekoracyjnej
. Wyrwy w warstwie dekoracyjnej
Przedmiot obrabiany / ‘
’/Oblze'za
Waska
powierzchnia
WVTWY.
oklejanie '-' powika
\i y ‘1 Naroznik
Berrrerrersdores
Warstwa srodkowa * y
Rysunek 2 —wyszczerbienie obrzeza
Wyrwy sg problematyczne zwtaszcza wtedy, gdy siegajg poza obszar
warstwy dekoracyjnej, az do materiatu nosnego.
< Przyrzad pomiarowy Pragmatyczne — subiektywne:
S . Lupa pomiarowa (5-krotne powigkszenie)
. Tuszowanie
Pragmatyczne — obiektywne:
. Probka graniczna z gamg (HOMAG Panel Dividing)
Teoretycznie — obiektywne:
. Miernik konturu (EQUAM, tester form)
. Mikroskop USB
. Mikroskop cyfrowy
. Laserowy system pomiarowy
. Optyczny system pomiarowy MSQ (HOMAG Panel
Dividing)
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Metoda pomiaru

Lupa pomiarowa:

Obszar obrzeza oglgdany jest pod lupg pomiarowg w odstepach co 50
mm w celu wykrycia réznych typow wyszczerbienia obrzeza.

Tuszowanie:

Aby moc recznie zmierzy¢ wyszczerbienia obrzeza, nalezy je uwydatnic
przez tuszowanie. W tym celu mozna sie postuzy¢ np. wktadem
grafitowym. Czgsteczki farby odkfadajg sie pod naciskiem na
powierzchniach obrzeza ciecia w wyszczerbieniach obrzeza, aby byly one
lepiej widoczne.

Probka graniczna z gamg (HOMAG Panel Dividing):
HOMAG Panel Dividing — postuzy¢ sie probka graniczng z gama 1-4.

Mikroskop cyfrowy:

Podobnie jak w przypadku lupy pomiarowej mozna dodatkowo postuzyc
sie mikroskopem cyfrowym, aby wykry¢ wyszczerbienia obrzeza.
Dodatkowo wyniki mozna zmierzy¢ i udokumentowac za pomocg zdjec.

Kryteria podejmowania
decyzji

Na catej dlugosci przedmiotu obrabianego w obszarze obrzeza nie mogg
by¢ dostrzegalne za pomocg podanych narzedzi pomiarowych
wyszczerbienia obrzeza zadnego typu.
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9. Zamkniecie spoiny

Cechy Zamkniecie spoiny (zamknieta spoina klejowa)
jakosciowe
Definicja Widoczne na powierzchni ubytki lub dziury (wgtebienia i dostepne
pustki) w spoinie klejowej pomiedzy materiatem ptyty a materiatem
obrzeza (lub miedzy KM i KM).

Aby powtoka byta paroszczelna, konieczne jest catkowite wykorzystanie
stykajgcych sie powierzchni jako strefy klejenia.

Co?

Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:

pomiarowy e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)

¢ Metoda penetracyjna

e Tuszowanie

e Kolorowy pisak — test (rozpuszczalny w wodzie marki Edding)

Teoretycznie — obiektywne:
o Mikroskop (cyfrowy / USB)

Metoda pomiaru | Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy):

Obie strony czotowe oraz wierzchnia i spodnia powierzchnia drugiego
(wyprodukowanego) lub nastepnego obrabianego przedmiotu oglagdane
sg w dobrze o$wietlonym miejscu pod katem 90° w powiekszeniu od 5
do 10 razy.

Metoda penetracyjna:

Widoczna czes¢ spoiny klejowej musi zosta¢ najpierw oczyszczona
specjalnym srodkiem czyszczgcym (MarkerR MR79), a nastepnie
spryskana czerwonym penetrantem (MarkerR MR68NT). Po

3 minutach oczekiwania czerwony penetrant mozna zetrze¢ recznikiem
papierowym, a nastepnie nanie$¢ wywotywacz (MarkerR MR70). Ubytki
na spoinie klejowej sg wtedy widoczne jako czerwone kropki.

Jak?

Tuszowanie / kolorowy pisak — test:

Czasteczki farby (np. z wktadu grafitowego lub rozpuszczalnego w
wodzie pisaka Edding) mogg odktadac sie pod naciskiem na widocznej
czesci spoiny klejowej w potencjalnych ubytkach (otworach). W ten
sposob mozliwe jest wyrazne zidentyfikowanie btedéw i zmierzenie ich.

Mikroskop (cyfrowy / USB):

Podobnie jak w przypadku badania wizualnego, za pomocg mikroskopu
cyfrowego mozna skontrolowac spéjnosé spoiny klejowej. Dodatkowo
wystepujgce btedy mogg zosta¢ zmierzone (np. srednia warto$¢
ubytkédw na odcinkach po 50 mm) i udokumentowane.

Kryteria Spoina klejowa musi by¢ catkowicie zamknieta.

podejmowania Na zadnej spoinie klejowej obrabianego przedmiotu nie mogg by¢
decyzji dostrzegalne za pomocg dostepnych srodkéw pomiarowych ubytki ani
dziury.
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10. Uszkodzenia mechaniczne
10.1 Plyty

Cechy jakosciowe | Uszkodzenia mechaniczne na materiale ptyty
Definicja Uszkodzenia materiatu ptyty po opuszczeniu przez niego obrdbki
formatu o zdefiniowanej jakosci nie mogg by¢ widoczne.
Szczegdblng uwage zwraca sie przy tym na uszkodzenia mechaniczne
piyt, ktére powstaty na skutek nacisku watka naktadania kleju na
powtoke materiatu ptyty.
Ceche mechanicznych uszkodzen na materiale ptyty mozna podzieli¢
na nastepujgce typy:

e Podniesienia / wybrzuszenia w powtoce

e Odpadajgce fragmenty i wytomy

o Mysie zeby

Co?

Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:

pomiarowy ¢ Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)

Teoretycznie — obiektywne:
e Mikroskop (cyfrowy / USB, o powigkszeniu do 200 razy)

Metoda pomiaru | Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Cata dtugos¢ przedmiotu obrabianego i strony czotowe sg oceniane
wizualnie ze szczegdlnym naciskiem na materiat ptyty. Widoczne
nieprawidtowos$ci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym
okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.

Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy):

Zarowno strony czotowe, jak i wierzchnia i spodnia powierzchnia
drugiego lub nastepnego obrabianego przedmiotu oglagdane sg w
dobrze o$wietlonym miejscu pod katem 90° w powiekszeniu od 5
do 10 razy.

Jak?

Mikroskop cyfrowy / mikroskop USB:
Tak samo jak podczas kontroli wzrokowej, ale ze wspomaganiem
metrologicznym oraz z mozliwoscig pomiaru i dokumentowania bteddw.

Kryteria Na catym obrabianym przedmiocie nie mogg by¢ dostrzegalne za
podejmowania pomocg podanych srodkéw pomiarowych uszkodzenia materiatu ptyty
decyzji w bezposredniej stycznosci (obszar obrzeza) ze spoing klejowa.
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10.2 Tasma obrzeza

Cechy jakosciowe

Uszkodzenia mechaniczne na tasmie obrzeza

Definicja

Co?

Przez magazyn (np. prowadzenie tasmy obrzeza), transport taSmy
obrzeza lub strefe docisku na powierzchni taSmy mogg odcisng¢
sie uszkodzenia mechaniczne.

Poza tym strefy docisku moga spowodowa¢ powstanie odksztatcenh
na przedniej krawedzi po rozbiegu (punkt 4).

Ceche mechanicznych uszkodzen na tasmie obrzeza mozna
podzieli¢ na nastepujace typy:

,Odksztatcenie” tasmy obrzeza

Brakujaca / przerwana / zbyt krotka tasma obrzeza
Nierownosci w obrzezu

Wybrzuszenia

Slady zarysowan

Podtuzne zagtebienia

Regulacje

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
¢ Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)
¢ Pomiar szczeliny za pomocg liniatu krawedziowego

Teoretycznie — obiektywne:
o Mikroskop cyfrowy
o Mikroskop USB (200-krotne powigkszenie)

Metoda pomiaru

Jak?

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Obrabiane przedmioty sg poddawane ocenie wizualnej na catej
dtugosci, ze szczegdélnym naciskiem na tasme obrzeza. Widoczne
nieprawidtowosci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym
okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.

Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy):

Wierzchnia i spodnia powierzchnia drugiego (wyprodukowanego)
lub nastepnego obrabianego przedmiotu oglagdane sg w dobrze
oswietlonym miejscu pod katem 90° w powiekszeniu od 5 do 10
razy.

Pomiar szczeliny za pomoca liniatu krawedziowego:

Podczas pomiaru szczeliny przy uzyciu liniatu krawedziowego pod
Swiatto mozna sprawdzié, czy powierzchnia tasmy obrzeza
odznacza sie $sladami zarysowan.

Mikroskop cyfrowy / mikroskop USB:

Tak samo jak podczas kontroli wzrokowej, ale ze wspomaganiem
metrologicznym oraz z mozliwoscig pomiaru i dokumentowania
btedow.

