Temat: Klasyfikacja strugarek, budowa, oprzyrzadowanie, zasada
dzialania.

I. Struganie drewna,

Pilowanie drewna umozliwia podzial materialu na cze¢éci, ale nie jest
wystarczajace do uzyskania wlasciwego ksztattu elementu. Powierzchnia
drewna po pilowaniu jest chropowata, widoczne sg rysy po zg¢bach pily.
Przetarte elementy ulegajg spaczeniu na skutek wysychania drewna. Jesli
drewno jest przeznaczone na wyroby sktadajgce si¢ z elementow 1 podzespotow
o wymiarach $cisle okreslonych, np. meble, to konieczne jest uzyskanie ptaskich
powierzchni, tzw. powierzchni bazowych, ktére podczas dalszej obrobki
maszynowej beda si¢ stykaty z powierzchnig stolow, prowadnic, wzornikow. W
tym celu, po obrobce pilowaniem, stosuje si¢ wyréwnywanie 1 wygladzanie
jednej, a jeszcze czgsciej dwu powierzchni elementu za pomocg strugarek
wyrowniarek 1 ustalanie jednakowej grubosci elementu za pomocg strugarek
grubosciowych. W tych obrabiarkach ruch roboczy wykonuja obracajace si¢
waly z osadzonymi nozami. Obrabiany element wykonuje ruch posuwowy. Jest
przemieszczany recznie lub przez zespol posuwowy strugarki grubosciowej. W
wyniku strugania obrotowego na powierzchni skrawanej powstaja drobne faliste
Slady pracy kolejnych nozy watu.

1. Struganie wyréwnujace.

W celu uksztaltowania powierzchni bazowych elementu niezbedna
jest obrobka na strugarce wyrowniarce dwu prostopadlych do siebie
powierzchni elementu drewnianego. Dokladnos¢ wykonania powierzchni
bazowych, czyli uzyskanie odpowiedniej plaskosci i gladkosci powierzchni
oraz zachowanie odpowiedniego kata mi¢dzy nimi, ma istotny wplyw na
jakos¢ dalszej obrobki.

Budowa strugarki wyroéwniarki W zeliwnym kadlubie (thumigcym
drgania) jest osadzony wat nozowy. Czes¢ stotu przed watem to stoét podawczy,
za watem — stot odbiorczy. Stét podawczy jest ustawiony wzgledem watu
nozowego i stotu odbiorczego nizej o grubo$¢ skrawanej warstwy. Srednice
watow nozowych w strugarkach wyrowniarkach wynosza od 80 do 140 mm.
Predkos¢ obrotowa watu zalezy od jego Srednicy 1 wynosi od 2500 do 9000
obr/min. Liczba nozy mocowanych w wale moze wynosi¢ 2, 3, lub 4. Jezeli
noze w wale sg bardzo doktadnie ustawione, to im wigksza liczba nozy i im
wigcksza S$rednica walu nozowego, tym wigksza jest gladkos$¢ struganego
elementu. Jako$¢ ostruganych powierzchni zalezy tez od plaskosci 1 wzajemne;j
rownoleglosci obu powierzchni stotu.



Rys. 1. Strugarka wyrowniarka, 1 —wat nozowy, 2 — toza stotow, 3 — stot, 4 —
przykladnia, 5 — watek mimosrodowy, 6 — naktadki, 7 — prowadnica, 8 —
dzwignia, 9 — ciegno, 10 — nakretka, 11 — klocek hamulcowy, 12 — ostona

korytkowa, 13 — osfona zaluzjowa.

