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PRZEDMOWA

W pracy niniejszej zagadnienie ochrony pracy powigzane jest
z procesem technologicznym. Powigzanie to mialo na celu nie
tylko wlasdciwie uzasadnié zastosowanie odpowiednich urzqdzen
ochronnych bgd$ bezpiecznych metod pracy, lecz takze uwi-
doczni¢ w sposéb praktyczny jak gleboki istnieje zwigzek mie-
dzy wskazanymi dziedzinami.

Przyczyny tej Scistej tqcznosci thwiq u podstaw socjalistycz-
nego stosunku do pracy czlowieka. W ustroju kapitalistycznym
cztowiek byl przedluzeniem narzedzi pracy, a tym samym mu-
sial dostosowywaé sie do narzuconych warunkdéw pracy. Inwe-
stowanie kapitalu w dodatkowe wurzgqdzenia zmniejszajace
wysitek ludzki i podnoszqce bezpieczenstwo pracy bylo wyko-
nane tylko wéwczas, gdy sie optacalo. Zwracano wwage na
sprawy z punktu widzenia ochrony pracy drugorzedne i zagad-
nienie to mosilo charakter dorywczej, fragmentarycznej opieki
nad klasq robotniczq. Nic tez dziwnego, 2e najczedciej zagadnie-
nia tego mie wigzano z procesami technologicznymi, a ograni-
czano do ogdlnych spraw higieniczno - sanitarnych jak szatnie,
ustepy, spluwaczki.

W ustroju socjalistycznym warsztat pracy i narzedzia staty
sie wlasnosciq ludzi pracy, a czlowiek podmiotem dziclania.
Zagadnienie ochrony pracy na tym tle zmienilo swe oblicze.

Wszelkie zjawiska wplywajgce ujemnie na zdrowie czlowieka
nie mogq byé rozpatrywane fragmentarycznie' i odniesione do
oderwanej od caloéci maszyny lub jej czesci, a muszq byé prze-
analizowane w powigzaniu z catym procesem technologicznym.
Rozpatrujgc warunki pracy czlowieka mnalezy wiec mieé na
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WSTEP

Racjonalnie postawione zagadnienie ochrony czlowieka przy
pracy wymaga wszechstronnego rozpatrzenia wszystkich czyn-
nikéw towarzyszacych procesom technologicznym, ktére majg
bezposredni lub posredni wplyw na czlowieka.

Rozpatrujgc bezpieczenstwo pracy przy obstudze strugarek,
nie mozemy ograniczy¢ sie do omoéwienia samych tylko oslon,
lecz musimy takze przeprowadzi¢ analize wykonywanych robét,
uwzgledni¢ konstrukcje obrabiarek, wlasciwodci surowca i me-
tode pracy.

Wszystkie te czynniki maja wplyw na wybér odpowiednie]
konstrukeji urzadzen ochronnych, a takze na odpowiednie przy-
gotowanie samej obrabiarki i narzedzia oraz ustalenie bezpiecz-
nych metod pracy. Jezeli w rezultacie zastosujemy skuteczne
ostony, a jednoczeénie zmniejszymy wysitek ludzki przez wias-
ciwe przygotowanie obrabiarki, wtedy zapewnimy bezpiecznag
1 wydajng prace.

L WLASCIWOSCI SUROWCA

Struganie drewna ma na celu nadanie obrabianemu materia-
towi pozadanego ksztaltu, wymiaru oraz wymaganej gtadkogci
powierzchni przez skrawanie wiéra.

Material obrabiany moze byé w postaci tartej, jak: bale, deski,
krawedziaki, listwy lub w postaci podifabrykatéw, jak: plyty
Xklejone, czesci sktadowe stolarszezyzny budowlanej, mebli sto-
larskich itp. Materialy te mogg mie¢ rézny wymiar i rodzaj po-
wierzchni w zalezno$ci od poprzedniej obrébki, w ktérej zazwy-
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czaj przechodza przez pily trakowe, tarczowe lub tasmowe.
Obrébka ta pozostawia $lady rzazéw, przez co powierzchnie
drewna sa chropowate. Plaszczyzny materialu nie zawsze sg
réownolegle, moga by¢ zbiezyste lub faliste.

W czasie suszenia drewno ulega zwichrzeniu wzdluznemu
i poprzecznemu pod wplywem naprezen wewnetrznych (ry s. 1).

| r(J(

|

1l

Rys. 1.

Wymienione wiasciwoéei drewna trzeba braé pod uwage przy
konstruowaniu urzadzen ochronnych w tym sensie, aby obrobka
drewna nie byla utrudniona, a urzadzenia ochronne spelnialty
swoje zadanie.

Inne wlasciwosci drewna, jak: twardosé, wilgotnosé, sekatosé
i nieregularno$é przebiegu sioi (rys. 2a, b, ¢, d, e) maja duzy
wplyw na opor,- stawiany narzedziu tnacemu, a tym samym
wplywaja nie tylko na -przebieg pracy strugania i czystosé
otrzymywanej powierzchni obrabianej, lecz takze na bezpie—
czenstwo pracy, co oméwione jest szerzej na str. 21.

Opér jaki stawia drewno narzedziu tngcemu musi byé zréow-
nowazony przez sile z zewnatrz w chwili posuwania materiatu.
W przypadku recznego posuwania drewna na narzedzie tnace,
opér ten pokonuje czlowiek wysitkiem miesni, trzymajac reka—
mi obrabiany. przedmiot,.
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Rys. 2a. Sek drzew iglastych w stadium rozktadu. Po wyschnigciu wypa-
da. W obrobce miekki. Wigkszy opor stawiaja raczej wltokna przy seku,
niz sam sak.

Rys. 2b. Sek drzew iglastych zywy, dobrze wyroéniety i twardy, dla-

tego trudny w obrébee (struganiu). Wystepujaca obok seka wada w postaci

zakorka nie przedstawia zadnej trudnosci w obrobce. Wystepujaca wokot

zakorka zywica powoduje zaklejanie si¢ noiy strugarki. Po wyschnieciu
zakorek wykrusza sie lub wypada w catosei.



Rys. 2c. Nienormalny (nieregularny) przebieg wiékien w poblizu seka.
Stawia tez pewne opory przy struganiu, ale znacznie mniejsze, niZz sam sek.

Rys. 2d, Sek martwy drzew iglastych zaliczamy do sekéw rogowatych,
W poczatkowej fazie rozkladu. W obrobce sek jest jeszcze twardy i wieksza
mozliwosé wypadniecia, niz seka Nr 2e.