Kryteria podejmowania
decyzji

Na catej waskiej powierzchni nie mogg by¢ dostrzegalne za
pomocg podanych $rodkéw pomiarowych uszkodzenia na tasmie
obrzeza waskiej powierzchni w kierunku wzdtuznym i poprzecznym
obrabianego przedmiotu.
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11.0dchodzenie od obrzeza
11.1 Odpornosé na odrywanie
Cechy jakosciowe Odchodzenie od obrzeza — odpornos$¢ na odrywanie
Definicja Odpornos¢ na odrywanie opisuje site dziatajgcg prostopadle do
spoiny klejowej Srednio na jednostke szerokosci probki, ktdra jest
S niezbedna do trwatego rozdzielenia obu sklejonych elementow
© (materiatu ptyty i tasmy obrzeza) sklejonej prébki.
Regulacje e DINEN 1464
¢ Instrukcja wykonywania préby odchodzenia od obrzeza
Przyrzad pomiarowy Teoretycznie — obiektywne:
¢ Maszyna do kontroli materiatéw
(np. maszyna do prob rozciggania MPK SPZ 3K)
Metoda pomiaru Odrywanie tasmy obrzeza na statej dlugosci z predkoscig
przesuwu poprzecznicy 100 mm/min na odcinku min. 200 mm.
Ocena sredniej odpornosci na odrywanie z pominieciem
poczatkowych i koncowych 10% odcinku odrywania.
(o)
g Kryterll_a podejmowania | Nalezy uzyska_c naste_pumce Srednie sity odrywania w niutonach na
decyzji mm szerokosci prébki (N/mm):
>= 3 N/mm

Zamiast obliczania sit odrywania mozna przeprowadzi¢ prébe
przetamania podtoza (taSma obrzeza nie rozrywa sie podczas
préby).
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11.2 Odrywanie wiéréw

Cechy jakosciowe

Odchodzenie od obrzeza — odrywanie widrow

Definicja

Co?

Po odarciu z okleiny obrabianego przedmiotu ocenia sie, w jakim
zakresie strona klejowa tasmy obrzeza pokryta jest widrami.

W ten sposob nalezy oceni¢ wytrzymatos¢ spoiny klejowej oraz
warstwy granicznej miedzy materiatem nodnym a taSmg obrzeza.

Regulacje

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
¢ Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdw pomocniczych

Metoda pomiaru

Jak?

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdéw pomochiczych:

Ocena odrywania wiérow odbywa sie na oderwanej tasmie
obrzeza. W tym przypadku sprawdza sie, w jakim zakresie tylna
strona tasmy obrzeza jest pokryta wiérami. Widoczne
nieprawidtowosci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym
okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.

Kryteria podejmowania
decyzji

Klejenie nalezy ocenic¢ jako bardzo dobre, gdy 100% oderwane;j
tadmy obrzeza jest pokryte zaréwno klejem, jak i widérami /
witoknami z materiatu ptyty.
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12. Geometria

12.1 Szerokos¢ spoiny klejowej

Co?

Cechy jakosciowe

Geometria — szeroko$¢ spoiny klejowej

Definicja

Pomiar wymiaru spoiny klejowej (wierzchnia i spodnia powierzchnia
obrabianego przedmiotu) w celu wyznaczenia szerokosci spoiny
klejowej na catej dtugosci przedmiotu obrabianego na podstawie
zdefiniowanych punktéw pomiarowych. Zwrdcié przy tym
szczegdblng uwage na odksztatcenie na przedniej i tylnej krawedzi.

Regulacje

Jak?

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — obiektywne:

e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy) ze szktem
powiekszajgcym

Teoretycznie — obiektywne:
o Mikroskop (cyfrowy / USB, o powiekszeniu do 200 razy)

Metoda pomiaru

Spoina klejowa musi by¢ zmierzona w punktach pomiaru od a do G
(patrz Rysunek 1 — pomiar szerokosci spoiny klejowe;j).

Z punktow pomiaru od B do F oblicza sie Srednig arytmetyczng

. . _ B+C+D+E+F . .
przy uzyciu wzoru x = ————. Zewnetrzne punkty pomiaru A i

G nie sg uwzgledniane przy obliczaniu wartosci sredniej. Na te
punkty szczegdlny wptyw ma odsuwanie i cishienie nacisku KAL.
Widok z gory, obrabiany przedmiot

Kierunek posuwu

Krawegdz
przednia

Krawedz tylnia

Tatma obizeza

o w w ' Spoina
i { klejowa

_Piytaiwarstwa
wierzchnia

Rysunek 1 — pomiar szerokosci spoiny klejowej

Kryteria podejmowania
decyzji

Aund G = 0,5*x

X —20% < Messwerte BbisF < X+ 20%

Roéznica pomiedzy wierzchnig a spodnig strong £ 20%
Zmierzone wartosci od A do G powinny by¢ jak najmniejsze
(w zaleznosci od surowcdow), a wartosci od B do F nie mogg
przekraczac¢ 0,15 mm w przypadku stosowania EVA lub 0,1
mm w przypadku stosowania PU.

Stosowany materiat nosny: ptyta wiérowa EN 312 P2 38 mm
(np. Egger P2).
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12.2 Przebieg tasmy obrzeza

Co?

Cechy jakosciowe

Geometria — przebieg tasmy obrzeza

Definicja

Pomiar wystepu tasmy obrzeza i przebiegu tasmy obrzeza
wzgledem wierzchniej i spodniej powierzchni obrabianego
przedmiotu na catej dtugosci.

Regulacje

Jak?

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — obiektywne:
e Szablon

Teoretycznie — obiektywne:
e Suwmiarka / sprawdzian gtebokosci

Metoda pomiaru

Szablon:
Do oceny rozbieznos$ci moze stuzy¢ wykonany we wtasnym
zakresie szablon.

Suwmiarka / sprawdzian gtebokosci:

Pomiar wystepu tasmy obrzeza na wierzchniej i spodniej
powierzchni obrabianego przedmiotu na catej dlugosci obrabianego
przedmiotu oraz ocena przebiegu na dtugosci w przypadku piyt bez
dociskacza.

Obrzeze
Przedmiot
obrabiany
/

Bild 0361a 2 + 0,5

Rysunek 2 — przebieg tasmy obrzeza

Kryteria podejmowania
decyzji

Generalnie wymagania dotyczace tasmy obrzeza sg nastepujace:
Kantenbandhohe [mm] = Plattendicke + 4 mm

Szablon:
Nie mogg by¢ widoczne odchylenia przedmiotu obrabianego od
szablonu.

Suwmiarka / zegar pomiarowy / sprawdzian gtebokosci:
Tolerancja przebiegu tasmy obrzeza wynosi:
+ 0,5mm
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12.3 Naddatki materialu obrzeza

Cechy jakosciowe

Geometria — naddatki materiatu obrzeza

~ | Definicja Ocena i pomiar naddatku materiatu obrzeza wzdtuz wzgledem
8 przedniej i tylnej krawedzi obrabianego przedmiotu.
Regulacje -
Przyrzad pomiarowy Teoretycznie — obiektywne:
e Suwmiarka / sprawdzian gtebokosci
Metoda pomiaru Suwmiarka / sprawdzian gtebokosci:
Pomiar naddatkéw naklejonego materiatu obrzeza na przedniej i
tylnej krawedzi.
Krawedz przednia Krawedz tylnia
Obrzeze Obrzeze
o 1
Q-
x . .
8 Przedmiot obrabiany

Rysunek 3 —wystep tasmy obrzeza

Kryteria podejmowania
decyzji

Suwmiarka / zegar pomiarowy / sprawdzian gtebokosci:
Zaleznie od metody obowigzujg nastepujgce zakresy tolerancji:

Rodzaj Krawedz Krawedz tylnia
okleiny przednia

Spoina 5mm+2,0mm 5mm+2,0mm
klejowa

laserTec 10mMm+2,0mm | 20 mm £ 2,0 mm
airfTec 20mm £2,0mm | 30 mm + 2,0 mm

Zawsze z posuwem 20 m/min. Predko$¢ posuwu
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13.1 Réwnolegtos¢ ciecia fazowego

Co?

Cechy
jakosciowe

Réwnolegtos¢ ciecia fazowego

Definicja

Ocena réwnolegtosci formy fazy w przypadku odcinania fazowego.

Grubos¢ fazy musi by¢ ustawiona odpowiednio do gruboéci tasmy obrzeza.
Oba obrzeza fazy muszg odznaczac sie rownolegtym i rbwnym odstep na catej
wysokosci tasmy obrzeza.

Regulacje

Jak?

Przyrzad
pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
¢ Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)

Teoretycznie — obiektywne:
e Mikroskop cyfrowy
e LupaUSB

Metoda pomiaru

W celu oceny rownolegtosci nalezy zastosowac probke o grubosci przedmiotu
obrabianego co najmniej 38 mm.

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Rownolegty przebieg ciecia fazowego jest kontrolowany wzrokowo przy
dobrym oswietleniu. Widoczne nieprawidtowosci uznaje sie za bledy, jezeli
dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.

Lupa pomiarowa:
Oproécz badania wizualnego mozna postuzyé sie réwniez lupg pomiarowg, aby
doktadniej obejrze¢ rownolegly przebieg.

Mikroskop cyfrowy:
W celu uzyskania obiektywnych i powtarzalnych wynikéw mozna zastosowac
mikroskop cyfrowy, ktéry moze mierzy¢ i dokumentowaé rownolegto$¢.

Kryteria
podejmowania
decyzji

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:
Réwnolegto$¢ fazy nie moze odbiegaé wizualnie od wysokosci obrabianego
przedmiotu.