1/ f’g

= |
1_ e 1
_r_‘ -
[ 7

=Sie—

Rys. 2. Zasada dzzaiama strugarki wyrowniarki; 1 —wat nozowy, 2 — stot
przedni, 3 — stof tylny, 4 — obrabiany element

Technika wyréwnywania na strugarce wyrdéwniarce Struganiu
wyréwnujagcemu poddaje si¢ elementy wykonane tylko z drewna litego.
Przedmiot nalezy potozy¢ na stole wyrdéwniarki strong lewa, czesto wklesta,
oraz tak, aby struganie odbywato si¢ ,,za stojem”. Dokonujac obrobki w celu
wyeliminowania wady ksztaltu trzeba uwazaé, aby po struganiu korygujacym
nie otrzyma¢ elementu zbyt cienkiego. Nie nalezy wyréwnywaé powierzchni
tarcicy za jednym przejsciem. Jezeli nadmiary na obrobke sa niewielkie, to
trzeba kilkakrotnie struga¢ powierzchnig, zbierajac za kazdym razem jak
najmniejsze grubosci materialu. Maksymalnie za jednym przejSciem mozna
zmniejszy¢ grubos$¢ materialu o 2-3 mm. Przedmiot jest posuwany rgcznie lub
za pomocg dostawnego mechanizmu posuwowego. Prowadnica ustawiona pod



katem 90° (lub innym) wzgledem stotu umozliwia wyréwnanie waskiej
powierzchni elementu — boku.

a) b)
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Rys. 3. Struganie: a) ,,za stojem”, b) ,,pod stoj”.

Zaczynajac struganie trzeba naprowadzi¢ element na wal nozowy,
dociskajac drewno oburgcz do stotu podawczego. W czasie strugania nie wolno
dociska¢ materialu w miejscu nad wirujgcym walem. Natomiast trzeba docisngé
element do stotu za walem tak szybko, jak tylko ze wzgledu na bezpieczenstwo
jest to mozliwe, aby zapewni¢ wlasciwe przyleganie powierzchni juz ostruganej
do tylnej czesci stotu. Mozna si¢ tu postugiwaé popychaczami. Prowadzenie
reczne elementu podczas strugania musi by¢ ciggle. Chwilowe zatrzymanie
elementu powoduje typowa wade strugania — cylindryczne wglebienie.

Rys. 4. Docisk elementu podczas wyrownywania: a) pozycja pierwsza, b)
pozycja druga.

Ocena jakosci powierzchni elementu struganego na strugarce wyrowniarce.

— odchylenia od plaskosci powierzchni - mozna szybko ocenié¢ skladajac
dwie deski stronami ostruganymi do siebie. Widoczne szczeliny swiadczg
o wadzie, wymiar szczeliny jest dwa razy wigkszy od odchylki ptaskosci
jednej z desek,



— powierzchnia drewna po obrobce struganiem obrotowym jest falista.
Jezeli dlugos$¢ fal jest mniejsza od 1 mm, to uwaza sie, ze powierzchnia
jest bardzo dobrze obrobiona. Co do glgbokosci fal, to jako materiat
przydatny do produkcji mebli przyjmuje si¢ taki, na ktérym glebokos¢ fal jest
mniejsza od 0,005 mm,

—wada strugania polegajaca na przypaleniu powierzchni obrabianej -
powstaje na skutek strugania tepymi nozami albo jest spowodowana
chwilowym zatrzymaniem posuwu lub zmniejszeniem pr¢dkosci posuwu,

— nadmierne wyblyszczenie na calej powierzchni struganego elementu,
widoczne zwlaszcza w drewnie poznym sosny, Swiadczy o st¢pieniu nozy,

— szorstko$¢ powierzchni — mechowato$é, wlochatos¢ — powstaje z powodu
stepienia nozy,

— Wystepujace w sgsiedztwie sekow i zawojow wyrwy i odkupy powstaja z
réznych przyczyn, jak np. stepienie nozy, zbyt duza predkosé¢ posuwu
elementu, zbyt gruba jednorazowo zestrugana warstwa materialu, zbyt
szeroka szczelina mi¢dzy stolem podawczym a wirujacym walem.

