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Noze do strugarek. Strugarki.

9. Narzedzia do strugania i strugarki

9.1. Zastosowanie technologiczne strugarek

Struganic maszynowe jest najczgsciej struganiem obrotowym. Wat nozo-
wy (rys. 7-2b) obraca sig, a strugany przedmiot — przesuwa prostoliniowo
po stole, stycznie do watu. Powierzchnia obrobjona w wyniku strugania wy-
rownujgecego na strugarce wyréwniarce jest praktycznie ptaska i stanowi
bazg dla dalszej obrébki przedmiotu — najczesciej dla strugania gruboscio-
wego. Na strugarce grubiarce przedmiot prowadzony wyréwnang strona po
stole (rys. 7-5b) jest strugany od géry, uzyskujac jednakows grubosé g na
catej szerokodei 1 grubosci.

Do jednoczesnego strugania z dwéch stron stuza wyréwniarko-grubiarki,
z trzech stron — strugarki trzystronne, a z czterech — strugarki cztero-
stronne.

9.2. Noze do strugarek, waty nozowe, gtowice

Na wale nozowym sa mocowane dwa — jak na rys. 7-2b, trzy lub cztery
noze ptaskie o prostym ostrzu, cienkie — rys. 9-1a. 53 to noZze wykonane
w catosci ze stali narzedziowej stopowej (Jednolite). Ich grubo$é wynosi
s =3 lub 4 mm; szeroko$é B = 30; 35 lub 40 mm; kat ostrza §=38°, a dtu-
gos¢ L =68+1610 mm, co odpowiada nominalnej szerokosci strugania
63+1600 mm.
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Rys. 9-1. Noze do strugarek:
a) néz cienki, b) noz gruby
1 — kadtub, 2 — nakiadka, 3 — wrgh
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Konstrukcja wezta mocowania nozy, pokazana na rys. 9-2b, dziata w taki
sposob, ze §ruba zaciskowa I wykrgcana z otworu gwintowanego listwy doci-
skowej 2, opierajaca si¢ tbem o $ciankg rowka, przesuwa listwg 2w kierunku
noza 3 i dociska tylna plaszczyzne noza do $ciany rowka biegnacego wzdtuz
osi walu nozowego. Wkret 4, wkrecany w ptytke 5, umozliwia wysunigcie
nieco poluzowanego noza przy jego ustawianiu (ostrza wszystkich nozy po-
winny by¢ ustawione w tej samej odlegtosci od osi watu). Jest stosowane ro-
wniez mocowanie nozy pokazane na rys. 9-2¢: ustawiona promieniowo sruba
z tbem gniazdowym wysuwa listwe zaciskowa o przekroju trapezowym; srub
zaciskowych jest na dtugosci gtowicy kilka, a wkretdw do wysuwania noza —
dwa (przy koncach).
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Rys. 9-2. Typowe konstrukcje waléw nozowych i glowic strugar-
skich: 4) wal nozowy kwadratowy, b) gtowica walcowa z listwg doci-
skana stycznie, ¢) glowica walcowa z listwa dociskang promieniowo

W strugarkach trzystronnych i czterostronnych zamiast waléw nozowych
sa stosowane glowice. Glowica strugarska to najczesciej walcowa czes¢
7 otworem w osi, pelniaca funkcj¢ kadtuba narzedzia, w ktérej ustawia sig
i mocuje noze. Skompletowana w ostrzarni gtowicg z doktadnie ustawionymi
nozami nasadza sic otworem na gtadki wat, odpowiednio utozyskowany i po-
taczony z napedem. Ustawienie i zamocowanic gtowicy na wale jest prostsze
i trwa krocej, dlatego w gtowicach bywa wiecej, nawet 18 nozy, co decyduje
o jakos$ci i wydajnosci strugania.

Noze grube (rys. 9-1b) maja naktadke 2 wykonang ze stali narzedziowe;.
zgrzang z kadlubem 7 ze stali konstrukcyjnej; szerokos¢ B =80, diugosc
L =105+1010 mm, kat ostrza 8= 38°. Charakterystyczne dla nozy grubych
wreby 3 stuza do mocowania, a jest ich — stosownie do dtugosci noza — 2
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do 10. Noze grube sa rzadko stosowane; pracuja na watach nozowych kwad-
ratowych (rys. 9-2a), a poza tym wystepuja w glowicach frezowych wieloka-
tnych jako noze z ostrzem profilowym.

9.3. Przygotowanie narzedzi strugarskich do pracy

Ta czgsc przygotowania nozy do pracy, ktéra zwykle wykonuje stolarz,
obejmuje dobér, ustawienie i zamocowanie nozy. Noze pracujace w jednym
wale powinny by¢ dostarczone z ostrzarni w komplecie jako noze jednako-
wych wymiaréw, jednakowej masy i wyréwnowazone na dtugosci. W przy-
padku czterech nozy dopuszczalne jest, by tak skompletowane byly pary
nozy mocowanych naprzeciw siebie. Tylko poprawnie skompletowane noze
umozliwiaja zachowanie statycznego i dynamicznego wywazenia watu.