Za pomocg narzedzi:
Réwnolegto$¢ prébki o grubosci obrabianego przedmiotu >= 38 mm moze
wynosi¢ maks. 0,05 mm.
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13.2 Odchylenie katowe prostego przyciecia

Cechy Odchylenie katowe prostego przyciecia
jakosciowe
o | Definicja Ocena prostopadtosci prostego odciecia podczas przycinania na wprost i
83 WYyréwnujacego.
Ocena ta dotyczy wszystkich materiatow obrzeza.
Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy e Pomiar szczeliny za pomocg kgtownika krawedziowego
Teoretycznie — obiektywne:
o Mikroskop cyfrowy
e Maszyna pomiarowa (np. KMG)
Metoda pomiaru | Pomiar szczeliny za pomoca katownika krawedziowego:
W celu okreslenia odchyitki nalezy umiesci¢ katownik krawedziowy do pomiaru
szczeliny pod katem 90° ramieniem kagtowym na powierzchni podstawy, aby za
pomocg drugiego ramienia méc zmierzy¢ kat odciecia. W ten sposdéb mozna
oceni¢ prostopadtos¢ odciecia.
4
§
©
Y

Rysunek 4 — odchylenie kgtowe prostego przyciecia

Maszyna pomiarowa (np. KMG):
Automatyczna kontrola prostopadtosci w poréwnaniu z modelem CAD

Kryteria
podejmowania
decyzji

Pomiar szczeliny za pomocg katownika krawedziowego:
Odchylenie katowe prostego przyciecia nie moze wizualnie rézni¢ sie od
katownika krawedziowego.

Maszyna pomiarowa (np. KMG):
Zmierzone srodkami pomiarowymi odchylenie katowe nie moze wykraczac
poza nastepujgce zakresy tolerancji:
o Grubosé przedmiotu obrabianego <= 22 mm = tolerancja = 0,05 mm
o Grubosé przedmiotu obrabianego > 22 mm = tolerancja = 0,10 mm
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13.3 Prostoliniowos¢ przyciecia (grubosé materiatu obrzeza < 3 mm)

Cechy Prostoliniowosc¢ przyciecia (grubos¢ obrzeza < 3 mm)
jakosciowe
Definicja Ocena prostoliniowo$ci przyciecia po procesach przycinania na wprost i
S wyréwnujgcego. Na obrzezu przyciecia nie mogg by¢ dostrzegalne Zzadne
(&} nierébwnosci powierzchni.
Prostoliniowo$¢ obowigzuje wytgcznie dla materiatow obrzeza o grubosci
<3 mm.
Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy o Pomiar szczeliny za pomocg liniatu krawedziowego
Teoretycznie — obiektywne:
e Maszyna pomiarowa (KMG)
Metoda pomiaru | Do oceny prostoliniowosci mozna stosowac¢ wylgcznie materiaty obrzeza < 3
mm.
Pomiar szczeliny za pomocg liniatu krawedziowego:
W celu okreslenia odchytki nalezy umiescic¢ liniat krawedziowy do pomiaru
szczeliny dtuzszg strong na powierzchni podstawy i skontrolowac przyciecie.
W ten sposdb mozna ocenié prostoliniowosc¢ lub ptasko$¢ przyciecia.
o
<
©
8

Rysunek 5 — prostoliniowos$¢ przyciecia

Maszyna pomiarowa (np. KMG):
Automatyczna kontrola prostoliniowosci w poréwnaniu z modelem CAD.

Kryteria
podejmowania
decyzji

Pomiar szczeliny — liniat krawedziowy:
Prostoliniowos¢ przyciecia nie moze wizualnie rézni¢ sie na wysokoSci
przedmiotu obrabianego i nie moze by¢ dostrzegalna zadna szczelina.

Maszyna pomiarowa (np. KMG):
Zmierzona srodkami pomiarowymi odchytka prostoliniowosci przyciecia przy
tasmie obrzeza < 3 mm nie moze by¢ wieksza niz 0,05 mm.
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13.4 Plaskos¢ przyciecia (grubosé obrzeza > 3 mm)

Cechy Ptasko$¢ przyciecia (grubos¢ obrzeza > 3 mm; obrzeza lite)

jakosciowe

Definicja Ocena ptaskosci przyciecia po przycinaniu na wprost i wyréwnujgcym. Na

< powierzchni przyciecia nie mogg by¢ dostrzegalne zadne nieréwnosci
O powierzchni.
To kryterium ptaskosci obowigzuje wytgcznie w przypadku obrzezy o grubosci
> 3 mm, potocznie nazywanych ,obrzezami litymi”.

Regulacje -

Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:

pomiarowy e Pomiar szczeliny za pomocg liniatu krawedziowego / katownika

krawedziowego
Teoretycznie — obiektywne:
e Maszyna pomiarowa (KMG)

Metoda pomiaru | Cechg jakosciowg ptasko$ci mozna ocenic tylko, jesli grubos¢ obrzeza wynosi
> 3 mm. W miare mozliwosci mierzona jest ptaskos¢ przyciecia z obrzezem
litym o wymiarach 20 x 60 mm, w przeciwnym razie z najgrubszg dostepng
tasmag obrzeza.

Pomiar szczeliny — liniat krawedziowy / katownik krawedziowy:
Podczas pomiaru szczeliny przy uzyciu liniatu krawedziowego pod $Swiatto
mozna sprawdzi¢, czy powierzchnia jest rowna czy nierdbwna. Powierzchnie
przyciecia nalezy skontrolowa¢ na odmiu odcinkach pomiarowych, ktére sg
zaznaczone na rysunku liniami.

(;

©

S

Rysunek 6 — rownos¢ przyciecia

KMG — maszyna pomiarowa:
Automatyczna kontrola ptaskosci w poréwnaniu z modelem CAD.

Kryteria
podejmowania
decyzji

Pomiar szczeliny — liniat krawedziowy:

Szczeline miedzy obrzezem litym a katownikiem krawedziowym nalezy ocenié
pod sSwiatto na poszczegdlnych odcinkach pomiarowych i w catosci. W tym
przypadku nie powinna by¢ dostrzegalna zadna znaczgca szczelina.

Maszyna pomiarowa (np. KMG):
Tolerancja ptaskosci przyciecia wynosi 0,05 mm.
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13.5 Chropowatos$¢ obrébki

Cechy Chropowato$¢ obrobki przyciecia
jakosciowe
Definicja Podczas obrébki zdefiniowanymi ostrzami chropowatos¢ powierzchni
przyciecia jest okreslana na podstawie wyszczerbienia ostrzy (uderzenia noza,
N slady ruchu zebdw, witdkna, wyztobienia itd.) i jest odciskana na przycieciu jako
Q Slady ostrza.
®)
Na obrzezach ABS i drewnianych mogg przy tym pozostawaé slady obrdbki lub
ciecia, natomiast na obrzezach PP raczej smugi.
Regulacje e Wytyczne VDI 3414 arkusz 1
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy ¢ Badanie haptyczne (dotkniecie palcem)
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)
o Pomiar szczeliny za pomocg liniatu krawedziowego
Teoretycznie — obiektywne:
e Miernik konturu
o Przyrzad do pomiaru chropowatosci powierzchni
o Mikroskop cyfrowy (+ podswietlenie ciemnego pola)
Metoda pomiaru | Badanie haptyczne (dotkniecie palcem):
W celu przeprowadzenia badania haptycznego przejezdza sie opuszkami
palcéw po powierzchni przyciecia, aby wzmocni¢ wyczucie nierédwnosci.
Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy):
Przyciecia obrabianego przedmiotu oceniane sg przy dobrym oswietleniu pod
< katem 90° w powiekszeniu od 5 do 10 razy.
©
> Pomiar szczeliny — liniat krawedziowy:
W celu okreslenia odchytek przyktada sie liniat krawedziowy do pomiaru
szczeliny na przycieciu. W ten sposéb mozna oceni¢ chropowatos¢ obrobki na
przycieciu pod $wiatto.
Kryteria Warto$¢ graniczna chropowatosci obrobki przyciecia wynosi Rz = 25.
podejmowania
decyzji Badanie haptyczne (dotkniecie palcem)
Na przycieciu nie mogg by¢ dostrzegalne znaczace chropowatosci.
Lupa pomiarowa
Na przycieciu nie mogg by¢ dostrzegalne pod lupg pomiarowg znaczace
chropowatosci.
Pomiar szczeliny — liniat krawedziowy
Po przytozeniu liniatu krawedziowego pod Swiatto nie mogg by¢ widoczne
zadne znaczgce chropowatosci.

13.6 Brak wyrw
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Cechy Brak wyrw
jakosciowe
Definicja Widoczne i wyczuwalne wystajgce widkna, wyrwy oraz rozdarcia tasmy
obrzeza nad przycieciem, ktére mogg powstawa¢ w zaleznosci od formy
ostrza, zuzycia narzedzia oraz kierunku ciecia wiokien.