10



Rys. 2e Sek martwy i zdrowy drzew iglastych. Zaliczamy do sgkow
rogowych, Sek mocno nasycony Zywics, dlatego bardzo twardy i trudny
w obrébce. Po wyschnigeiu sgk moze wylecieé,

Wymagany nacisk na materiat strugany wynosi od 6 do 8 kg,
co zostalo doswiadczalnie ustalone w Zwigzku Radzieckim.
Podana wielko$¢é nacisku nie powinna byé przekraczana. Im
wieksze bedsg opory, tym. wiekszy potrzebny jest wysitek ze
strony czlowieka, -tym wieksze napiecie uwagi, ktére czasem
jest powodem wyczerpujacej, nerwowej pracy, a tym samym
powstaje wieksza mozliwoé¢é wypadku.

II. STRUGANIE I OPORY SKRAWANIA

Obrébka drewna, chociazby elementarna, jest procesem zio-
zonym, polegajgcym na rozrywaniu miedzyczgstkowej wiezi
wiékien drewna za pomocg narzedzia tngcego w ksztatcie klina.
Przedmiotem naszego zainteresowania bedzie taki rodzaj obrob-
ki drewna, ktorej celem jest otrzymanie przedmiotu obrabiane-
go o odpowiednim wymiarze i gladkosei powierzchni przez skra~
wanie warstwy drewna w formie struzyny.



Rozréznia sie trzy zasadnicze kierunki ciecia drewna w sto-
sunku do kierunku witokien. (rys. 3a, b, c).

I = =

Rys. 3a Rys 3b Rys, 3¢

a) W plaszczyznie prostopadlej do kierunku widkien,
b) Wzdtuz wlékien w plaszezyznie rownoleglej do kierunku
wiodkien.

¢) W poprzek wlékien w plaszezyinie réwnoleglej do kierun-
ku widkien.

T
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W praktyce cigcie odbywa sie w zasadzie pod réznymi katami
w stosunku do kierunku wiodkien. (rys. 4).

Struganie elementarne

Aby uswiadomi¢ sobie, jaki wplyw ma odpowiednie ustawie-
nie narzedzi w stosunku

do obrabianego materiatu
na proces strugania, roz-
patrzmy przyklad struga-
nia elementarnego wzdiuz —_——
wiokien. T
Oznaczmy w tym celu ———
katy i krawedzie narzedzia
tngcego (rys. H):

o  — kat przylozenia (jest to kat zawarty pomigdzy grzbie-
tem ostrza a powierzchnig skrawania).

B — kat ostrza narzedzia.

Y — kat natarcia (jest to kat zawarty pomiedzy wierzchem
ostrza a prostopadia do powierzchni skrawania.

3

— kat skrawania jest to kat zawarty pomiedzy wierzchem
ostrza a powierzchnig skrawana.

Rys. 6a Rys. 6b

Jezeli ruch ostrza bedzie nastepowal w kierunku strzatki od
strony prawej ku lewej, to przednia krawedz narzedzia bedzie
(rys. 6 a, b) wywierala nacisk Py na skrawang warstwe drew-
na. Sila ta jest prostopadia do plaszczyzny czolowej noza. Roz-
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klada sie ona na dwie skladowe: Py i Py. Sktadowa Pj, dzialajac
w kierunku pionowym odrywa widr abed (rys. 6b) i odchyla
go do goéry, a skiadowa Py dzialajac w kierunku poziomym, tj.
w kierunku ruchu narzedzia dokonuje odlupania wiéra na od-
cinku de.

Sita P; ma nastgpujace wartosci: na poczatku ruchu, do mo-
mentu wrzynania si¢ w drewno wartoé¢ jej réwna sig zero.
W dalszym ruchu wrzynania sie w drewneo sila ta zaczyna wzra-
sta¢ i w momencie, gdy osigga swa maksymalng warto§¢ naste-
puje odlupanie wi6ra na dlugosci de. Po tym momencie sita Py
spada prawie do zera. Poniewaz jednak wior odtupany nie traci
catkowitej wiezi z drewnem w plaszczyznie ad, sita Py zaczyna
znéw wzrastaé do pewnej wartoSci potrzebnej na odchylenie
widra. Przy skrawaniu nastepnego wiéra warto$¢ Py zmienia sig

|

w identyczny sposéb. Jest to scharakteryzowane na wykresie
(rys. T), gdzie na.osi poziomej wartoé¢ 1 odpowiada dtugoéci
skrawanego wiora migdzy dwoma jego zlamariami. Dlugoéé ta
jest zalezna od gatunku drewna. Elementy &ciete tworzg stru-
zyne ciagla zwijajaca sie w ksztalcie spirali. (rys. 8).

Dlugoé¢ elementéw 1 jest tym mniejsza im ciefisza warstwe
drewna zdejmujemy, a tym samym otrzymujemy gtadsza po-
wierzchnie.
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Struganie na strugarce

Struganie na strugarce wyrowniarce przebiega nieco inaczej,
niz rozpatrzone wyzej struganie elementarne.

Noze strugarki znajduja sie¢ w ruchu obrotowym, ostrza ich
wycinaja w drewnie bruzdy. Powierzchnia strugana w ten spo-
sOb nie jest idealnie réwna, gdyz posiada szereg réwnolegtych
rowkoéw. Sposéb powstawania tych rowkéw uzasadnia rys. 9.

Dwa noze A i B s3 zamocowane na wale. Wal nozowy wyko-
nuje obroty a material otrzymuje posuw w kierunku prostoli-
nijnym. Kiedy néz A po doko-
naniu strugania oddala sie od
materiatu, néz B znajduje sie
w pewnej odleglosci od materia-
1y, ktéry w tym momencie prze-
suwa sie. Powstaje mata przer-
wa w struganiu. Na skutek
przesuniecia materiatu néz B nie
rozpoczyna swojej pracy od «——
miejsca najwiekszego wglebie-
nia pozostawionego przez néz A,
lecz w pewnym odstepie, co po-
woduje powstawanie rowkow
na powierzchni struganej. Kaz-
da krzywa strugania w odniesieniu do jednego ostrza powstaje
na skutek ruchu zilozonego: obrotowego i posuwowego i ma
ksztalt wydluzonej cykloidy.

Powierzchnia strugana bedzie tym gladsza, im mniejszy be-
dzie posuw materialu na jeden néz, im cienszy zdejmowany wiér,
im wieksza dokladno$é ustawienia nozy oraz im wigksza szyb-
koé¢ obrotowa walu nozowego.