Zamocowanie, a zwlaszcza ustawienie nozy wymaga duzej starannosci.
Wystarczy zauwazy¢, ze réznica odlegtoéci krawedzi tnacych dwéch nozy od
osi obrotu walu przekraczajaca 0,05 mm moze sprawi¢, Ze strugana po-
wierzchnia bedzie ksztaltowana tylko przez jeden, bardziej wysunigty néz.
Dlatego do ustawiania nozy sa stosowane przyrzady (rys. 9-3) z czujnikiem
zegarowym o dziatce elementarnej 0,01 mm. Ustawiwszy na wale pierwszy
noz, nalezy go wstgpnie zacisnaé, po czym przejéé do ustawiania nastepnego
noza. Przyrzad ustawia si¢ w osi ukladu, co mozna latwiej uzyska¢ ktadac
na stole liniat w odleglosci a od osi. Odezyt czujnika przy powolnym obraca-
niu watu (np. r¢ka za koto pasowe) powinien byé taki sam nie tylko dia
wszystkich nozy kompletu w danym ustawieniu czujnika (np. przy lewej kra-
wedzi stotu), ale i w innych ustawieniach (np. na $rodku szerokosci i przy
prawej krawedzi stotu). Do korygowania polozenia nozy wykorzystuje sie
rozwigzanie przedstawione przyktadowo na rys. 9-2b (wkret 4). Inny sposéb
polega na pobijaniu noza kawatkiem twardego drewna lub kostka migkkiego
metalu.

Rys. 9-3. Sprawdzanie ustawienia
nozy na wale z uZyciem czujnika ze-
garowego

Ostateczne zamocowanie wykonuje sie po sprawdzeniu ustawienia nozy
wstepnie zaciSnigtych. Podczas mocowania nozy — zaréwno wstepnego, jak
' ostatecznego — nalezy przestrzegaé nastepujacych zasad:

I) Sruby nalezy zaciska¢ w kolejnosci od $rodka dhagosci noza na przemian
<u obu koncom;
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2) wszystkie sruby wszystkich nozy powinny by¢ w danej fazie mocowania
obracane tym samym momentem sily.

Poniewaz wywazanie statyczne walu nozowego jest pracochtonne (dyna-
miczne wymaga ponadto specjalnej aparatury), nalezy dbac, by narz¢dzia
raz wywazone zachowywaly to wywazenie. Z tego wzglgdu nalezy zachowac
stale to samo (oznaczone fabrycznymi numerami) potozenie wszystkich czgs-
ci sktadowych walu nozowego.

9.4. Strugarka wyrowniarka

9.4.1. Zastosowanie technologiczne

Strugarki wyréwniarki sa przeznaczone do strugania wyrownujgcego jed-
nej sposréd powierzchni przedmiotu obrabianego i do strugania przylegtej
powierzchni pod okreslonym katem. O grubosci h (rys. 9-4) warstwy zestrugi-
wanej w jednym przejéciu przedmiotu przez obrabiarkg decyduje ustawienie
przedniej czeéci stotu wzgledem czgsci tylnej, ktora jest ustawiona stycznie
do walca skrawania, opisywanego przez ostrza nozy; obie czeci stolu sa
wzgledem siebie réwnolegte. Powierzchnia obrobiona struganiem obroto-
wym sktada sie z drobnych, bardzo ptytkich wgtebien (fal), bedacych slada-
mi ruchu roboczego ostrzy nozy na posuwanym przedmiocie. Jesli konstruk-
cja wyrobu wymaga usytuowania przyleglych powierzchni wzglgdem siehie
pod okreslonym katem (najczesciej 90°), to ustawiwszy prowadnicg Wyrow-
niarki pod tym katem (na rys. 9-4¢ — kat 135°), przesuwa sig po tej prowa-
dnicy przedmiot przytozony ptaszczyzna wcezesniej wyréwnang, a wat nozo-
wy w kolejnych przejsciach zestruguje warstwy o nastawionej grubosci.

a) : = .

b N - e e 77
;( -

Rys. 9-4. Schemat technologiczny strugarki wyréwniarki: a) struganie wyréwnujace
szerokiej plaszczyzny, b) powierzchnia obrobjona struganiem obrotowym (w powigk-
szeniu), ¢) struganie waskiej ptaszezyzny pod okreslonym katem wzglgdem ostruganej
plaszczyzny szerokiej

116



Noze do strugarek. Strugarki.




Noze do strugarek. Strugarki.

9.4.2. Budowa, dziatanie, charakterystyka techniczna

Wat nozowy strugarki wyréwniarki (rys. 9-5), utozyskowany obustronnie
w lozyskach kulkowych wahliwych (obudowa tozyska 14), jest napedzany
przekladnia pasowa klinowa 29 (ostonigta ostony 37 ) przez umieszczony
w kadtubie 30 silnik 26, zamocowany na ptycie 27. Wewnatrz skrzynkowego
kadtuba znajduje sie pochyly zsyp, ktérym wiéry zsuwaja si¢ do ssawy odeia-
gu /. Odpowiednie napiecie paskow klinowych zapewnia mechanizm srubo-
Wy 28, ktérym powoduje sie wychylanie ptyty 27 na przegubie walcowym 25.