< Rozréznia sie dwa stany wyrw:

(&} o W przypadku materiatdw tasmy obrzeza z tworzywa sztucznego (PP i
ABS) przez wytamanie tasmy obrzeza do goéry, na dot, a w
szczegoblnosci na naroznikach.

e W przypadku tasm obrzezy z drewna i melaminy wyrwy powstajg w
obszarach obrzeza przyciecia.
Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy ¢ Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
e Badanie haptyczne (dotkniecie palcem)
Metoda pomiaru | Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:
Odciecia obrabianego przedmiotu sg analizowane wizualnie przy dobrym
oswietleniu (ze szczegdlnym naciskiem na obszar obrzeza i naroznikow).
Widoczne nieprawidtowosci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym
okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.
< Badanie haptyczne (dotkniecie palcem):
© Oproécz kontroli wizualnej przejezdza sie opuszkami palcéw po powierzchni

wbrew kierunkowi ciecia, aby wyczu¢ widkna lub kawatki wtdkien na podstawie
ich szczelinowej struktury. Witdkna te zaczepiajg sie o bruzdy i rowki w
opuszkach palcéw, co wzmachia ich postrzeganie (efekt kociej siersci).

Kryteria
podejmowania
decyzji

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych / badanie haptyczne:
Na catej wysokosci przyciecia nie mogg byé widoczne ani wyczuwalne zadne
WYyrwy.

Ponadto poza przycieciem w powioce nie mogg wystepowac wyrwy lub
rozdarcia.




Obroébka wtorna

He HOMAG

Strona 32 z 58 8. wrzesnia 2022

13.7 Odciski i blyszczace smugi podczas odcinania

Cechy Odciski i btyszczgce smugi podczas odcinania
jakosciowe
Definicja Odstepstwa od wzoru z jednej strony w postaci odciskow i btyszczgcych smug
na tasmie obrzeza, a z drugiej strony w postaci tarcia podczas wodzenia po
obrabianych przedmiotach ogranicznikami przycinania (elementy profilujgce).
o~ Réznica miedzy odciskiem a btyszczagcymi smugami:

8 e Odciski powstajg szczegdlnie pod wptywem stojgcych ogranicznikow
przycinania wskutek przylegania ogranicznika przylegania do przedniej
lub tylnej krawedzi.

e Btlyszczgce smugi powstajg podczas przeciggania ogranicznikow
przycinania lub od ogranicznika przycinania fazy. W przypadku
ciemnych, btyszczacych odcieni efekt ten nasila sie.

Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy ¢ Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)
e Badanie haptyczne (dotkniecie palcem)
Metoda pomiaru | Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:
Przedmioty obrabiane z taSmg obrzeza ogladane sg pod swiatto lub w Swietle
rozproszonym  (naturalne/bezpos$rednie  Swiatto  stoneczne).  Potysk
charakteryzuje sie intensywnym odbiciem swiatta na gtadkich powierzchniach.
W poréwnaniu z wiekszoscig powierzchni btyszczace smugi potysku i odciski
sg widoczne dzieki zmianie kierunku odbicia (w przypadku padania swiatta).
o~ Widoczne nieprawidtowosci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym
§ okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.

Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy):
Wykryte blyszczace smugi lub odciski mozna doktadniej zbada¢ i oceni¢ za
pomocg lupy pomiarowe;.

Badanie haptyczne (dotkniecie palcem):
Metodg haptyczng mozna wyczué zwiaszcza odciski na obrabianym
przedmiocie w obszarze przystawienia ogranicznikdw przycinania.

Kryteria
podejmowania
decyzji

W obszarach, w ktorych sg przystawiane lub przesuwane po tasmie obrzeza
ograniczniki przycinania, nie mogg by¢ dostrzegalne za pomocg podanych
srodkéw pomiarowych ani wyczuwalne dotykiem zadne odciski ani btyszczace
smugi.
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13.8 Nieuszkodzona folia ochronna

Cechy Nieuszkodzona folia ochronna
jakosciowe
Definicja W przypadku wystepowania folii ochronnej na tasmie obrzeza nie moze ona w
S wyniku procesu przycinania zosta¢ rozszarpana ani rozdarta i zwisaé. Wazna
(&} jest nieuszkodzona folia ochronna. Moze to sie zdarzyé szczegdlnie w
przypadku agregatéw przycinajgcych z ciggnionymi ogranicznikami
przycinania.
Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy ¢ Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
Metoda pomiaru | Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:
Obrabiany przedmiot ogladany jest przy dobrym oswietleniu bez Srodkdow
pomocniczych w obszarach przyciec.
o~ Widoczne nieprawidtowosci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym
< okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.
Iy

Kryteria
podejmowania
decyzji

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:
W trakcie kontroli wzrokowej rozréznia sie dwa stany oceny:

o OK = nieuszkodzona folia ochronna i wystepowanie przyczepnosci
¢ Nie OK = uszkodzona folia ochronna lub brak przyczepnosci
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14. Frezowanie ksztaltowe

Frezowanie
ksztattowe
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14.1 Réwnoleglos¢ frezowania ksztaltowego

Cechy Réwnolegto$¢ frezowania ksztattowego
jakosciowe
Definicja Ocena rownolegtosci pionowej formy profilu (np. promien, faza) frezowania

N ksztatltowego na catej wysokosci obrabianego przedmiotu.

8 Réwnolegto$¢ pionowych form profilu opisuje réwnolegty przebieg profilu w tej
samej szerokosci profilu obu obrzezy ciecia na catej wysokosci obrabianego
przedmiotu.

Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy e Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)
Teoretycznie — obiektywne:
o Mikroskop cyfrowy
Metoda pomiaru | Do oceny réwnolegtosci nalezy uzywac obrabianych przedmiotéw o wysokosci
=38 mm.
Kontrola wzrokowa bez uzycia $rodkdw pomocniczych / lupy pomiarowej:
Réwnolegto$¢ pionowych przebiegéw profilu obrabianych przedmiotéw jest
kontrolowana przy dobrym oswietleniu. Widoczne nieprawidtowosci uznaje sie
< za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30
3 sekund.

Mikroskop cyfrowy:
Dodatkowo mozna uzy¢ mikroskopu cyfrowego w celu uzyskania obiektywnych
i powtarzalnych wynikow.

Kryteria
podejmowania
decyzji

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych / lupy pomiarowej:
Na catej wysokosci obrabianego przedmiotu nie mogg byé widoczne
odchylenia réwnolegtosci po frezowaniu ksztattowym.

Mikroskop cyfrowy:
Maksymalna odchytka réwnolegtosci formy profilu tasmy obrzeza na catej
wysokosci obrabianego przedmiotu moze wynosi¢ maks. 0,05 mm.
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14.2 Falistos¢

Cechy
jakosciowe

Falistos¢

Definicja

Co?

FalistoScig na skutek obrobki widrowej sg nierébwnosci o dtugosci fal lub
nieprawidtowos$ci powierzchni.

Falistos¢ powstaje na skutek wybiegajacego ptasko obszaru ostrza narzedzia,
przez co profil (np. promien, faza) staje sie za szeroki i oba obszary obrzeza
(np. promienie) mogg by¢ faliste.

Warunkiem uzyskania precyzyjnego promienia jest zastosowanie
odpowiedniego narzedzia dla zgdanego promienia.

Regulacje

Przyrzad
pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
e Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdw pomochiczych
o Pomiar szczeliny — liniat krawedziowy / katownik krawedziowy
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)

Teoretycznie — obiektywne:
e Mikroskop cyfrowy
e Maszyna pomiarowa KMG
e Miernik konturu

Metoda pomiaru

Jak?

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Proste przebiegi profilu sg badane przy dobrym os$wietleniu. Widoczne
nieprawidiowos$ci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z
odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.

Pomiar szczeliny — liniat krawedziowy / katownik krawedziowy:
Aby lepiej rozpozna¢ falistos¢, mozna zastosowac liniat krawedziowy lub
katownik krawedziowy.

Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy):
Pionowe i poziome profile obrabianego przedmiotu oceniane sg przy dobrym
o$wietleniu pod katem 90° (w powiekszeniu od 5 do 10 razy).

Mikroskop cyfrowy:
Dodatkowo mozna uzy¢ mikroskopu cyfrowego w celu uzyskania obiektywnych
i powtarzalnych wynikow.

Kryteria
podejmowania
decyzji

Wzrok / lupa pomiarowa / lupa pomiarowa / mikroskop cyfrowy:
Nie mogg by¢ dostrzegalne zadne fale.

Pomiar szczeliny — liniat krawedziowy / katownik krawedziowy:

Szerokos¢ szczeliny miedzy taSmg obrzeza a liniatem krawedziowym nalezy
oceni¢ wizualnie. W przypadku prostego profilu bez fal nie moze byé¢
dostrzegalna szczelina ani falistos¢ (np. za pomoca liniatu krawedziowego).