Stopien czystodei i gladkosei strugania okresla sie minimalng
warto$cig h wglebienia. Przy bardzo czystym struganiu wiel-
ko$é wglebienia wynosi od 0,001—0,005 mm, a odlegtoéé 1 mie-
dzy wierzchotkami wglebiern waha sie w granicach 0,3—1,8 mm.
Weglebienia i grzbiety przy tych warto§ciach sg niewidoczne dla
oka i niewyczuwalne w dotyku.
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Zeby otrzymaé takie wyniki, noze musza by¢ ustawione z du-
23 dokladnoscig, co uzyskuje sie przy pomocy czujnika. Doklad-
noéé ustawienia nozy przy pomocy czujnika moze waha¢ sig
w granicach od 0,002—0,001 mm, a wiec $rednio 0,015 mm.
Jezeli noze sa ustawiane wedlug szablonu, to dokladnoé¢ usta-
wienia waha sie w granicach 0,03—0,07 mm.

Praktycznie wysokoéé grzbietéw przy gladkim struganiu wy-
nosi okoto 0,02 mm, a dtugo§¢ wglebienia okoto 2,4 mm.

Z poprzednich rozwazan wynika, ze przy wrzynaniu sig ostrza
w drewno w momencie skrawania struzyny, musimy przylozyé
odpowiednig site na pokonanie oporéw jakie stawia drewno.

Na opory skrawania wplywaja nastepujace czynniki:
. kat skrawania, kat ostrza i kat przylozenia narzedzi,
. ostro$§é narzedzi,
. szybkosé skrawania,
. gatunek obrabianego drewna, uklad wiékien i sekatosé,
. wilgotno$é drewna,
6. kierunek skrawania w stosunku do kierunku widkien
drewna,
7. gruboéé skrawanego wibra.

G o o BN

Rozpatrzmy kolejno wplyw powyzszych czynnikow.

1. Kaft skrawania, kat ostrza i kat przylozenia narzedzi

Im mniejszy kat skrawania o , tym mniejszy potrzebny jest
wysitek do wrzynania si¢ ostrza w drewno i tym gladsza moze
byé powierzchnia obrabianego materialu. Jednak zmniejszenie
kata skrawania pociaga za soba zmniejszenie kata otrza 8, przez
co oslabia sie wytrzymatoéé noza (o=@ -4a ).

Kat przylozenia « wywiera wplyw tylko w tym przypadku,
jezeli jest mniejszy od 59, gdyz powoduje wtedy uderzenie dolng
plaszczyzng narzedzia o drewno i wskutek tarcia narzedzie roz-
grzewa sie, co moze nawet spowodowaé zapalenie sie materiatu,
W praktyce stosuje sie kat przylozenia od 10—150,

Kat ostrza moze byé zmieniany w duzej rozpietosci droga
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zeszlifowania, co jednak ze wzgledu na wytrzymalos¢ ostrza
musi by¢ zachowane w pewnych granicach.

Natomiast kat skrawania mozna zmieniaé tylko w matych
granicach, poniewaz jest uzalezniony od walu nozowego. Kat

Rys. 10a Rys, 10b

skrawania rnoina powiekszyé¢ (wlasnie ze wzgledu na wytrzy-
malo$¢ ostrza) dwoma sposobami, albo przez wsteczne $cigcie
przedniej plaszczyzny noza (rys. 10b), albo przez wysunigcie
noza naprzéd w stosunku- do watu nozowego (rys. 10c).

Strugarki —- 2 17



Jednak wysuwanie noza w przéd nie moze byé zbyt duze, gdyz
moze to spowodowaé deformacje lub pekniecie noza, odrzut
struganego przedmiotu, a w nastepstwie wypadek. (Wysuwanie
noza na 1 mm zwieksza kat skrawania od 4—69).

Tablica 1
Charakterystyka waléw nozowych i nozy przy strugarkach
Waly nozne N o 2z e
M } obrab szero-| gru katy
teri i dn. | - -
aterial obrabiany | sredn. ’;';52; kos¢ | bosé & prg- Bomln o natar- | B skea
w mm W mmw MM syenia _ﬂo_k io cia wania
gatunki miekkie 125 [ 2 40 3 17 37 36 54
gatunki twarde 125 1 2 40 3 14 40 36 54

2. Ostro§é narzedzi
Stepienie ostrza nozy nastepuje wskutek tarcia o drewno,

szczego6lnie na sekach, i zeszlifowania przez pyl wzglednie kleg
w przypadku strugania klejonych desek.

— T

m

Scinanie drewna ostrzem tepym ilustruje rys. 11 aib, na
ktorym widzimy, ze wiokna pod wplywem tepego ostrza blisko
przedniej jego krawedzi ulegajg zgeszczeniu. Widkna Sciete
daza do polozenia pierwotnego i naciskajg na dolng powierzch~
nie noza.

Wypadkowa q tych sit (rys. 11b) dziala pod pewnym katem
i rozklada si¢ na dwie sktadowe Py i Py, P; — przeciwdziata
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ruchowi ostrza naprzod i staje sie dodatkows silg oporu, prze-
ciwstawiajgca sie sile strugania.Py — usiluje odsunaé ostrze od
drewna w kierunku prostopadiym do kierunku strugania. Wiel-
ko$é sity Py zalezna jest od stopnia stepienia noza.

Zjawisko to jest bardzo istotne dla bezpieczenstwa pracy,
gdyz w przypadku duzego stepienia nozy, robotnik zmuszony
jest zwiekszy¢ wysilek przy trzymaniu rekami obrabianego
przedmiotu. Powoduje to wigksze a tym samym szybsze psycho-
fizyczne zmeczenie robotnika, co zmniejsza jego ostroznosé,
a w niektérych przypadkach moze takze spowodowa¢ odrzut
materiatu, zedlizgniecie reki lub rozpadniecie deski cienkiej,
zmurszalej wzglednie sekatej.

Tablica 2
Zmiana ostroéci narzedzia w zaleznosci od czasu pracy narzedzia

o Czas pracy narzedzia Promien zaokraglenia
strze : h
w godzinach ostrza w mikronach
Ostre 0 2—10
"o 0,5 15—23
$rednio ostre 1 20—30
2 35—40
stepione 3 41—45
" 4 46—50
tepe 6 55—60

3. Szybko$é skrawania

Zalezno§¢ miedzy szybkos$cia skrawania a oporem nie jest
jeszcze dokladnie wyjas-
niona. Stwierdzono jed-
nak, ze przy duzych szyb-
koSciach skrawania otrzy-
muje sie gladsza po- p b .
wierzchnie, gdyz wi6kna / AN \ ////@_
drewna na skutek bez-~
wladno$ci nie odchylajg | . i
sie i stwarzaja naturalng
podpore dla  warstwy
skrawanej.