Rys. 9-5. Strugarka wyréwniarka — widok ogélny

Naped wiacza si¢ przyciskami 77 (najpierw gwiazda, potem trojkat). Wyta-
czenie napedu przyciskiem /8 uruchamia hamulec, dziatajacy w uktadzie lu-
zownika (np. elektromagnes zwalnia sprezyny dziatajace na tarcze hamulco-
wa walu nozowego). Na czas przerwy w pracy zasilanie wytacza sie wytaczni-
kiem gléwnym 24,

Stot strugarki wyréwniarki sktada sie z dwéch czesci — przedniej 2]
i tylnej 7. W sasiedztwie watu nozowego obie czesci sa zakoriczone warga /3,
zapewniajaca podparcie struganego drewna blisko okregu skrawania (szczeli-
na 2--3 mm); regulacje szczeliny wykonuje si¢ Srubami 72 po uprzednim zlu-
zowaniu Srub 9, mocujacych podstawe 77 danej czeéei stotu do kadhuba. Pro-
wadnicg /6 ustawia sig pod potrzebnym katem wzgledem stolu, wykorzystu-
jac przegub /5. Do nastawiania przedniej czesci stotu 21 stuzy dzwignia 20
mechanizmu mimosrodowego, ktéry na rysunku jest zakryty ostona 22
(oméwiony na rys. 9-6.). Blokowanie nastawionego polozenia stotu odbywa
si¢ zaciskiem /9. Po zdjeciu ostony 22, przymocowanej do kadluba zamkami
23, bylby widoczny mechanizm nastawiania przedniej czesci stotu pokazany
na rys. 9-6.
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Rys. 9-6. Mechanizm nastawiania przedniej czgsci
L/\,,\/J stotu strugarki wyrowniarki

W przekroju A—A (rys. 9-6) widac uzebrowana plytg stotu 11, przez
okragte otwory ktdrej przechodzi waiek mimosrodowy 12. Mimo§rodowosc¢
walka wynika z osadzenia jego czopéw 4 w odlegtosci e od osi watka. Czopy
spoczywaja w okraghych otworach podstawy stotu 3, potaczonej Srubami
z kadtubem 2 (przekr6j B—B). Jesli obréci sig dzwignie 9 polaczona kot-
kiem z czopem 4, to nastapi rowniez obrot watka przedniego 12 i w zwiazku
7z tym promiefi mimosrodowosci e — zachowujac sie jak wskazowka zega-
ra — ustawi 0§ watka np. na godzinie 2-¢j, co spowoduje opuszczenie stotu.
Poniewaz dzwignia 9 jest potaczona przegubem z pretem 10, a ten z kolei
takim samym przegubem / laczy sig 7 dzwignia 3 (réwna dtugosci dZzwigni 9
i ustawiona z nia w fazie) — nastapi obrot o taki sam kat obu watkéw pod-
pierajacych stél. Dzigki temu przednia czgS¢ stotu znajdzie si¢ w rowno-
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legtym do poprzedniego, nizszym potozeniu. Czgste nastawianie reczne
przedniej czgsci stotu utatwia diuga dzwignia 8. Poniewaz nastawienic przed-
niej czesei stotu decyduje o grubosei warstwy zestrugiwanej, mechanizm na-
stawiania jest wyskalowany w mm; na tukowej podziatce 6 na wprost wskaz-
nika potaczonego z podstawa stotu mozna odczytac t¢ grubosé. Nastawione
potozenie blokuje sie zaciskiem 7 (przekroj B—B). obracajac go, co wcliaga
gwintem stozek trzpienia i dociska go do czopa 4. Dla utatwienia pordwnania
rys. 9-5 z rys. 9-6 nalezy podaé, ze zacisk 7 z rys. 9-6 ma na rys. 9-5 numer
19, a dzwignia 8 — numer 20.

Mechanizm nastawiania tylnej czesci stotu Jest podobny, a ze wymagane
jest bardzo dokladne jej nastawienie i dokonuje si¢ tego rzadko — inny jest
Sposob obracania watkéw mimosrodowych. Diwignia 6 (rys. 9-5) osadzona
na czopie watka mimosrodowego 8 jest polaczona przegubem 5 i pretem
gwintowanym ¢ z dzwignia 2, dzicki czemu oba mimosrody obracaja sie zgod-
nie. Obrét nastgpuje wtedy, gdy poluzuje si¢ jedna z nakretek /0, druga za$
bedzie sig obracaé, poniewaz pret gwintowany 4 przechodzi przez widetki 3 osa-
dzone na kadtubie, a obracana w miejscu nakretka opierajaca sie o te widetki
przesuwa pret 4 za kazdym obrotem o podziatke gwintu P. Nastawione poloze-
nie blokuje si¢ drugg nakretka traktowana jak przeciwnakretka.