14.3 Uderzenia noza
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Cechy Uderzenia noza w pionowej czesci obrabianego przedmiotu
jakosciowe
Definicja Frezowana pionowa cze$¢ frezowania ksztaltowego odznacza sie $Sladami
obrobki, ktére mogg wygladac¢ jak uderzenia noza. W przypadku narzedzi
wieloostrzowych z powodu tolerancji poszczegdlnych ostrzy kinematyka
% natarcia pozostawia na frezowanej powierzchni $lad tylko jednego ostrza.
O Wskutek posuwu narzedzia powstaje odstep miedzy poszczegdlnymi
uderzeniami noza.
Z powodu braku gtadzicy nie mozna go wyréwnaé, tym samym uderzenia noza
pozostajg w czesci pionowej, a zwtaszcza w naroznikach (kula na gérze i na
dole).
Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy ¢ Badanie wizualne i haptyczne (dotkniecie palcem)
e Tuszowanie (+ reczny pomiar)
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)
Teoretycznie — obiektywne:
e Mikroskop cyfrowy (pods$wietlenie ciemnego pola / obrébka obrazu)
e Metoda rysika
e Maszyna pomiarowa (KMG)
e Miernik konturu
o Optyczny (system kamer / laser)
Metoda pomiaru | Badanie wizualne i haptyczne (dotkniecie palcem):
Czes$¢ pionowa catej sformatowanej waskiej powierzchni jest oceniana
wizualnie i dodatkowo metodg haptyczng. Widoczne nieprawidtowosci uznaje
sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu
30 sekund. W celu przeprowadzenia badania haptycznego przejezdza sie
opuszkami palcow po powierzchni waskiej, aby wzmocni¢ wyczucie uderzen
noza.
C;
© . .
- Tuszowanie (+ reczny pomiar):

W tym celu mozna sie postuzy¢ przyktadowo wkifadem grafitowym. Czasteczki
farby odktadajg sie pod naciskiem na powierzchniach obrzeza ciecia w
uderzeniach nozem. W przypadku réwnomiernych szerokosci uderzen noza
nalezy dokona¢ pomiaru kilku uderzen w celu zmniejszenia niepewnosci przy
okreslaniu punktow poczatkowych i kohcowych na podstawie wartosci
Sredniegj.

Mikroskop:

Tak samo jak podczas kontroli wzrokowej przy uzyciu mikroskopu cyfrowego
(np. z ciemnym polem) mozna sprawdzi¢, czy na pionowej czesci obrabianego
przedmiotu nie wystepujg uderzenia noza. Dodatkowo mozna zmierzy¢ i
udokumentowaé dtugos¢ uderzen noza.

Kryteria
podejmowania
decyzji

Uderzenia noza mogg co najwyzej lekko odznacza¢ sie na catej pionowej
wysokosci profili (np. promien, faza). W naroznikach nalezy zwréci¢ uwage na
rownomierny przebieg danego profilu, aby profil nie sktadaty sie z tzw.
haczykéw. W przypadku promieni szczegdlnie wazne jest, aby narozniki
mozna byto postrzegac jako zaokraglenie w sposdb subiektywny.
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14.4 Karby wskutek drgania
Cechy Karby wskutek drgania
jakosciowe
Definicja Slady na profilach (np. promienie, fazy) utozone poprzecznie do kierunku
< posuwu wynikajg z drgania i wibrowania frezu formujgcego (np. ze wzgledu
O na zbyt matg sztywnos¢ systemu).
Ten ksztatt karbéw wystepuje tylko w kierunku poziomym dzieki wysokiemu
tarciu spoczynkowemu obrzezy z drewna.
Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy e Kontrola wzrokowa bez uzycia Srodkéw pomocniczych
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)
e Tuszowanie (+ reczny pomiar)
Teoretycznie — obiektywne:
< e Mikroskop cyfrowy
3 e Maszyna pomiarowa KMG

e Miernik konturu

Metoda pomiaru

Patrz 14.3 Uderzenia noza

Kryteria
podejmowania
decyzji

Karby wskutek drgania nie mogg by¢ wykrywalne.
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14.5 Chropowatos$¢ obrébki

Cechy Chropowato$¢ obrobki (efekt smug PP)

jakosciowe

Definicja Podczas obrobki okreslonymi ostrzami chropowato$¢ powierzchni frezowania
ksztattowego jest okreslana na podstawie wyszczerbienia ostrzy (uderzenia
noza, $lady ruchu zebdéw, wtdkna, wyztobienia itd.) i jest odciskana na profilu
jako $lady ostrza.

-

3 Na obrzezach ABS i drewnianych mogg przy tym pozostawac slady obrobki
lub ciecia, natomiast na obrzezach PP ze wzgledu na ich wiasciwosci
materiatowe raczej smugi. Mozna temu przeciwdziata¢, stosujgc poprawng
predkosc¢ ciecia / predko$¢ obrotowg / kierunek obrotéw narzedzia (ruch
wspotbiezny/przeciwbiezny).

Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy e Badanie haptyczne (dotkniecie palcem)
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)
e Pomiar szczeliny za pomoca liniatu krawedziowego
Teoretycznie — obiektywne:
< e Miernik konturu
Iy o Przyrzad do pomiaru chropowatosci powierzchni
e Mikroskop cyfrowy (+ podswietlenie ciemnego pola)
Metoda pomiaru | Patrz 14.2 Falistos¢
Kryteria W catych obszarach profili nie mogg by¢ dostrzegalne za pomocg podanych
podejmowania narzedzi pomiarowych Zzadne chropowatosci obrobki w formie sladéw po
decyzji ostrzu lub smug.
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14.6 Pionowe przejscie obroébki

Cechy Pionowe przejscie obrobki
jakosciowe
Definicja Ocena przejscia od goérnej do dolnej obrdbki w czesci pionowej. Dotyczy to
agregatéw, w ktérych nastepuje frezowanie czesci pionowej za pomocg dwéch
urzadzen lub osobnych obrébek (np. FK11, FF32 i FK21).
W przypadku zréznicowanego zastosowania lub réznych ustawien gornego i
dolnego agregatu mogg powstaé rézne formy profilu (np. promien, faza) oraz
dostrzegalne przejscia (np. gorny promien wigkszy niz dolny promien).
CS
®)
Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy e Kontrola wzrokowa bez uzycia Srodkéw pomocniczych
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)
e Pomiar szczeliny za pomocg linialu krawedziowego / katownika
krawedziowego
Teoretycznie — obiektywne:
o Mikroskop cyfrowy
e Maszyna pomiarowa (KMG)
e Miernik konturu
Metoda pomiaru | Grubos¢ ptyty musi wynosi¢ co najmniej 38 mm, aby mozliwa byta ocena
przejscia obrébki profilu na wysokosci pionowej waskiej powierzchni. W
< przeciwnym razie potencjalne wady nie sg wykrywalne.
©
Iy

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Réwnomiernos¢ przejs¢ profilu jest badana na liniach/promieniach
frezowanych pionowo przy dobrym o$wietleniu. Widoczne nieprawidtowosci
uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50 cm w
ciggu 30 sekund.

Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy) / liniat krawedziowy / katownik
krawedziowy:

Za pomocg lupy pomiarowej lub liniatu krawedziowego mozna bardziej
szczegobtowo zidentyfikowaé wykryte przejscia obrébki lub je zbadaé.

Kryteria
podejmowania
decyzji

Przebieg frezowanych profili nalezy oceni¢ w przejsciu czesci pionowej. W
czesci pionowej nie mogg by¢ widoczne zadne przejscia. Dodatkowo nie mogg
by¢ widoczne ani wyczuwalne wystepy. Konieczny jest tu jednorodny przebieg.
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14.7 Poziome przejscie obrobki

Co?

Cechy
jakosciowe

Poziome przejscie obrdbki

Definicja

Ocena przejscia frezowania gornej i dolnej krawedzi obrabianego przedmiotu
(frezowanie dokfadne lub multifrezowanie) do frezowania ksztattowego
przedniego i tylnego konturu obrabianego przedmiotu. Dotyczy to agregatow,
ktére obrabiajg wytgcznie przedni i tylny kontur obrabianego przedmiotu (np.
FK30).

Podczas frezowania ksztattowego przedniego i tylnego konturu obrabianego
przedmiotu mogg powstawac niepozadane przejscia (np. z powodu btednych
punktéw odcinka, btednych naciskow, btedéw mechanicznych ustawien).
Kontur frezowania ksztattowego musi pokrywaé sie z konturem obrzeza
wzdtuznego. Ponadto nalezy unika¢ uszkodzen powtoki (zwtaszcza w
obszarze naroznikéw).

Rysunek 8 — poziome przejscie obrobki

Regulacje

Jak?

Przyrzad
pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
e Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdw pomochiczych
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)

o Pomiar szczeliny za pomocg liniatu krawedziowego / katownika
krawedziowego

Teoretycznie — obiektywne:
o Mikroskop cyfrowy
e Maszyna pomiarowa (KMG)
e Miernik konturu

Metoda pomiaru

Identyczne jak w rozdziale 14.6 — ,Pionowe przejscie obrobki”.

Kryteria
podejmowania
decyzji

Przebieg frezowanego profilu (np. promien, faza) nalezy oceni¢ w przejsciu
czesci poziomej. Przejscia lub wystepy w czesci poziomej nie mogg byc¢
dostrzegalne za pomocg podanych przyrzadéw pomiarowych ani
wyczuwalne. Nalezy osiggna¢ jednorodny przebieg.