Na rys. 12 przedsta- Rys 12
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wiajacym struganie w poprzek widkien, litera a oznaczo-
ne s3 wlékna miekkie, liters b — wiékna twarde, lite-
ry xx — oznaczaja plaszczyzne strugania. Widkna twar-
de, litery xx — oznaczajg plaszczyzne strugania. Widkna twar-
de b znajduja sie na rysunku w bezpoSrednim zetknigciu
z ostrzem narzedzia, przy czym zilustrowane jest odchylenie
wickien b od ich pierwotnego potozenia c. Zjawisko takie zacho-
dzi przy powolnym struganiu, gdyz migkkie wlékna a nie stwa-
rzajs odpowiedniej podpory dla zginanych pod naciskiem ostrza
twardych wiékien b. Po przecigciu widkna twarde wracajg do
swego pierwotnego polozenia c¢ i wystaja ponad powierzchnie
$ciets miekkich wldkien a, tworzac powierzchnie nieréwna.
Przy duzych szybko§ciach skrawania, skrawanie twardych wi6-
kien nastepuje wezesniej zanim zdazg one sie ugia¢.
Szybkoé¢ skrawania oblicza si¢ wg nastepujacego wzoru:

F= N misek
60>< 1000

gdzie D — jest $rednicg watu nozowego w mm

n — liczbg obrotéw walu nozowego na minute.

Szybkos¢ skrawania przy nowoczesnych strugarkach jest do-
puszczalna w granicach od 20—50 m/sek., a liczba obrotéw wa-
Iu nozowego od 3000—6000 na min. Przy tak duzej ilosci obro-
téw watu nozowego wystepuja do&é znaczne sity odérodkowe.

Konstruktorzy obrabiarek obliczajg wat nozowy i lozyska na
odpowiednier wytrzymalo$ci. Uzytkownicy chege otrzymaé lep-
sze powierzchnie skrawania i zwiekszyé wydajno§é strugarki,
nieraz powiekszaja we wlasnym zakresie liczbe obrotéw, co
moze spowodowa¢é przecigzenie elementéw strugarki, a w kon-
sekwencji wypadek.

Oprécz tego nadmierne zwiekszenie liczby obrotéw nie daje
oczekiwanych rezultatéw z punktu widzenia czysto technicz-
nego. Po przekroczeniu pewnej granicy pas zaczyna sie slizgaé,
przez co wal nozowy pracuje nieréwnomiernie i w efekcie
otrzymuje sie powierzchnie nier6wna.

20



4, Gatunek obrabianego drewna, ukiad wlékien i sekatosé

Sila oporu przy struganiu drewna zalezy od gatunku drewna
i jest proporcjonalna do jego twardosci i kierunku cigcia w sto-
sunku do widkien. Drewno sekate o wléknach zwichrowanych
stawia wiekszy opdér niz drewno réwnostoiste j nie sekate. Opér
ten moze sie zmienia¢ gwaltownie przy struganiu tego samego
kawaltka drewna. Zmiany te powodujg niejednokrotnie odrzut
materiatu.

Drewno spréchniate stawia maly opér i wskutek matej wy-
trzymatoéci rozpada sie czasem pod wplywem uderzenia nozy.

Wymienione wiasciwosdei drewna wplywaja w sposéb zmien-
ny na sumaryczny opoér, ktéry waha sie w granicach 10-—25%
przy struganiu tej samej deski.

Duze wahania w oporach moga byé¢ przyczyna wypadku jezeli
material obrabiany jest posuwany bezpos$rednio rekami, gdyz
istnieje mozliwo$é naruszenia rytmu pracy, odrzutu, utraty
rownowagi, zeslizgniecia sie reki na wal nozowy itp.

5. Wilgotno§é drewna

Opér drewna obrabianego zmienia sie¢ w pewnej zaleznoSci
od jego wilgotno§ci. Drewno suche stawia wiekszy opér przy
struganiu niz wilgotne.

Odwrotna sytuacja zachodzi przy przesuwaniu wilgotnego
drewna po plaszczyznie stolu. Drewno wilgotne wywoluje
wieksze tarcie w stosunku do drewna suchego. Struzyna jest
bardziej elastyczna i dluzsza. Latwo wbija sie w szpary i jest
trudna do usuniecia z miejsca obrébki.

Materialu'wilgotnego nie nalezy obrabiaé szczegélnie na stru-
garkach z mechanicznym posuwem, gdyz wskutek duzego tarcia
o powierzchnie stotu, rolki prowadzace gladkie i rolki zasilajace
radetkowane, wgniatajg sie¢ w material, przez co praca staje sie
ucigzliwa i denerwujgca.



6. Kierunek skrawania w stosunku de kierunku wiékien drewna.

Ostrza nozy, zamocowanych na wale nozowym strugarki, opi-
sujg pewna krzywa, skrawajac warstwe drewna pod réznymi
katami w stosunku do kierunku widkien. Poniewaz na strugar-
kach wyréwniarkach i strugarkach grubo$ciowych $cina sie za-
zwyczaj nieduzg warstwe drewna (od 2—8 mm) zmiany katéw
w stosunku do kierunku wiékien sg nieznaczne. Zeby otrzymaé-

—_—

Rys, 13

czysta powierzchnie strugang stosuje sie specjalne podpory do-
famania struzyn. Podpory te majg na celu przeszkadzanie
w odlupywaniu i odrywaniu sie elementéw skrawanych, przez.
co zmniejsza sie dlugosé struzyny i otrzymuje sie gladka po-
wierzchnie. L.amacze struzyn umieszcza sie w matej odlegtoécy
2 — 5 mm od ostrza narzedzia tnacego.

Przednig plyta stolu przy strugarkach wyréwniarkach jest:
podpora (rys. 13).

Rys. 14, Jeden z typéw podpory przy
strugarkach z posuwem mechanicznym.
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7. Grubos$é skrawanego widra

Zwiekszenie grubodci skrawanego wiéra wplywa na zmniej-
szenie jednostkowego oporu skrawania.

IoIn. TYPY STRUGAREK

Zasadnicze struganie drewna odbywa si¢ za pomocg narzedzi
recznych i obrabiarek do drewna.

Rozr6znia sig 3 metody strugania:

1. Materiat znajduje sie w stanie spoczynku, a narzedzie tng-
ce odbywa ruch prostolinijny, przy czym ruch naprzéd jest ru-
chem roboczym, a ruch wstecz jalowym.