Mozliwosci technologiczne wyréwniarki okresla szerokosé stotu decydu-
jaca o szerokosdci strugania; wynosi ona najczesciej 400 lub 630 mm. Acz-
kolwiek w katalogach jest podawana najwigksza grubos$¢ warstwy zestrugi-
wanej, np. 5 mm, to nie znaczy, ze nalezy tyle drewna marnowac; poza tym
wyréwnywanie w jednym przejsciu nie jest efektywne. Silnik ma zwykle moc
3+5,5 kW, a predko$é obrotowa watu nozowego srednicy D = 125 mm pra-
cujacego trzema lub czterema nozami wynosi 6000 obr/min. Dla jakosci wy-
rownywania istotna jest diugosé przedniej czesci stotu wynoszaca okolo 1200
mm, co zapewnia poprawne warunki prowadzenia przedmiotéw nie przekra-
czajacych tej diugosci. Wysokosé wzgledem podtogi wynoszaca 825 mm
stwarza prawidfowe warunki dla posuwu recznego.

9.4.3. Urzadzenia ochronne i wytyczne bhp

W rozdziale 7.12 (rys. 7-13) oméwiono funkej¢ oston watu nozowego.
Mechanizmy nastawiania stolu sa réwniez chronione ostong 22 (rys. 9-5), sil-
nik — skrzynkowym kadtubem 30, a przektadnia pasowa — osobna ostona
31 na prawej $cianie kadiuba (na rysunku — Sciana z wyrwaniem).

Przed przystapieniem do pracy nalezy sprawdzi¢ zamocowanie nozy, za-
mocowanie prowadnicy i sprawno$é¢ dziatania oston walu nozowego. Niedo-
puszczalne jest regulowanie potozenia podstawy stolu 77 (rys. 9-5) wzgledem
walu nozowego srubami /2 w czasie ruchu watu. Do strugania krotszych ele-
mentow nalezy uzywac przesuwadta podobnego do pokazanego na rys. 8-4b,
lecz z zaczepem wzdhuz tylnej krawedzi.
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9.4.4. Inne rozwiazania konstrukcyjne strugarek wyrowniarek

Do mechanizacji posuwu sg stosowane dostawne zespoty posuwowe wal-
cowe lub taficuchowe. Jesli przednia czg$¢ stotu jest diuzsza od struganego
elementu (rys. 9-4a), to sa speinione warunki wyréwnania przy bazowaniu
na tylnej czgsci stolu (na rysunku oznaczono strzatka docisk zapewniajgcy
takie bazowanic).

Mechanizm posuwowy walcowy pokazany na rys. 9-7a ma walec posuwo-
wy ustawiony przed walem nozowym. Takie ustawienie zapewnia mechani-
zacje posuwu, poczynajac od przedniego kofica elementu, ale nie daje posu-
wu na tylnym kotnicu, bo dwa watki nad tylna czgsciag stolu wywieraja tylko
docisk. W mechanizmach z trzema walcami napedzanymi nie ma klopotow
przy takim ustawieniu. Mechanizm na rys. 9-7b zapewnia sit¢ posuwu dzigki

Rys. 9-7. Schematy zespotdw posuwowych do wyréwniarek: @) walcowy, b} Taficu-
chowy [10]

sprezynowemu dociskowi kilkudziesigeiu ostrych trzpieni, osadzonych prze-
suwnie w ogniwach tafcucha. Dzigki temu unika sig¢ skoncentrowanego du-
zego docisku, deformujgcego element.

9.5. Strugarki grubiarki

9.5.1. Budowa, dzialanie, charakterystyka techniczna

Zasade pracy strugarki grubiarki ilustruje rys. 7-56. Przedmiot jest pro-
wadzony wezeéniej wyréwnana strona po stole, co utatwiajg watki wystajace
na wysokos$¢ a nad powierzchnig plyty stotu. Zmechanizowany posuw zape-
wniaja dwa walce, dociskane do gornej powierzchm przedmiotu. O grubosc:
g uzyskanej po ostruganiu decyduje odieglosc stotu od watu nozowego.