Ponadto niedopuszczalne sg uszkodzenia powtoki, szczegdlnie w
naroznikach.
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14.8 Lico miedzy krawedzig poprzeczng i wzdtuzng

Cechy Lico miedzy krawedzig poprzeczng i wzdtuzng
jakosciowe
Definicja W obrabianych przedmiotach z oklejonymi krawedziami wzdtuznymi i
N poprzecznymi powstaje przejscie migdzy dwoma tasmami obrzeza po
8 frezowaniu ksztattowym. Znajduje sie ono w obszarze wylotu profilowego
wzgledem krawedzi poprzecznej.
Warunkiem uzyskania precyzyjnego wylotu profilowego jest zastosowanie
odpowiedniego narzedzia dla Zgdanego profilu.
Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy ¢ Badanie wizualne i haptyczne (dotkniecie palcem)
e Pomiar szczeliny za pomocg liniatu krawedziowego / katownika
krawedziowego
Teoretycznie — obiektywne:
o Mikroskop cyfrowy
e Miernik konturu
¢ Maszyna pomiarowa (KMG)
Metoda pomiaru | Badanie wizualne i haptyczne (dotkniecie palcem):
Przejscie miedzy krawedzig wzdtuzng a poprzeczng w obrabianym
przedmiocie jest oceniane przy dobrym swietle. Widoczne nieprawidtowosci
uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50 cm w
ciggu 30 sekund. Ponadto nalezy przeprowadzi¢ badanie metodg haptyczna.
<
©
8

Rysunek 9 —lico miedzy krawedzig poprzeczng a wzdtuzng

Pomiar szczeliny za pomocg liniatu krawedziowego / katownika
krawedziowego:

Za pomocag liniatu krawedziowego mozna bardziej szczegétowo
zidentyfikowaé wykryte przejscia obrébki lub je zbadac.

Kryteria
podejmowania
decyzji

Istniejgcy naddatek moze zostaé wyréwnany po skladowaniu przez okoto 7
dni wskutek kurczenia.

Badanie wizualne i haptyczne (dotkniecie palcem):
Na przejsciu miedzy krawedzig wzdiuzng a poprzeczng nie moze byé
dostrzegalny ani wyczuwalny naddatek.

Pomiar szczeliny za pomocg liniatu krawedziowego / katownika
krawedziowego:

Na przejsciu miedzy krawedzig wzdiuzng a poprzeczng nie moze byé
dostrzegalny wyrazny naddatek w formie szczeliny.
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Mikroskop cyfrowy / miernik konturu / maszyna pomiarowa (KMG):
Tolerancja naddatku £ 0,05 mm.

14.9 Odciski i blyszczace smugi podczas frezowania ksztattowego

Co?

Cechy
jakosciowe

Odciski i btyszczgce smugi podczas frezowania ksztattowego

Definicja

Odchyiki ksztattu w postaci miejsc nacisku i btyszczgcych smug na tasmie
obrzeza wskutek dotykania przedmiotéw obrabianych przez rolki wodzace i
ptozy Slizgowe agregatéw do frezowania ksztattowego (elementy wodzace).

Ro6znica miedzy odciskiem a btyszczgcymi smugami:

o Odciski powstajg szczegdlnie podczas wodzenia (rolkami wodzgcymi)
powodu nacisku dosuwania / uderzenia oraz stosunkowo punktowego
obcigzenia rolek wodzgcych. Zdarza sie to szczegdlnie w przypadku
miekkiego materiatu tasmy obrzeza (np. papieru).

e Blyszczgce smugi powstajg podczas przesuwania ptozy rozbiegowej
do strony czotowej i bocznego wodzenia na waskiej powierzchni.
Nalezy pamigtac, ze ciemne i btyszczgce odcienie mogg nasilac ten
efekt.

Regulacje

Jak?

Przyrzad
pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
¢ Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)
¢ Badanie haptyczne (dotkniecie palcem)

Metoda pomiaru

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Tasmy obrzezy przedmiotow obrabianych oglgdane sg pod $wiatto lub w
Swietle rozproszonym (naturalne/bezposrednie sSwiatto stoneczne). Potysk
charakteryzuje sie intensywnym odbiciem $wiatta na gtadkich powierzchniach.
Dzieki zmianie kierunku odbicia (padania swiatta) mozna dostrzec btyszczgce
smugi i odciski. Widoczne nieprawidtowosci uznaje sie za biedy, jezeli
dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.

Lupa pomiarowa:
Wykryte blyszczace smugi lub odciski mozna doktadniej zbada¢ i oceni¢ za
pomocg lupy pomiarowe;.

Badanie haptyczne (dotkniecie palcem):
Metodg haptyczng mozna wyczu¢ zwiaszcza odciski na obrabianym
przedmiocie w obszarze przystawienia ogranicznikow przycinania.

Kryteria
podejmowania
decyzji

W obszarach, w ktérych po tasmie obrzeza sg wodzone rolki lub $lizgi, nie
mogg by¢ dostrzegalne za pomocg podanych srodkéw pomiarowych ani
wyczuwalne dotykiem zadne odciski ani btyszczace smugi.
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14.10 Wyrwy (w przypadku obrzezy drewnianych)

Co?

Cechy
jakosciowe

Wyrwy (w przypadku obrzezy drewnianych)

Definicja

Widoczne i wyczuwalne wystajgce wiory, widkna, wyrwy oraz rozdarcia
materiatu taSmy obrzeza w obszarze profilu, ktére mogg powstawac w
zaleznosci od formy ostrza, zuzycia narzedzia oraz kierunku ciecia widkien.
Podczas frezowania ksztattowego tak zwane wyrwy wystepujg wytgcznie w
przypadku materiatu obrzeza z drewna (zwtaszcza drewna o ditugich
widknach). Zmiana trybu na frezowanie wspotbiezne moze temu
przeciwdziatac.

Regulacje

Jak?

Przyrzad
pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
¢ Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
e Badanie haptyczne (dotkniecie palcem)

Metoda pomiaru

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Frezowane profile obrabianych przedmiotéw sg oglagdane przy dobrym
oswietleniu. Widoczne nieprawidtowosci uznaje sie za btedy, jezeli
dostrzegalne sg golym okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.

Badanie haptyczne (dotkniecie palcem):

Oprécz kontroli wizualnej przejezdza sie opuszkami palcéw po powierzchni
wbrew kierunkowi wtdkien, aby wyczu¢ widkna lub kawatki witdkien na
podstawie ich szczelinowej struktury. Wtdkna te zaczepiajg sie o bruzdy i
rowki w opuszkach palcéw, co wzmachia ich postrzeganie (efekt kociej
siersci).

Kryteria
podejmowania
decyzji

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych / badanie haptyczne
Na catym frezowanym profilu nie mogg by¢ dostrzegalne ani wyczuwalne
zadne wyrwy.
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14.11 Nieuszkodzona folia ochronna

Cechy Nieuszkodzona folia ochronna
jakosciowe
Definicja W przypadku wystepowania folii ochronnej na tasmie obrzeza nie moze ona
N w wyniku frezowania ksztattowego zostac rozszarpana ani rozdarta i zwisacé.
8 Wazna jest nieuszkodzona folia ochronna.
Uszkodzenia sg mozliwe podczas przyktadania agregatu do powierzchni
obrabianego przedmiotu zwtaszcza w przypadku folii 0 niskiej przyczepnosci.
Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy e Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
Metoda pomiaru | Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdw pomocniczych:
Obrabiany przedmiot ogladany jest przy dobrym o$wietleniu bez srodkéw
pomocniczych w obszarach frezowania ksztattowego. Widoczne
o~ nieprawidtowos$ci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z
< odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.
Iy

Kryteria
podejmowania
decyzji

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:
W trakcie kontroli wzrokowej rozréznia sie dwa stany oceny:

¢ OK = nieuszkodzona folia ochronna i wystepowanie przyczepnosci
¢ Nie OK = uszkodzona folia ochronna lub brak przyczepnosci




Obroébka wtorna

He HOMAG

Strona 46 z 58 8. wrzesnia 2022

15. Cyklina profilujgca i gtadzica do spoin klejowych

15.1 cyklina profilujaca

15.1.1 Rédwnomiernos¢ wylotu profilowego

Cechy jakosciowe Réwnomiernos¢ wylotu profilowego
Definicja Réwnomierny wylot profilowy w kierunku srodka waskiej powierzchni
wymaga identycznej formy gérnych i dolnych profili.
Jako podstawe nalezy przyjaé parametry z rysunku obrabianego
przedmiotu i pasujgcego do materiatu obrzeza profilu narzedzia.
Materiat Materiat obrzeza
% podtozqwy
8 L |
Réwnomiernos
¢ wylotu
promieniowego
Rysunek 10 — na przyktad réwnomierno$é wylotu promieniowego
Regulacje -
Przyrzad pomiarowy Pragmatyczne — subiektywne:
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)
o Suwmiarka / sprawdzian gtebokosci
Teoretycznie — obiektywne:
e Mikroskop cyfrowy
Metoda pomiaru Lupa pomiarowa (powigkszenie od 5 do 10 razy)
Patrz rozdziat 14.2
Suwmiarka / sprawdzian gtebokosci:
o Za pomocg sprawdzianu gtebokosci mozna zmierzy¢ gtebokos$¢ danego
§ profilu w co najmniej 4 punktach pomiarowych na catej dtugosci

przedmiotu i porownac go z przeciwlegtym profilem.

Mikroskop cyfrowy:
Patrz rozdziat 14.2

Kryteria podejmowania
decyzji

Za pomocg okreslonych przyrzadéw pomiarowych nalezy zapewnié
réwnomierny przebieg profili w kierunku waskiej powierzchni. Ponadto
profil gérny i dolny nie moga sie od siebie rézni¢ (odchytka maks. 10%).

Przykiady: Promien 1 mm =» maks. odchytka 0,1 mm (= 10%) lub
Faza 3 mm =» maks. odchytka 0,3 mm (= 10%)
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15.1.2 Jakos¢ powierzchni

Co?

Cechy jakosciowe

jakos¢ powierzchni

Definicja

Po zakonczeniu obrobki cykling profilujgcg na gérnych i dolnych
poziomych czedciach profili nie mogg wystepowac Slady obrobki w
formie uderzeh nozy narzedzi frezujgcych.