Na tej zasadzie odbywa si¢ struganie reczne za pomocg stru-
g6w i maszynowe za pomocg skrawarek przy wyrobie forniréw
i obtogéw.

2. Material obrabiany znajduje sie w ruchu postepowym
wzglednie obrotowym. W pierwszym przypadku narzedzie znaj-
duje sie¢ w stanie spoczynku. Obroébke taka stosuje sig¢ przy spe-
cjalnych obrabiarkach do gladzenia powierzchni (cyklinowania)
i przy niektorych strugarkach.

W przypadku gdy materiat obrabiany znajduje sie¢ w ruchu
obrotowym, narzedzie tngce odbywa ruch réwnolegly do obra-
bianego przedmiotu i prostopadly przy ustawieniu na grubosé
skrawanego widra (toczenie na tokarkach).

3. Material obrabiany znajduje sie w ruchu postepowym
-a narzedzie tngce zamocowane w wale nozowym odbywa ruch
cbrotowy, nie zmieniajgc swego potozenia w stosunku do korpu-
su obrabiarki. Na tej zasadzie odbywa sie obrdobka drewna na
strugarkach i gryzarkach réznych typéw.

Z rozpatrzonych trzech metod zajmiemy sie trzeciag metods
strugania za pomocg nozy zamocowanych w walku nozowym
bedacym w ruchu obrotowym.

Metoda ta ma zastosowanie przy strugarkach, ktére mozna ze
wzgledu na konstrukcje i przeznaczenie podzielié na nastepuja-

ce typy: . : o
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1. Strugarka wyréwniarka (rys.19).
Stuzy:
a) do gladzenia powierzchni stykajacych sie z soba;
b) do wyréwnania powierzchni w przypadku klejenia (fugo-
wania);
c) do strugania krzywizn wg szablonu,
d) do wyrdéwnania jednej ze zwichrowanych ptaszczyzn ma-
terialu celem vrzveotowa-

Rys. 15 Rys. 16

2. Strugarka grubodciowa (rys. 16).

Stuzy do gtadzenia i nadania jednolitej gruboéci i réwnolegto-
$ci plaszczyznom przeciwleglym.

Materiat obrabiany musi by¢ poprzednio przygotowany na
strugarce wyréowniarce, gdyz jednolitg réwnoleglosé i grubosé
plaszeczyzn mozna otrzymaé na strugarkach grubosciowych tyl-
ko wtedy, jezeli jedna 2z plaszczyzn zostanie przedtem wy-
réwnana.

3. Strugarka kombinowana grubosciowa i wy-
réwniarka (rys. 17).

Shuzby do tych samych celéw co strugarki grubosciowe i wy-

réowniarki.

4. Strugarka tréjstronna (rys. 18).

Stuzy do strugania 3 powierzchni réwnoczesnie na zadane wy-
miary, przy czym boczne krawedzie np. deski mogs by¢ profi-
lowane na wpust i wypust.
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Rys. 20

5. Strugarka czterostronna (rys. 19).

Sluzy do strugania 4-ch powierzchni réwnocze$nie na odpo-
wiednie wymiary.

6. Strugarki specjalne (rys.20).

Stuza do masowego wytwarzania jednolitych przedmiotéw np.
deszczutek posadzkowych itp.

IV. RODZAJE NOzZY DO STRUGANIA
MASZYNOWEGO I ICH SPOSOBY
MOCOWANIA NA WALE NOZOWYM

Noze sg jednym z najwazniejszych elementéw strugarek. Na-
lezyte przygotowanie nozy ma duzy wplyw na jakos¢ obrébki
i jej przebieg.

Noze ostre, ustawione odpowiednio z uwzglednieniem wyma-
ganych katéw, pokonujg opory z mniejsza sita i utatwiaja pra-
ce obstudze.

Rozrézniamy noze grube i cienkie.
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Noze grube stosuje sie przewaznie przy kwadratowych wa-
3ach nozowych. Gruboéé tych nozy waha sie w granicach od
8 — 10 mm. Szerokosé od 80 — 100 mm. Dlugosé moze byé
rézna, od 105 — 1000 mm. Wykonane sg przewaznie ze stali
konstrukcyjnej, cze$é nakltadana ze stali stopowo - narzedziowej.
Noze grube posiadajg wyciecia na $ruby mocujgce do watu no-
zowego. W celu umozliwienia sprezystego umocowania nozy
i nadania pewnej sztywnosci ostrzu, w niektérych nozach znaj-
duje sie wglebienie od 0,25 — 0,5 mm od strony przylegania do
watu nozowego (rys. 21).

h

Rys. 21
Noze cienkie majg grubo$é od 3 — 4 mm. Wykonane sg

ze stali narzedziowe] albo ze stali szybkotngcej. Szerokosé ich
waha sie od 30 — 35 mm, dlugo$é¢ od 105 — 1610 mm. Nie po-
siadajg wycieé¢ na Sruby. Sa mocowane do walu nozowego
w specjalny sposéb, o czym bedzie mowa pézniej.
Przygotowanie nozy posiada duZe znaczenie takze z punktu
widzenia ochrony pracy. Staranne przygotowanie mozna osigg-
naé tylko w warunkach wtasciwie zorganizowanej narzedziow-
11, wyposazonej w odpowiednie maszyny i urzgdzenia.
Narzedziownia powinna mie¢ pomieszczenie przestronne, su-
che, z dostatecznym oé$wietleniem naturalnym i sztucznym.
Przy ostrzarkach do noZzy nalezy stosowa¢ oSwietlenie jednost-
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kowe, przy czym lampy musza byé zaopatrzone w klosze, kieru-
jace $wiatlo na ostrzony néz.

Noze tepe, przeznaczone do ostrzenia i noze naostrzone po-
winny byé ukladane w specjalnych stelazach z przegrédkami.

Noze po naostrzeniu i skorygowaniu, przygotowane do uzyt-
ku, nalezy przechowywaé¢ w stelazach, pomalowanych na umé-
wiony kolor.

Noze pekniete, z glebokimi rysami, zuzyte, waskie, winny by¢
wycofane i przechowywane w miejscu niedostepnym dla ogétu
pracownikéw celem uniemozliwienia przypadkowego uzycia ich.
do produkciji.

Ostrzenie nozy

Ostrzenie nozy powinno odbywaé sie na mokro. Niedopusz-
czalne jest przegrzewanie ostrza noza. Wode nalezy doprowa-
dzaé w dostatecznej ilosci, bez przerwy, gdyZz przerwy powo-
dujg skrzywienie i pekanie nozy.