Dziatanie wazniejszych zespoldw grubiarki wyjasnia rys. 9-8. Silnik 2 zz
posrednictwem przektadni paséw klinowych 3 napgdza wat nozowy 16 ostc-
nigty ostona 17, ktérej gorna czg¢s$é stanowi ssawg odprowadzania widrow,
a dolna — przednig belke¢ dociskowg. Obrabiany przedmiot jest przesuwan:
po roboczej plycie stotu 23, w ktdrej (dla ulatwienia posuwu) znajduja sic
watki toczne — przedni 22 i tylny 8. Wystawanie kazdego watka nad ptasz-
czyzng stolu reguluje sie mechanizmami §rubowo-dZzwigniowymi 7. Posuw.
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zmechanizowany zapewniaja walce posuwowe — przedni rowkowany 20
i tylny — gtadki /1, napedzane przektadnia tancuchowa 18 odbierajaca na-
ped z kola zgbatego taricuchowego 25 (zespdt napedu posuwu jest omdwiony
na rys. 9-9). Ze wzgledu na zmiang potozenia walcéw posuwowych stosuje
si¢ napinacz 5. Elastyczny docisk walcéw posuwowych zapewniaja sprezyny
Sciskane 9 opierajace sie jednym koficem o prowadnice /0, w ktdrych moga
si¢ przesuwac kostki 12 z tozyskami kazdego walca, a drugim — o nakrgtke
dlugiej Sruby szpilkowej, wkreconej w kazdy kostke. Skrajne dolne poloze-
nic belki dociskowej przedniej 17 dziatajgcej wtasnym ciezarem (wychyla-
nie wokét przegubu 14) mozna regulowac Srubami /9, opierajgcymi sie
0 kadtub. Tuz za watem nozowym dziata dociskana regulowanymi sprezy-
nami /5 belka dociskowa tylna I3, zapobiegajaca drganiom struganego
przedmiotu,

Nastawianie stotu jest zmechanizowane. Silnik 27 napedza przekladnia
paskow klinowych 28 slimak 29, a ten — Slimacznice 3/, majaca gwintowany
otwor piasty. Utozyskowana tocznie, wzdtuznie dwukierunkowo (lozyska
30) slimacznica obraca si¢ w miejscu, powodujac osiowy ruch $ruby pociggo-

15 16 17 18 19

Rys. 9-8. Schemat kinematyczny strugarki grubiarki [14]

121



Noze do strugarek. Strugarki.

wej 32 w kierunku zaleznym od kierunku obrotow silnika. Potaczona z pod-
stawg stofu 4 Sruba przesuwa te podstawg (a wraz z nia 1 stol) po prowadni-
cach 6, stanowiacych czgs¢ kadtuba 7. Stoly strugarek wigkszych sa przesu-
wane dwiema §rubami. Do dokiadnego nastawienia stolu mozna uzy¢ kétka
recznego 24, ktore przektadnia tancuchowa 26 uruchamia mechanizm §lima-
kowo-Srubowy. O zapadkach przeciwodrzutowych 2/ bedzie mowa w rozdz.
.32

Czgscia przekazujaca napgd na walce posuwowe bylo na rys. 9-8 koto
zgbate lancuchowe 25. Zespét napgdu posuwu pokazano schematycznie na
rys. 9-9, na ktérym koto to oznaczono numerem I3. Silnik /8 napedza przez
przektadnig / walek wejsciowy skrzynki posuwow z kotami zg¢batymi 5, 6
1 7. W potozeniu jak na rysunku koto 6 przekazuje naped na koto 2 walka
posredniego, a z niego — koto 15 na koto 74, osadzone na watku wyjscio-
wym, zakoniczonym kotem zgbatym taficuchowym I3, ktére tancuchem 70
(na rys. 9-8 fancuch ten oznaczono 18) napgdza kota walcow posuwowych 8177
(/2 — to napinacz tancucha). Obrot dzwigni 16 sterujacej pracg skrzynki posu-

J_ T " Rys. 9-9. Schemat kinematyczny napedu
E=‘{— e “‘+‘———‘ posuwu strugarki grubiarki
H— R
10
i T w
O = 3 1 i 77
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wow powoduje — za posrednictwem preta /7 — zmiang polozenia tréjki
przesuwnej 2, 3 i 4, dzigki czemu watek posredni moze odbiera¢ trzy predkosci
i przekazywaé je na walek wyjsciowy, dalej za$ na walce posuwowe. Jest to
przyktad trzystopniowej skrzynki posuwow. Wal nozowy jest napedzany przez
koto 9 osobnym silnikiem za posrednictwem przektadni paséw klinowych.
Przygotowujac strugarke grubiarke do pracy, nalezy zachowac nastgpujg-
ce wymiary (rys. 9-10): a=0,1+0,2; b=0,5+1,0; ¢=0,5+1,0; d=1+2;
e =1+2 mm, przy czym wicksze wartoéci odnosza sig do drewna migkkiego.
Jezeli po nastawieniu stotu uzyska si¢ za mata grubos¢, to stof nalezy opuscic
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wigcej, niZz wynosi réznica grubosci i dojs¢ do potrzebnego wymiaru ponow-
nie (wykorzystujac np. podziatke w zespole nastawczym) i dopiero wéwcezas
zablokowa¢ stét odpowiednim zaciskiem; poprzestanie na opuszczeniu stotu
o stwierdzona réznice grubosci, moze sie ujawni¢ w trakcie strugania zwyzka
grubosei odpowiadajaca luzowi w mechanizmie Srubowym.

Predkosé posuwu dla strugania doktadnego wybiera sie mata, dla zgrub-
nego — duzy; jesli szerokos¢ strugania i grubogé warstwy struganej jest duza,
to predkos¢ nalezy zmniejszyé ze wzgledu na obcigzenie silnika.