Regulacje

Jak?

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
¢ Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
e Badanie haptyczne

Metoda pomiaru

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Jako$¢ powierzchni profili obrabianych przedmiotéw jest badana
wzrokowo pod Swiatto przy dobrym oswietleniu. Widoczne
nieprawidiowo$ci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg golym
okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.

Badanie haptyczne:

W celu przeprowadzenia badania haptycznego przejezdza sie
opuszkami palcéw po powierzchni poziomych profili, aby wzmocni¢
wyczucie uderzen noza.

Kryteria podejmowania
decyzji

Na catej dtugosci czesci poziomej nie mogg by¢ dostrzegalne ani
wykrywalne zadne uderzenia noza ani $lady po obrdbce cykling
profilujgca.

Nalezy uzyskac¢ wyczuwalng gtadkosé powierzchni na catej dtugosci.
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15.1.3 pekniecie o biatym przetomie

Cechy jakosciowe

pekniecie o biatym przetomie

Definicja

Obrzeza z tworzywa sztucznego poddawane obrébce cykling profilujgca
majg sktonno$¢ do tak zwanych ,peknie¢ o biatym przetomie” i
,matowych powierzchni’. Odbija sie to takze na kolorze, zwtaszcza w
przypadku ciemnych tadm obrzeza.

S Podczas obrobki cykling profilujgcg na przecieciach tasm obrzeza mogg
(&} powstawac tzw. pekniecia o biatym przetomie, ktdre sg postrzegane jako
irytujgca biata lub szara poswiata.
Wskazane jest ustawienie zalecanej grubosci wioréw (rozdziat 15.1.4),
aby przeciwdziata¢ peknieciom o biatym przetomie.
Regulacje -
Przyrzad pomiarowy Pragmatyczne — subiektywne:
e Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdw pomochiczych
Metoda pomiaru Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdw pomocniczych:
Sktonno$¢ do peknie¢ o biatym przetomie profili obrabianych
przedmiotéw jest badana wzrokowo pod Swiatto przy dobrym
o oswietleniu.
E Widoczne nieprawidtowosci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg

golym okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.

Kryteria podejmowania
decyzji

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Roéznica barw miedzy powierzchniami wygtadzanych profili a waska
powierzchnig musi by¢ jak najmniejsza. Pekniecia o biatym przetomie
nie mogg by¢ dostrzegalne.
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15.1.4 Forma wygtadzenia

Co?

Cechy jakosciowe

Forma wygtadzenia

Definicja

Nalezy oceni¢ forme wygtadzenia na catej dtugosci wygtadzanego
profilu, aby zapobiec rozjasnieniu lub peknieciom o biatym przetomie,
wyrownac¢ uderzenia noza podczas frezowania i uzyska¢ optymalny
efekt.

Regulacje

Jak?

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
e Badanie haptyczne

Pragmatyczne — obiektywne:
e Suwmiarka
o Mikrometr

Metoda pomiaru

Badanie haptyczne:

Réwnomiernos¢ przebiegu grubosci i szerokosci wygtadzonego widra
na catej dtugosci obrabianego przedmiotu badana jest metodag
haptyczna.

Suwmiarka / mikrometr:
Pomiar grubosci i szerokosci wiéréw na catej dtugosci zaréwno gornego,
jak i dolnego widra.

Kryteria podejmowania
decyzji

Badanie haptyczne:

W zaleznoéci od materiatu tasmy obrzeza na catej dtugosci musi by¢
osiggniety mozliwie gtadki wior o tej samej grubosci i szerokosci.
Ponadto sam wiér powinien w jak najmniejszym stopniu zwija¢ sie lub
skrecaé.

Suwmiarka / mikrometr:
Zakresy tolerancji grubosci wiéra sg nastepujgce:

Docelowa grubos¢ widra = od 0,1 mm do 0,15 mm
(Wyjatek: docelowa grubo$¢ wiéra PMMA = od 0,06 mm do 0,08 mm)
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15.1.5 Odciskow i Sladéw potysku podczas wygtadzania

Co?

Cechy jakosciowe

Odciskow i sladow potysku podczas wygtadzania

Definicja

Odchytki formy przejawiajgce sie odciskami i blyszczgcymi smugami na
taSmie obrzeza od wodzenia obrabianych przedmiotéw rolkami
wodzacymi i ptozami slizgowymi agregatu cykliny profilujgcej (elementy
wodzace).

Zalezg one zarowno od wiasciwosci materiatu, jak i nacisku wodzenia,
uderzenia, odwodzenia, nanoszenia srodka antyadhezyjnego, ptaskiego
przytozenia i kulistosci materiatu taSmy obrzeza.

Roéznica miedzy odciskiem a btyszczgcymi smugami:

e Odciski powstajg szczegodlnie podczas wodzenia (rolkami
wodzacymi) powodu nacisku dosuwania / uderzenia oraz
stosunkowo punktowego obcigzenia wywieranego przez rolki
wodzagce. Zdarza sie to szczegdlnie w przypadku miekkiego
materiatu taSmy obrzeza (np. papieru).

o Blyszczagce smugi powstajg wskutek przesuwnego wodzenia
(ptozg Slizgowg) lub wodzenia od strony czolowej. Nalezy
pamieta¢, ze ciemne i blyszczace odcienie mogg nasila¢ ten
efekt.

Regulacje

Jak?

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
e Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdw pomochiczych
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)

Metoda pomiaru

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomochiczych (dobrze
oswietlone pomieszczenie):

Tasmy obrzezy przedmiotow obrabianych oglgdane sg pod $wiatto lub
w Swietle rozproszonym (naturalne/bezposrednie swiatto stoneczne).
Potysk charakteryzuje sie intensywnym odbiciem Swiatta na gtadkich
powierzchniach. Dzieki zmianie kierunku odbicia (padania $wiatta)
mozna dostrzec btyszczgce smugi i odciski. Widoczne nieprawidtowosci
uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50
cm w ciggu 30 sekund.

Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)
Wykryte btyszczgce smugi lub odciski mozna dokfadniej zbadac i oceni¢
za pomocg lupy pomiarowej.

Kryteria podejmowania
decyzji

W obszarach, w ktérych po tasmie obrzeza sg wodzone rolki lub $lizgi,
nie mogg by¢ dostrzegalne za pomocg podanych srodkéw pomiarowych
ani wyczuwalne dotykiem zadne odciski ani btyszczgce smugi.
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15.1.6 Rownomierna obrébka

Cechy jakosciowe

Réwnomierna obrobka

Definicja

Réwnomierna obrobka oznacza, ze na catej diugosci przedmiotu
obrabianego nie wystepujg zadne wgtebienia ani uskoki, lecz
jednorodny wyglad.

08 Szczegdblng uwage nalezy zwrdci¢ na podwdjne i potrojne wodzenia
rolkowe na przedniej i tylnej krawedzi.
Zalezy to zwtaszcza od nacisku wodzenia i odwodzenia.
Regulacje -
Przyrzad pomiarowy Pragmatyczne — subiektywne:
¢ Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
Metoda pomiaru Kontrola wzrokowa bez uzycia $rodkéw pomocniczych (dobrze
o$wietlone pomieszczenie):
Tasmy obrzezy przedmiotow obrabianych oglgdane sg pod $wiatto lub
w Swietle rozproszonym (naturalne/bezposrednie $wiatto stoneczne).
Polysk charakteryzuje sie intensywnym odbiciem s$wiatta na gtadkich
< powierzchniach. Dzigki zmianie kierunku odbicia (padania Swiatta)
3 mozna dostrzec uskoki i wgtebienia.

Widoczne nieprawidtowosci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg
golym okiem z odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund.

Kryteria podejmowania
decyzji

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Na catej dtugosci obrabianego przedmiotu nie mogg by¢é widoczne
zadne uskoki ani wglebienia w profilu (np. promien, faza), a w
szczegolnosci na przedniej i tylnej krawedzi.
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15.1.7 Falistos¢

Co?

Cechy jakosciowe

Falistos¢

Definicja

Falistos¢ spowodowana drganiami wskutek niedostatecznej
sztywnosci i zbyt gtebokich form profilu (np. promien, faza) w kierunku
waskiej powierzchni. Mogg one powstawa¢ w szczegolnosci jako
drgania rozruchowe w obszarze przedniej krawedzi w trakcie
odwodzenia. Falisto§¢ zalezy ponadto od nacisku wodzenia,
odwodzenia i grubosci wioréw (wiekszy promien i grubszy wior >
falistosc¢ jest wieksza).

Wskazane jest ustawienie zalecanej grubosci wioréw (rozdziat 15.1.4),
aby przeciwdziata¢ falistosci.

Regulacje

Jak?

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
e Kontrola wizualna

Pragmatyczne — obiektywne:
e Zegar pomiarowy
e Suwmiarka

Metoda pomiaru

Kontrola wizualna:

Przebieg pionowych i poziomych profili obrabianych przedmiotéw jest
badany przy dobrym oswietleniu. Widoczne nieprawidtowosci uznaje
sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50 cm w
ciggu 30 sekund.

Zegar pomiarowy:

Aby ustali¢ odwodzenie agregatu cykliny profilujgcej, jest do niego
przyktadany zegar pomiarowy (wartos¢ standardowa 0,5 mm — 0,7
mm).