Ostrzenie odbywa sie zwykle na specjalnych ostrzarkach
automatycznych, ktérych =zasada dzialania jest nastepujaca
(rys. 22 i 22a). Toczak garczkowy wzglednie tarczowy dokonuje
pewng iloéé obrotéw, nie zmieniajge swego poloZenia w stosun-
ku do korpusu ostrzarki. N6z jest przymocowany do belki nozo-
wej suportu, prowadzonego w pryzmatycznych prowadnicach.
Belka nozowa wraz z nozem jest nastawna pod dowolnym ka-
tem, co umozliwia zachowanie stalego kata ostrzenia.

Skok suportu ustawia sie w zalezno$ci od diugosdci noza tak,
zeby néz w krancowych potozeniach mijal toczak 0 2 — 6 cm.,
Stosuje sie to w tym celu, aby kofce noza mogly ostygnaé przed
powtérnym zetknieciem sig¢ z toczakiem w ruchu powrotnym.

Zatrzymywanie suportu w momencie, gdy toczak styka sie
z ostrzonym nozem jest niedopuszczalne ze wzgledu na miejsco-
we przegrzanie noza a takze prawidlowo§¢ ostrza.

Noze przygotowane do pracy powinny mieé powierzchnie do-
ktadnie wyréwnang. Réznica grubosci nie powinna przekraczaé
0,02 mm.
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Rys. 22, Ostrzarka, naped sportu do silnika.

Kazdy né6z z kompletu nozy, ktére majg byé zamocowane na

jednym wale nozowym,
musi posiada¢ jednakowg
wage. Nieznaczne réznice
w wadze nozy mogsg wy-
wolaé, szczegdlnie przy
duzej ¢rednicy walu no-
zowego, znaczne sily od-
$rodkowe. W konsekwen-
cji powoduje to drgania
i niespokojng prace wrze-
ciona, nieréwnomierne zu-
zycie lozysk i w rezultacie

22a, Ostrzarka do nozy, naped

suportu recznego
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nieréwna powierzchnie strugana.. Zjawisko to moze byé réw-
niez powodem odrzutu deski, wyslizgnigcia sig z ragk struganego
przedmiotu a takze uszkodzenia samej obrabiarki.

Kazdy néz ponadto musi byé wywazony na swojej diugodci,
tzn. oparty na pryzmacie w §rodku geometrycznym musi na tej
samej osi posiadaé srodek ciezkoscei.

Wywazanie nozy
Do wywazania nozy stuzy specjalna waga (rys. 23). N6z ukia-
da sie na listwie z miarkg (patrz strona lewa rys. 23) w ten
spos6b, zeby zachowal réwnowage na calej swojej diugosci
w stosunku do zawieszenia, po czym sprawdza sie na miarce czy

Rys. 23

obydwa konce noza znajduja sie w jednakowej odleglosci od
miejsca zawieszenia. Wage ogélna noza zréwnowaza sie odpo-
wiednim ciezarkiem. lub odwaznikiem (patrz strona prawa
rys. 23).

Wywazanie nozy nalezy przeprowadzaé zawsze przy pierw-
szym uzyciu nozy a takze po kazdym ostrzeniu.

W praktyce czesto zdarza sie, ze na jednym wale nozowym
mocuje sie noze o réznej wadze w ten sposéb, Ze ciezsze umiesz-
cza sig przeciwlegle. Spos6b ten jest niedopuszczalny, gdyz zaw-
sze zachodzi mozliwo$¢é zamiany nozy w czasie mocowania.
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Rodzaje waléw nozowych

Waly nozowe moga by¢ kwadratowe i okragle.

Przepisy zabraniaja stosowania waléw kwadratowych przy
strugarkach wyréwniarkach, gdyz w pewnym potozeniu watu
kwadratowego powstaje duza szczelina miedzy krawedzig sto-

tu a nozem. W przypadku gdy palce trafia w te przestrzen, mo-
ze nastapi¢ ich obciecie.

Rys. 24

Waly kwadratowe znajduja zastosowanie przy strugarkach
o mechanicznym zasilaniu.

Zamocowanie nozy na walach kwadratowych odbywa sig¢ za
pomocy Srub, ktérych gléwki majg ksztatt jaskoétczy.. W wale
nozowym sg wycigte na calej diugosci rowki o ksztalcie odpo-
wiadajacym gltéwkom Srub (rys. 24).

N6z przedniag plaszezyzng
przylega bezposrednio do watu
nozowego i jest przytrzymywa- o
ny w kilku punktach przez do- _—‘_=r_
cisk srub. Tym samym tylna

plaszczyzna noza jest pozbawio-

Strugarki — 3 33



na na catej swoje dtugosci podpory. W przypadku duzej odlegio-
$ci miedzy $rubami a krawedzig tnaca, néz przy silnym docisku
moze ulec wygieciu. (rys. 25).

Zjawisko takie zmniejsza powierzchnie przylegania noza do
walu nozowego, co moze sprzyjaé powstawaniu wibracji noza,
a takze wplywa na zmniejszenie tarcia, przeciwdzialajacego sile
odé$rodkowej.

Rys. 26

Waly kwadratowe maja te zalete, Ze w czasie pracy wytwa-
rzaja ruch powietrza podobnie jak wentylatory, co sprzyja usu-
waniu wiéré6w z miejsca ich powstawania. Ustawianie nozy na
wale kwadratowym jest tatwe.

Okragle waly nozowe dzielg sie ze wzgledu na sposéb moco-
wania nozy na dwa rodzaje:

1. waly z segmentowymi nakladkami do mocowania nozy,

2, waly z wkladkami odérodkowo klinujacymi.

Przy duzych $rednicach walu nozowego i duzej ilo$ci obro--
téw  wywiazuja sie duze sity odérodkowe, dziatajace na néz:
a takZe na nakladki nozowe. Sity te moga spowodowaé wyrwa-
nie wzglednie zlamanie $rub mocujacych nakladki. Dlatego waty
z nakladkami (rys. 26) nie dajg pelnej gwarancji bezpieczen-
stwa pracy. Stosuje sie je przy obrotach ponizej 4500 na min..