Struganie grubo$ciowe waskich elementéw (szeroko$¢ mniejsza od 1/4
grubosci) pojedynczo nie jest wskazane, poniewaz trudne sa warunki ich po-
prawnego bazowania; element taki mogtby zosta¢ ostrugany w pozycji
odchylonej od pionu. Waskie clementy struga sie w pakietach, a jesli do tego
sa krotkie — w pakietach ustawionych i Scisnietych z boku w przyrzadzie
obrébkowym konstrukcji skrzynkowej. Przyrzad jest réwniez konieczny do
strugania na grubiarce klinéw. -

\ Powierzchnia

obrobiona

Rys. 9-10. Wytyczne ustawienia czesci strugarki grubiarki

Istotnymi dla technologa wielkosciami charakteryzujacymi grubiarki (po-
dane liczby odnosza sie do strugarki Sredniej wielkoscei) sg: najwicksza szero-
kos¢ strugania 630 mm; najwicksza grubos¢ struganych elementéw 250 mm;
najmniejsza dtugo$é elementéw 330 mm; predkos¢ posuwu 8+25 m/min;
moc silnikéw: wat nozowy — 7.5; posuw 1,3; nastawianie stotu 0,8 kW.

9.5.2. Urzadzenia ochronne

Zasadniczym urzadzeniem ochronnym sa zapadki przeciwodrzutowe 27
(rys. 9-8). Kilkadziesiat ptytek zakonczonych jednym lub paroma ostrzami
jest zawieszonych obrotowo na precie w taki sposob, ze unoszone przez po-
suwany przedmiot slizgaja si¢ po jego powierzchni gornej, nie stawiajgc opo-
ru. Préba cofnigcia (odrzucenia) struganego przedmiotu przez wal nozowy
obracajacy sig przeciwbieznie powoduje zaczepianie przedmiotu o ostrza za-
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padek i dociskanie go do stotu. Niebezpieczenstwo odrzucenia zwigksza sig
w przypadku jednoczesnego strugania kilku wezszych elementow; wowcezas
i walec posuwowy przedni, i przednia belka dociskowa opieraja sig na jed-
nym lub dwoéch najgrubszych elementach, nie stanowiac zadnego zabezpie-
czenia przed odrzuceniem cieriszego. Z tego wzgledu sa stosowane przednie
walce posuwowe i przednie belki dociskowe dzielone na kilkanascie czgsci na
szerokosci strugania — sekcyjne (rys. 7-8¢); zapewniaja one docisk i posuw
niezaleznie od réznic grubosci elementéw struganych jednocze$nie. Kon-
strukcje sekcyjne nic dziataja sprawnie, gdy sa zanieczyszczone na po-
wierzchniach styku czgsci tworzacych te mechanizmy. Kazda sekcja /I moze
si¢ obraca¢ wokol prgta 2 pod naciskiem indywidualnej sprezyny 5, kto-
rej sile mozna regulowac sruba 4. Wszystkie sekcje sa polaczone pretem
2 z ciezka belka naciskowg 3 w jeden zespot.

Przeciazeniu grubiarki wskutek podania do strugania elementu ze zbyt
duzym nadmiarem grubosci przeciwdziataja nastawne listwy umieszczone
nad wlotem w odlegtosci od stotu odpowiadajacej najwickszej grubosci war-
stwy zestrugiwanej, jaka przewidziano dla danej grubiarki.

Stosowana jest blokada elektryczna napgdu dzialajaca przy otwarciu
ostony, przy unieruchomieniu walu nozowego zatrzaskiem dla wymiany
nozy, przy nie zacisnictych prowadnikach nastawiania stotu. Koncowe poto-
zenia stolu (przy jego zmechanizowanym nastawianiu) sa réwniez blokowane
elektrycznie. Wystawanie watkéw tocznych mozna w niektérych grubiarkach
latwo regulowac jednym elementem sterujacym; podobnie reguluje sig sitg
docisku walcow posuwowych.

Uzupetnienie konstrukeji grubiarki ostrzarka do ostrzenia nozy na wale
(bez ich wyjmowania) moze interesowaé¢ drobnych uzytkownikow, ktérym
osobna ostrzarka nie jest potrzebna, a wylaczenie grubiarki z produkeji na
czas ostrzenia nie stanowt problemu.

9.6. Strugarki trzystronne

Typowym zastosowaniem strugarek trzystronnych jest struganie desek po-
dtogowych, szalunkowych i skrzynkowych z wpustem [ wypustem na bokach.
ktoérych prawa strona zostata wezesniej obrobiona na wyréwniarce. Pomija-
nie wezesniejszego wyréwnywania i struganie na strugarce trzystronne
szorstkiej nieréwnej tarcicy od razu z trzech stron przeczy zasadom popraw-
nego bazowania i daje niedopuszczalne odchytki ksztattu i wymiaréw —
zwlaszcza w przypadku cienszych clementéw. Réwniez ograniczenie Stoso-
wania bialych podlég drewnianych powoduje, ze ten typ strugarki jest coraz
rzadziej stosowany 1 zastgpowany strugarka czterostronna.