Zalecenia warunkujace bezpieczna, prace na strugarce wyrowniarce:

— przed przystapieniem do pracy nalezy si¢ upewnic, czy noze, prowadnica
i oslony sa prawidlowo zamocowane i przygotowane do pracy, a
nastepnie ustali¢ polozenie stolu podawczego,

—czesci walu nozowego, ktore podczas obrobki nie sa zakryte przez
strugany element, muszg by¢ osloniete. Czes¢ niepracujgca watu (poza
prowadnicg) musi by¢ zastonigta przestong nieprzesuwng, a cz¢sS¢ pracujaca
walu — ostong samoczynnie nastawialng, np. zaluzjowa,

— osloniecia wymaga takze uklad napedowy strugarki i mechanizm
nastawiania stolu,

— podczas strugania krotszych elementow nalezy uzywac¢ odpowiedniego
oprzyrzagdowania do ich przesuwania. Dlonie osoby pracujacej na
strugarce wyrdwniarce powinny zawsze dociska¢ element przed lub za
walem nozowym, nigdy nad watem,

— przy pracy na wyrowniarce nalezy przesuwac element po stole, stojac z
boku obrabiarki, wzdluz obrabianego przedmiotu,

—noze w wale musza by¢ mocowane starannie, z jednakowym
wysunieciem z walu, wszystkimi Srubami mocujz;cyml Wszystkie noze
muszg by¢ ostre, w dobrym stanie technicznym i wyréwnowazone (0
przygotowaniu nozy do pracy — patrz w dalszej czg$ci podrgcznika),

— pracownik obstugujacy obrabiarke nie moze oddala¢ sie od niej, dopoki
wal nozowy jest w ruchu.

2. Struganie drewna na strugarce grubosciowej.



Struganie na strugarce grubosciowej jest nastepnym etapem procesu
technologicznego — po struganiu na strugarce wyréwniarce. W wyniku
obrobki otrzymuje si¢ elementy o okreslonej grubosci i odpowiedniej
gladkosci obrobionej powierzchni.

Strugane na grubo$¢ moga by¢ deski, taty, listwy, belki, ale tez gotowe
ramy 1 inne ptaskie podzespoly konstrukcji stolarskich wykonane z drewna
litego. Mozna, stosujgc odpowiednie oprzyrzadowanie, struga¢ elementy
zbiezne lub ksztattowe. Waskie boki cienkich listew nalezy strugaé
jednoczes$nie, umieszczajagc je razem w odpowiedniej skrzynce. W celu
uzyskania gladkiej powierzchni elementy do strugania nalezy podawaé
odpowiednim koncem tak, aby struganie odbywalo si¢ ,,za stojem”.

Rys. 5. Zasada dziatania strugarki grubiarki: 1 — wal nozowy, 2 — stot, 3 —
przedni walec posuwowy, 4 — tylny walec posuwowy, 5 — przednia listwa
naciskowa, 6 — tylna listwa naciskowa, 7 — obrabiany element.
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Rys. 6. Schemat ustawienia strugarki grubosciowej: 1 — waf nozowy, 2 — walec
posuwowy rowkowany, 3 — walec posuwowy gladki, 4 — tamacz wioréw, 5 —
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listwa dociskowa, 6 — watki prowadnicze, 7 — styczna do kola zataczanego przez
noze, 8 — element strugany.

Element
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Rys. 7. Struganie ksztattowe (elementow zbieznych) za pomocq strugarki
grubosciowej.