Waly z wkladkami od$rodkowo klinujacymi (rys. 27) daja
wigksza gwarancje, gdyz masa wkladek klinowych na skutek:
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sity odérodkowej przyciska nbz .
do powierzchni oporowej watu
nozowego tym silniej, im wiek-
sza jest ilo&¢ obrotow.
Rysunki 28 a,b przed-
stawiaja kilka konstrukecji wa- ..:’
16w nozowych, ktérych wspdl- :
na zasada jest to, ze wkladki |
przyciskajace néz majg plasz-
czyzny stykowe §cigte pod katem
i sg dociskane za pomocg Srub.
Dla utatwienia ustawiania nozy
przewidziane sg sprezyny, dzia-
lajgce na grzbiet noza od spodu.
Przy zluzowaniu $rub zaciskajgcych, n6z wysuwa sie z gniazda

o -—t

=

E

4

Rys. 28b

Przy watach okragtych z naktadkami i przy walach z wktad-
kami zaciskajacymi, istnieje w niektérych konstrukcjach duza
szczelina przed nozem. Zachodzi to samo niebezpieczenstwo
obcigcia palcéw tylko w nieco mniejszym stopniu, niz przy wa-
tach kwadratowych. Zlikwidowaé¢ to mozna przy walach z na-

35



kladkami przez zastosowanie dodatkowych wkladek zilustrowa-
nych na rys. 29, wzglednie przez odpowiednie ksztaltowanie
wkladek zaciskajgcych.

= | — —

Rys. 29

Przerdbek takich nie nalezy dokonywaé we wlasnym zakre-
sie, jezeli niema w zakladzie mozliwosci przeprowadzenia dyna-
micznego wywazenia watu nozowego.

Nalezy sobie dobrze u$wiadomié¢, ze wskutek duzej liczby
obrotéw walu nozowego, przy nieréwnomiernym roztozeniu
masy walu, mogg powstawaé sily, powodujgce jego drgania
i tak zwane ,,rzucanie* watu.

Wywazanie walow

Wywazanie walu moze by¢ statyczne i dynamiczne.

Wywazanie statyczne mozna przeprowadzi¢ w kazdym zakla-
dézie. W tym celu watl umieszcza sie na dwoch réwnolegltych
cstrzach i obraca sie go stopniowo o pewien kat. Jezeli wal nie
wraca do swego poprzedniego potozenia i zachowuje réwnowa-
ge, to wowczas stwierdzamy, ze Srodek jego ciezkosci lezy na
osi geometrycznej jego obrotu.

Wywazanie statyczne nie jest jednak wystarczajace, gdyz mo-
ze powstaé przypadek, ze wal w pewnych przekrojach na swojej
dlugosci nie bedzie miat $rodka ciezkoéci na osi geometrycznej.
Zjawisko to mozna wykry¢ dopiero wtedy, gdy wat bedzie do-
konywal obroty, powstanie w6weczas para sit odérodkowych.
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Wywazanie dynamiczne przeprowadza sie przy pomocy spe-
cjalnego przyrzadu, ktérego dziatanie jest nastepujgce: wal no-
zowy umieszcza sie w tozyskach przyrzadu. fozyska spoczywa-
ja na podporach, ktére moga pod wplywem dzialania pary sil
ulegaé¢ odchyleniu od swego pierwotnego polozenia. Wal pod-
czas badania wykonuje pelng ilos¢ obrotéw. W przypadku watu
dynamicznie zré6wnowazonego, lozyska nie ulegaja odchyleniom,
gdyz para sil nie wystepuje.

Dokladne wywazenie watu nozowego jest zagadnieniem bar-
dzo waznym nie tylko pod wzgledem technicznym lecz takze
z punktu widzenia ochrony pracy, szczegélnie w przypadku
recznego posuwania materiatu obrabianego.

Watl niezréwnowazony wywotuje drgania, ktére przenosza sig
na obrabiarke; powstaje takze nadmierne obcigzenie tozysk i ich
nieréwnomierne wyrabianie sie. Praca robotnika w takich przy-
padkach wymaga wiekszego wysitku przy posuwaniu materiatu
obrabianego. Moze to byé réwniez powodem odrzutu przedmio-
tu obrabianego lub wys$lizgniecia sie go z rak.

7, powyzszego wynika jasno, Ze $ruby mocujgce noze wraz
z nakretkami i podkladkami musza byé jednakowej wagi i nie
wolno uzywaé dowolnych podkladek, ktéreby naruszaty réwno-
wage walu.

Ustawianie nozy

Ustawianie nozy w watach nozowych jest czynnoécig bardzc
odpowiedzialng i wymaga duzego doswiadczenia. Powierzchnia,
do ktérej przylega ndéz musi byé gladka, oczyszczona z pytu
i brudu. Krawedz walu, odpowiednio uksztattowana w celu ta-
mania widréw powinna by¢ ostra, bez zadnych skaleczen. Ostrze
noza nie powinno wystawaé ponad krawedz lamigcg widr, wie-
cej niz 2 mm. W praktyce wystawia si¢ je w granicach od 0,5 —
1,5 mm.

Ostrza wszystkich nozy ustawia sie na jednakowej odleglosci
w stosunku do plaszczyzny stotu tak, zeby opisywaly jeden
wspblny obwdd. Niedotrzymanie tego warunku moze spowodo-
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waé, ze np. przy wale z czterema nozami, bedzie pracowatl tylko
jeden néz zanadto wysuniety, przez co powstang dtuzsze bruzdy,
a wiec nie otrzymamy
gladkiej powierzchni.

Ustawiania nozy doko-
nuje sie za pomoca sza-
blonu, wykonanego z twar-
dego drewna (rys. 30).

Przed przystapieniem do ustawiania nozy nalezy zrzucié¢ pas
z kola pasowego na wale nozowym. Jezeli jest naped jednostko-
wy, nalezy zabezpieczy¢ silnik przed jego przypadkowym uru-
chomieniem. Nastepnie lekko mocuje sie noze tak, aby trzyma-
ty sie w gniazdach. Obniza sie przednig cze§é stolu do takiego
poziomu, aby ostrze mogto zlekka dotykaé szablonu. Jedng re-
kg trzyma sie szablon a druga obraca sie wat o pewien kat.

Po ustawieniu stolu wedlug jednego punktu sprawdza sie,
czy szablon dotyka na calej dtugoéci ostrza noza. W ten sam spo-
s6b ustawia sie kolejno pozostate noze.

Po takim ustawieniu dokrecasie mocniej $ruby, przy czym
przedtuzanie ramienia klucza jest wzbronione.

Rys. 30

Rys.
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Zaciskanie $rub rozpo-
czyna sie od $rodka noza,
Do dokladniejszego usta-
wiania nozy na walach
okraglych uzywa sie czuj-
nika na specjalnym wspor-
niku. (rys. 311irys. 3la).