Na rysunku 9-11 pokazano strugarke trzystronnag starej konstrukeji. Je;
przednia czg$é stanowia znane zespoly grubiarki, a tylna — dwa pionowe
zespoly robocze 6 1 8, napedzane kazdy osobnym silnikiem 4, oraz przediu-
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zony stot 7. Pojedyncza deske wprowadza si¢ wzdtuz prowadnicy 71, do kté-
rej dociska ja docisk sprezynowy /0. Po ostruganiu na grubos¢ deska wcho-
dzi migdzy pionowe zespoty robocze, dociskana plonowymi nastawnymi do-
ciskami krazkowymi 7 do wkiadki ulozonej miedzy stolem zasadniczym
a przedtuzonym 7. Wktadke te (nie pokazana na rysunku) dobiera s1¢ sto-
sownie do odlegtosci migdzy watami 6 i 8. Odpowiada ona szerokosci struga-

Rys. 9-11. Strugarka trzystronna — widok ogdlny [14]

nia, ktérg nastawia sie przesuwajac kazdy wal niezaleznie w kierunku pozio-
mym $ruba pociagowa 3 za pomoca korby 9. Aby usytuowaé na grubosci de-
ski profil wykonywany pionowymi zespotami roboczymi, kazdy z nich nieza-
leznie nastawia si¢ w kierunku pionowym §ruba pociagowa 5. Lewa i prawa
prowadnicg 2 nastawia sie stosownie do szerokosci struganej deski (stad
obrébka w jednej serii desek jednakowej szerokosci).
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9.7. Strugarki czterostronne

Znajomoéé zastosowan technologicznych oraz wad i zalet wyrowniarek,
grubiarek i strugarek trzystronnych czyni zrozumiatym istnienie strugarki
czterostronnej stanowiacej potaczenie wymienionych typow strugarek.

Schemat technologiczny strugarki czterostronnej pokazano na rys. 9-12.
Jest to strugarka szesciozespotowa. Kazdy z zespotéw roboczych stanowi wal
7z nasadzana glowica strugarska lub frezowa. Kolejne zespoty robocze pelnia
nastepujace funkcje: wyréwnywanic 15, gruboSciowanie 6, struganie lub fre-
zowanie bokéw — prawego i lewego 17, 18, profilowanie gérnej i dolnej po-
wierzchni 2 i 20. Zesp6t prowadzacy ma postaé stotu z nastawna — jak w
wyréwniarce — czedcig przednia /2 1 stala, clagnaca si¢ az do konca strugarki,
czescia tylna 16, oraz prowadnice boczne. Prowadnica przednia prawa 11 pro-
wadzi strugany przedmiot 70 od podania go na stol /2 az do prawego pionowe-
go zespotu roboczego 17, tylna prawa (nie pokazana na rysunku) prowadzi
przedmiot — juz z tego boku ostrugany — az do kosica. Prowadnice tying lewa
oznaczono 19. W sasiedztwie kolejnych zespotéw roboczych wystgpuja zes-
poly dociskowe: krazkowe pionowe gérne 8, 514, belki dociskowe 71 3 (na
rysunku nie pokazano takich belek przed zespotami pionowymi 7118) oraz
trzewikowy pionowy zespét dociskowy I nad zespolem roboczym 20.

[

Rys. 9-12. Schemat technologiczny strugarki czterostronnej [2]

Zespot posuwowy pokazano jako zespot czterowalcowy z wszystkimi wal-
cami rowkowanymi; dolne walce /4 wystajace nieco nad przednia czescC stotL
12 sa wraz 7 nia nastawne wzgledem zespotu wyréwnujacego 15 po prowad-
nicach 13; gérne walce 9 sa nastawne na grubo$¢ struganego przedmiotu
i dociskane sprezynami o regulowanej sile docisku.

Na schemacie nie pokazano kilkunastu zespoléw nastawczych do nasta-
wiania zespotéw roboczych, prowadzacych i dociskowych. Najprostsze roz-
wiazanie napedu zespoloéw roboczych (jak na schemacie dla zespotéw pionc-
wych) to bezposredni naped elektryczny silnikami na prad podwyzszone:
czestotliwosci; w innych konstrukcjach bywa naped za posrednictwem przz-
ktadni pasowej. Zespdl posuwowy wymaga oczywiscie napedu z regulac’;
predkosci posuwu.
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Rys. 9-13. Strugarka czterostronny — widok ogélny [9]
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Juz z tego widaé, ze strugarka czterostronna jest duza obrabiarka, dosc
zlozonej budowy, z kilkudziesigcioma zespotami, niekiedy skomplikowane;j
konstrukcji. Pojecie o budowie ogélnej takiej obrabiarki daje rys. 9-13. War-
to zwrdci¢ uwage na nastgpujace cechy przedstawionej na nim strugarki: diu-
ga przednia cz¢s$¢ stotu (z prawej) zapewnia dobre warunki bazowania pod-
czas wyréwnywania; nad zespolem wyréwnujacym znajduje si¢ trzywalcowy
zespdl posuwowy i rozbudowany zespot napedu posuwu, kilka analogicznych
walcow posuwowych pracuje w dalszej czesci strugarki; widadé liczne elemen-
ty nastawiania poszczegdlnych zespoldw; pulpit sterowniczy z sygnalizacja
§wietlna znajduje sie na szafic zawierajacej osprzet elektryczny.