Suwmiarka:
Suwmiarka stuzy do pomiaru grubosci widra oraz szerokosci wiorow
zgodnie z rozdziatem 15.1.4.

Kryteria podejmowania
decyzji

Kontrola wizualna:
Na catej poziomej dtugosci profili nie mogg byé dostrzegalne zadne
fale.
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15.1.8 Odrywanie wiéréw na tylnej krawedzi

Co?

Cechy jakosciowe

Odrywanie wioréw na tylnej krawedzi

Definicja

Doktadne odrywanie wioréw gtadzonego wiéra na tylnej krawedzi jest
szczegolnie wazne podczas obrobki wzdtuznej.

Jako warunek optymalnego odrywania widrow przyjmuje sie podane w
rozdziale 15.1.4 normy cech jakosciowych formy wygtadzenia.

Regulacje

Jak?

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
e Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdw pomochiczych

Metoda pomiaru

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Obrabiane przedmioty sg badane przy dobrym oswietleniu, ze
szczegolnym naciskiem na tylng krawedz. Widoczne nieprawidtowosci
uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50
cm w ciggu 30 sekund.

Kryteria podejmowania
decyzji

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Wiér na tylnej krawedzi musi by¢é odrywany réwno. Ponadto nie mogg
by¢ widoczne Zzadne miejsca wyrywania ani rozerwania w postaci
ubytkéw lakieru ani pekniec¢ o biatym przetomie.
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15.1.9 Przejscie materiatu obrzeza na powtoke

Cechy jakosciowe

Przejscie materiatu obrzeza na powitoke

Definicja

Nalezy osiggng¢ jednorodne przej$cie z materiatu obrzeza na powioke
materiatu nosnego, zwtaszcza w obszarze spoiny klejowej. Dotyczy to
zaréwno gornego, jak i dolnego przejscia.

Materiat
. odtoz
Zakres przejscia
krawedzi do
powtoki
llustracja 11 — przej$cie materiatu obrzeza na powtoke
Regulacje -
Przyrzad pomiarowy Pragmatyczne — subiektywne:
e Badanie haptyczne
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)
Metoda pomiaru Badanie haptyczne:
W celu przeprowadzenia badania haptycznego przejezdza sie
opuszkami palcédw po powierzchni przejscia z materialu obrzeza na
powtoke, aby wzmocni¢ wyczucie nierdwnosci.
(\.
E Lupa pomiarowa (powigkszenie od 5 do 10 razy):

Przejscia materiatu obrzeza na powioke obrabianego przedmiotu
oceniane sg przy dobrym oswietleniu pod katem 90° w powiekszeniu od
5 do 10 razy.

Kryteria podejmowania
decyzji

Przejscia materiatu obrzeza na powtoke materiatu nosnego muszg by¢
ptaskie. Nie moze by¢ dostrzegalny za pomocg przyrzadow
pomiarowych ani wyczuwalny zaden uskok ani przejscie.

Ponadto w tym przejsciu nie jest dopuszczalne uszkodzenie powtoki.
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15.2 gladzica do spoin klejowych

15.2.1 Brak uszkodzenia powtoki

Co?

Cechy jakosciowe

Brak uszkodzenia powtoki

Definicja

Widoczne uszkodzenia powtoki wskutek zbyt gtebokiego wygtadzania
przez gtadzice do spoin klejowych. Mogg one przybiera¢ forme wyrw,
uszkodzen lub zarysowan, lub zmiany struktury powierzchni.

Nalezy zwrécié szczegdlng uwage na obszary przednigj i tylnej
krawedzi, ktére muszg byc¢ takie same.

Regulacje

Jak?

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
¢ Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomochniczych
e Badanie haptyczne (dotkniecie palcem)

Metoda pomiaru

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:

Przejscia miedzy powierzchniami materiatu noshego a materiatem
obrzeza sg przy dobrym oswietleniu badane wizualnie ze szczegdélnym
naciskiem na przednig i tylng krawedz. Widoczne nieprawidtowosci
uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50
cm w ciggu 30 sekund.

Badanie haptyczne (dotkniecie palcem):
Oprocz kontroli wizualnej nalezy przejechaé opuszkami palcow po
wygtadzonej powierzchni, aby wyczué uszkodzenia powtoki.

Kryteria podejmowania
decyzji

Na catej wygtadzonej powierzchni ciggnionej nie mogg by¢ dostrzegalne
ani wyczuwalne zadne uszkodzenia powtoki.
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15.2.2 Brak resztek kleju w obszarze spoiny klejowej

Co?

Cechy jakosciowe

Brak resztek kleju w obszarze spoiny klejowej

Definicja

Widoczne resztki kleju w obszarze spoiny, ktore nie zostaty usuniete
przez gtadzice do spoin klejowych. Dodatkowo nalezy zwrdci¢ uwage
na minimalne pozostate naddatki materiatu obrzeza.

Regulacje

Jak?

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
e Kontrola wizualna
e Badanie haptyczne
e Lupa pomiarowa

Metoda pomiaru

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdéw pomochiczych:

PrzejScia miedzy powierzchniami materialu noSnego a materiatem
obrzeza sg przy dobrym oswietleniu badane wizualnie ze szczegdlnym
naciskiem na przednig i tylng krawedz. Widoczne nieprawidtowosci
uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50
cm w ciggu 30 sekund.

Badanie haptyczne (dotkniecie palcem):

Oprocz kontroli wizualnej nalezy przejecha¢ opuszkami palcéw po
wygtadzonej powierzchni, aby wyczué uszkodzenia powtoki.

Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy):
Wykryte resztki kleju mozna doktadniej zbadaé i oceni¢ za pomoca lupy
pomiarowe;.

Kryteria podejmowania
decyzji

Na catej wygtadzonej powierzchni / spoinie klejowej nie mogg byc¢
dostrzegalne ani wyczuwalne zadne resztki kleju ani minimalne
naddatki tasmy obrzeza.
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15.2.3 Blyszczgce smugi po gtadzicy do spoin klejowych

Co?

Cechy jakosciowe

Btyszczgce smugi po gtadzicy do spoin klejowych

Definicja

Uszkodzenia powierzchni w postaci btyszczacych smug na powitoce
podczas wodzenia po obrabianych przedmiotach ptozami wodzgcymi
agregatu gtadzicy do spoin klejowych (elementy wodzace).

Zalezg one zardbwno od wtasciwosci materiatu, jak i nacisku wodzenia,
uderzenia, odwodzenia, nanoszenia srodka antyadhezyjnego, ptaskiego
przytozenia i wybrzuszenia powierzchni.

Btyszczace smugi powstajg wskutek wodzenia przesuwnego (ptoza
slizgowa). W przypadku ciemnych, btyszczgcych odcieni efekt ten nasila

sie.

Regulacje

Jak?

Przyrzad pomiarowy

Pragmatyczne — subiektywne:
e Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdw pomochiczych
e Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy)

Metoda pomiaru

Kontrola wzrokowa bez uzycia $rodkéw pomochiczych (dobrze
oswietlone pomieszczenie):

Powtoki obrabianych przedmiotéow oglagdane sg pod swiatto lub w swietle
rozproszonym (naturalne/bezposrednie Swiatlo stoneczne). Potysk
charakteryzuje sie intensywnym odbiciem $wiatta na gfadkich
powierzchniach. Dzieki zmianie kierunku odbicia (padania swiatta) mozna
dostrzec btyszczgce smugi i odciski. Widoczne nieprawidtowosci uznaje
sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z odlegtosci 50 cm w
ciggu 30 sekund.

Lupa pomiarowa (powiekszenie od 5 do 10 razy):
Wykryte bltyszczace smugi lub odciski mozna doktadniej zbadac¢ i ocenié
za pomocg lupy pomiarowej.

Kryteria
podejmowania decyzji

W obszarach, w ktérych po tadmie obrzeza sg wodzone rolki lub $lizgi,
nie mogg by¢ dostrzegalne za pomocg podanych srodkéw pomiarowych
ani wyczuwalne dotykiem zadne odciski ani btyszczgce smugi.
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15.2.4 Nieuszkodzona folia ochronna

Cechy Nieuszkodzona folia ochronna
jakosciowe
Definicja W przypadku wystepowania folii ochronnej na powtoce nie moze ona pod
N dziataniem gtadzicy do spoin klejowych zostaé rozszarpana ani rozdarta i
8 zwisac. Folia ochronna musi dobrze przylega¢ do powierzchni.
Uszkodzenia sg mozliwe zwtaszcza podczas przyktadania agregatu do
powierzchni obrabianego przedmiotu lub w przypadku folii 0 niskiej
przyczepnosci.
Regulacje -
Przyrzad Pragmatyczne — subiektywne:
pomiarowy e Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych
Metoda pomiaru | Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkdw pomocniczych:
Obrabiany przedmiot ogladany jest przy dobrym o$wietleniu bez srodkéw
pomocniczych w obszarach frezowania ksztattowego. Widoczne
. nieprawidtowos$ci uznaje sie za btedy, jezeli dostrzegalne sg gotym okiem z
< odlegtosci 50 cm w ciggu 30 sekund
9

Kryteria
podejmowania
decyzji

Kontrola wzrokowa bez uzycia srodkéw pomocniczych:
W trakcie kontroli wzrokowej rozréznia sie dwa stany oceny:

¢ OK = nieuszkodzona folia ochronna i wystepowanie przyczepnosci
¢ Nie OK = uszkodzona folia ochronna lub brak przyczepnosci
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