Maksymalna szeroko$¢ i grubos$¢ struganych elementdéw zalezy od typu
obrabiarki. Najwicksza szeroko$¢ strugania moze wynosi¢ 400, 500, 630 lub
800 mm. Grubo$¢ elementéw nie moze by¢ wigksza niz 200 lub 250 mm, i nie
mniejsza niz 3 do 5 mm. Ze wzgledu na bezpieczenstwo, minimalna dhugosc
elementu powinna by¢ o 50 mm wigksza od odleglosci miedzy osiami walcow
posuwowych. Odleglos¢ pomiedzy walcami wynosi ok. 400 mm, ale dla
kazdego typu obrabiarki nalezy ja odczyta¢ z dokumentacji techniczno-ruchowej
lub doktadnie ustalié. Srednice watéw nozowych montowanych w strugarkach
grubosciowych sg nieco wigksze od $rednic watéw nozowych w strugarkach
wyrowniarkach 1 wynosza od 110 do 160 mm. Najczgsciej stosuje si¢ 4 noze.
Ustawianie wysokos$ci stolu, czyli ustalanie grubosci skrawanej warstwy, jest
mechaniczne i moze by¢ dokonywane z doktadnoscig 0,1 mm. Nalezy jednak
czesto sprawdza¢ poprawno$¢ ustawienia wysokos$ci stotu, strugajac element
probny. Obrobiony na strugarce wyrowniarce przedmiot nalezy gladka strong
potozy¢ na stole strugarki grubos$ciowej i rgcznie podsuwac az do chwili, gdy
czoto przedmiotu odchyli luzno zawieszone zapadki przeciwodrzutowe 1 wsunie
si¢ pod przedni rowkowany wat posuwowy. Dalszy ruch przedmiotu jest w
obrabiarce zmechanizowany. Tarcie powierzchni przedmiotu o powierzchni¢
stotu jest zmniejszone, bo toczy si¢ on takze po dwoch watkach tocznych
wystajacych ponad powierzchnie stolu. Posuwany mechanicznie przedmiot
unosi belke dociskowa przednig i trafia pod wal nozowy. Belka dociskowa
przednia powinna wywiera¢ nacisk mozliwie blisko wirujagcego watu z nozami,
poniewaz odgrywa ona tez rolg tamacza wiorow. O grubosci, jaka bedzie mial
element po ostruganiu, decyduje ustawienie wysokosci stolu podawczego
wzgledem walu nozowego. Za watem nozowym element dostaje si¢ pod belke
dociskowg tylng (tzw. anty wibrator), ttumigcg powstate w nim pod wpltywem
udarowego dziatania nozy drgania, i pod tylny gtadki walec posuwowy.



Zagrozenia wystepujace podczas pracy na strugarce grubosciowej
Zagrozenia wynikajace z niewlasciwego zamocowania nozy W wale nozowym i
ze zlego stanu technicznego walu nozowego sa podobne jak zagrozenia
dotyczace strugarki wyrowniarki. Dodatkowa grupa zagrozen jest zwigzana ze
zmechanizowanym posuwem elementu i mechanicznym ustawianiem wysoko$ci
stolu. Podczas ruchu elementu w kierunku walu nozowego najbardziej
niebezpieczny jest moment zetknigcia si¢ czola elementu z krawedzig tnaca
walu nozowego, poniewaz moze wystapi¢ zjawisko tzw. odrzutu, czyli
gwattownego wypchniecia z duzg energig elementu w stron¢ osoby podajace;.

W celu zapobiezenia odrzutowi lub zminimalizowania skutkéw odrzutu
trzeba przestrzega¢ nastepujacych zasad:

— elementy poddawane struganiu muszg by¢ dluzsze od odleglosci miedzy
osiami walcow posuwowych przynajmniej o 50 mm i nie krotsze niz 400
mm,

— jednoczesnemu struganiu mozna poddawaé elementy o jednakowej
grubosci poczatkowej. Elementy o roznych grubosciach wstepnych mozna
struga¢ réwnocze$nie tylko wtedy, gdy przedni walec posuwowy ma
specjalng konstrukcj¢ sekcyjng, albo wtedy, gdy walec ten ma mozliwos$¢
wychylania sie. W tym drugim przypadku jednocze$nie mozna strugac tylko
elementy waskie, maksymalnie je od siebie oddalajac,