W innych strugarkach czterostronnych rézna jest liczba 1 kolejno$¢ ustawie-
nia zespotow roboczych. Lepsze warunki prowadzenia obrabianego przedmiotu
zapewniaja np. strugarki, w kt6rych pierwszy zespol zamiast wyréwnania cale]
szerokosci dolnej powierzchni frezuje tylko ptytkie wregi boczne, stanowigce
baze do dalszej profilowej obrébki bokéw (np. ramiakow stolarki budowia-
nej), a wyréwnywanie i grubodciowanie nastepuje w dalszej kolejnosci.

W strugarkach cigzkiego typu po zespole wyréwnujacym jest stosowany
zespol roboczy do strugania ptaskiego. Dwa lub trzy noze state, dla ktérych
ruch posuwowy o predkosci u = 150+250 m/min jest ruchem roboczym, skra-
waja ciagla wstege widra grubosci 0,1--0,2 mm, zamieniajac falista po-
wierzchnie strugania obrotowego na plaszczyzng. Oczywiscie strugarki o tak
duzej predkosci posuwu wymagaja zmechanizowanych zespoléw podajacych
1 odbierajacych. ,

Liczba zespoléw roboczych strugania obrotowego w strugarkach cztero-
stronnych wynosi 4+8; pracuja one przy predkosci 30007500 obr/min.

Predko$é posuwu w strugarkach lekkich wynosi 5+35, a §rednich 10+50
m/min. Szeroko§¢ i grubos¢ struganych clementéw wynosi od 80x50 mm
w strugarkach bardzo lekkich, 15075 mm w lekkich, 250x125 mm w §red-
nicach, do 350%150 mm — w cigzkich. Ogélna moc napgdu wynosi od 10 do
150, a nawet 300 kW; masa 100025 000 kg; dtugosc sigga 8 m. Dlugie stru-
garki maja co najmniej dwa zespoly posuwowe.

Wychylno$¢ poprzeczna pionowych zespolow roboczych np. w strugar-
kach do listew na ramy do obrazéw ulatwia profilowanie bocznych powierz-
chni z profilami jednostronnymi (sko$nymi).

W strugarkach czterostronnych sg instalowane liczniki ostruganych me-
tréw, wskazniki rzeczywistej predkosci posuwu, watomierze wskazujace ob-
cigzenie poszczegdlnych zespotéw, co umozliwia dobor predkosci posuwu
stosownie do mozliwosci energetycznych.

Udzial wszystkich nozy glowic wielonozowych w ksztattowaniu powierz-
chni struganej zapewniaja urzadzenia do obciggania nozy, instalowane bez-
posrednio na strugarkach. Nastawianie licznych zespotéw metoda obrébki
elementow prébnych jest latwiejsze, gdy istnieje mozliwosc krétkotrwatego
(pulsujacego) uruchamiania strugarki. Jest takze wprowadzane nastawianie
poszezegdlnych zespotéw z zastosowaniem sterowania numerycznego.
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Sposrad rozwigzai konstrukcyjnych zwigkszajacych bezpieczenstwo pra-
¢y ma strugarkach czterostronnych nalezy wymieni¢ wytrzymate osiony zes-
potéw roboczych, hamulce elektryczne, blokade napedu posuwu reagujaca
na wylaczenie ktoregokolwiek z zespotéw roboczych.

9.8. Wygladzarka

Wygtadzarka (rys. 9-14) jest strugarka do strugania ptaskiego (po struga-
niv obrotowym), w wyniku ktérego uzyskuje sie rowng 1 gladka po-
wierzchni¢ plyty fornirowanej, desek lub listew. Zespél robocezy (spetniaja-
¢y t¢ sama funkcje w cigzkich strugarkach czterostronnych —- por. roz-
dzial 9.7) stanowi n6z 7 (ostrzony tak, jak to pokazano w powickszeniu).

{
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Rys. 9-14. Schemat technologiczny wygtadzarki

Jest on mocowany w sposéb umozliwiajacy doktadne wysunigcie go wzgle-
dem ptaszczyzny stotu 4 na wysokos§é 0,1+0.5 mm, decydujaca o grubosci
zestrugiwanego widra. Posuw struganego elementu / daja cztery pary wal-
c6w 2, z ktérych dolne sa tylko nicznacznie wysunicte nad stét. Walec 3 jest
walcem dociskowym. Nastawnos¢ stolu 4 na grubosé struganego elementu
uzyskuje si¢ weigganiem klina 6 pod podstawe stotu 3.

9 — Obrabiarki i urzgdzenia. ..
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