—nie wolno przyspiesza¢ ruchu, popychaé¢ elementéow przesuwanych
mechanicznie przez obrabiarke,

— podczas strugania nalezy stawa¢ zawsze przy dhuzszym boku strugarki,

— nalezy dba¢ o systematyczne czyszczenie walca posuwowego przedniego i
o dobry stan techniczny zapadek przeciwodrzutowych,

— elementy elektrycznej blokady uniemozliwiajacej wlaczenie napedu bez
uprzedniego zamkniecia powinny by¢ wlaczone,

— nie wolno wlacza¢ mechanizmu opuszczania stolu podczas wirowania
walu nozowego, poniewaz ewentualnie uwigziony w strugarce element moze
podczas takiej operacji ulec odrzutowi,

— przed wlaczeniem mechanizmu podnoszenia stolu nalezy upewnic sie,
czy ruch stolu nie spowoduje zmiazdzenia reki lub zgniecenia
nieumyslnie pozostawionego przedmiotu, np. przyrzadu pomiarowego.

3. Strugarki czterostronne

Strugarki czterostronne sa przeznaczone do strugania desek, bali,
fryzow i listew jednoczesnie z czterech stron w celu nadania im
wymaganego ksztaltu i dokladnych wymiarow przekroju poprzecznego.

Strugarki te moga mie¢ od 4 do 7 zespotow roboczych, zazwycza; dwa



wrzeciona pionowe 1 2+5 wrzecion poziomych. Kolejno$¢ ustawienia wrzecion
w korpusie moze by¢ rézna i zalezy od przeznaczenia strugarki. Do najczgsciej
stosowanych nalezg strugarki ztobiarki, na ktérych mozna obrabiaé elementy z
czterech stron z jednoczesnym nadawaniem ich bokom wymaganego profilu.
Strugarki czterostronne sg stosowane w zaktadach stolarki budowlanej oraz w
fabrykach mebli, wagonow, domkow letniskowych, maszyn rolniczych itp.
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Rys. 8. Zasada dziatania strugarki czterostronnej: 1 — stol przedni, 2 — stot
tylny, 3 — poziome wrzeciono gorne, 4 — poziome wrzeciono dolne, 5 — prawe
wrzeciono pionowe, 6 — lewe wrzeciono pionowe, 7 — dodatkowe wrzeciona
poziome, 8 — zespol posuwowy, 9 — krqzkowe urzqdzenia dociskowe, 10 —
trzewikowe urzgdzenia dociskowe, 11 — listwa prowadzgca, 12 — obrabiany
element.

Obrabiany element jest przesuwany za pomocag czterowalcowego
mechanizmu posuwowego | po stole 2 wzdtuz pionowej listwy prowadzacej 3,
do ktoérej jest dociskany zespolem poziomych rolkowych urzadzen dociskowych
4. Element jest dociskany do stolow poziomych krazkowymi i trzewikowymi
urzgdzeniami dociskowymi 5. Pierwsze wrzeciono poziome dolne 6 struga
dolny bok elementu, natomiast wrzeciono poziome gorne 7 obrabia gérny bok
elementu, zestrugujac wstgpnie nadmiar jego grubosci. Nastgpnie pionowe
wrzeciono prawe wyrownuje prawy bok elementu, a pionowe wrzeciono lewe 8
zestruguje nadmiar szerokosci elementu. Za wrzecionami pionowymi element
jest prowadzony dwustronnie mi¢dzy nastawnymi listwami prowadzacymi 9. W
razie potrzeby wykorzystuje si¢ dwa ostatnie wrzeciona. Gorne wrzeciono
poziome 10 najczesciej jest stosowane do profilowania goérnej plaszczyzny
elementu lub koncowego strugania na grubo$¢, natomiast dolne wrzeciono
poziome 11 moze stuzy¢ do profilowania dolnej plaszczyzny elementu lub
rozpilowywania, zestawem kilku pil tarczowych, szerokich elementow na

listwy.