Ustawienia nozy mozna
dokonaé w znacznie szyb-
szym tempie za pomocy

specjalnego przyrzadu
(rys. 32 a, b). W tym
przypadku wal nozowy Rys. 31a
musi byé¢ zdejmowany z
obrabiarki.
—_— ) |
|
|
|
| ' |
e
Rys. 32a
|
{
|
Rys.
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Ustawione noze poddaje sig korygowaniu, szczegdélnie przy
strugarkach o watach wielonozowych wzglednie przy duzej
dtugosci noza.

Korygowanie odbywa sie za pomocg specjalnego urzadzenia,
skladajgcego sie z poziomej prowadnicy i suportu, w ktérym
jest zamocowana osetka do obciggania nozy, pozostajaca w ru-

|
|

| H

Rys. 33

chu prostolinijnym, réwnolegtym do ostrza. (rys. 33). Urzg-
dzenie to moze byé wbudowane w strugarke wzglednie prze-
nosne,

Korygowanie odbywa sie¢ w czasie obrotéow walu nozowego.

Reasumujge oméwione zagadnienia podkre$lié nalezy, ze
wszystkie czynniki zwigzane z odpowiednim przygotowaniem
obrabiarki do pracy maja duzy wplyw nie tylko na przebieg
obrobki (dokladno$é, czysto§¢ obrabianej powierzchni) i na
zwiekszenie wydajnoéci, lecz takze na stopiefi bezpieczenstwa
pracy.

Przy nalezytym przygotowaniu maszyny mniejszy jest takze
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wysitek obstugujacego, wigksza pewno$é w wykonywaniu czyn-
nosci, spokojna i réwnomierna praca, ktérej wyniki dajg zado-
wolenie.

V. CHARAKTERYSTYKA WYPADKOW

Zgodnie z diugoletnimi obserwacjami w praktyce europej-
skiej ustalono, ze najwiece] wypadkéw przy pracy na wyréw-
niarce (ok. 947%) powoduje narzedzie tngce, czyli noze strugar-
skie. Wypadki spowodowane przez przedmiot obrabiany stano-
wig 5,3%, za$ przez inne cze$ci wyréwniarki 0,7% ogélnej licz-
by wypadkow.

Skaleczeniom ulegajg przewaznie palce rak, przy czym palce
reki lewej sq bardziej narazone na okaleczenie, niz reki prawej.
Noze kalecza przede wszystkim trzeci, czwarty i pigty palec
reki lewej oraz pierwszy, drugi i trzeci palec reki prawe;j.

Urazy oczu stanowia 1,7% wszystkich wypadkéw. Najcze-
sciej wydarzajg sie nastepujgce rodzaje wypadkéow:

1. Obsuniecie sie reki z przedmiotu obrabianego na noze,
spowodowane oporem seka, zbyt matym wymiarem przed-
miotu, jego odrzutem, niewygodnym ksztattem obrabiane-
go przedmiotu, utrata rownowagi przez robotnika itp.

2. Opadniecie reki na noze na skutek wyrwania przedmiotu
przez néz albo wskutek rozpadniecia sie przedmiotu. Przy-
czyny jak w punkcie 1.

3. Zaczepienie reki o noze przy obrabianiu przedmiotéw cien-
kich, przy zbyt niskim opuszczeniu palcéw przytrzymuja-
cych przedmiot, przy zgarnianiu wiéréw lub wyjmowaniu
ich ze szpary nozowe] podczas ruchu wyréwniarki.

4. Urazy oczu spowodowane odpryskami seczkéw i widréw.
Inne wypadki bywaja powodowane peknigciem noza albo
zedlizgnieciem sie klucza w czasie zamocowywania nozy,
przy doostrzaniu ich osetks itp.

7 przytoczonej charakterystyki wynika, ze 94% wypadkéw
jest powodowanych narzedziem tnacym w czasie strugania
drewna. Aby ustali¢ jakim warunkom musi odpowiadaé ostona,
nalezy' zanalizowaé ruchy rak robotnika przy pracy.
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Przy recznym prowadzeniu drewna na strugarkach wyréw-
niarkach, robotnik reka lewg przyciska a prawg posuwa obra-
biany przedmiot. Rece w tej samej kolejnoSci mijajg szczeline
nozows. Przez struganie otrzymuje sie gladks powierzchnie,
odpowiednig grubo$¢ wzglednie zestruguje sie materiat pod
odpowiednim katem. Szerokos¢ przedmiotu struganego moze
byé rézna w stosunku do szerokoscei stotu, a tym samym do diu-
goSci nozy. Przewaznie obrabia sie deski znacznie wezsze niz
szerokoéé stotu a wiec rece robotnika w czasie strugania zaw-
sze mijajg otwarte czeSci szczeliny nozowej.

Wytyezne dla konstruktora ostony

Wynikaja stad nastepujace wytyczne dla konstruktora

ostony:

1. W czasie postoju strugarki szczelina nozowa na calej swo-
jej dtugosci do prowadnicy i za prowadnicg, powinna hyé
ostonieta.

2. W czasie strugania cze$ci nierobocze szczeliny nozowej po-~
winny by¢ ostonigte.

3. W razie pekniecia deski struganej, reka lewa, dociskajgca
przedmiot do stotu, nie powinna przy mijaniu szczeliny
zetkngé sie z nozami.

4. Réwniez reka prawa, posuwajgca przedmiot strugany, nie
powinna zetkngé -sig z nozami.

5. Oslona powinna udostepniaé wykorzystywanie nozy na ca-
1ej ich diugosci. (Réwnomierne zuzycie nozy).

6. Oslona powinna umozliwiaé struganie przy prowadnicy
krawedzi deski przy réwnoczesnym zastonieciu pozostatej
czescei szczeliny.

7. Ostona nie powinna obniza¢ wydajnoéci i jako$ci pracy,
ani tez uniemozliwia¢ wykonywania wszystkich operacji,
jakie normalnie wykonuje sig¢ na strugarkach (struganie
cienkich listew, krétkich odcinkéw drewna itp.).

8. Ostona nie powinna przeszkadzaé przy ustawianiu i regu-
lacji nozy.

Konstruktorzy wielu krajéw usitowali znaleZé rozwigzanie
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odpowiadajace wyzej wymienionym warunkom. Jednak nie
wszystkie pomysty spelniaja wymagane zalozenia.

VI TYPY OSLON PRZY STRUGARKACH
WYROWNIARKACH

Istniejgce typy oston mozna podzieli¢ na oslony z regulacjg
reczng, automatyczng i mieszang. Typy te posiadajg roéwniez
wady i zalety. Aby uwydatnié cechy dobrej ostony (typ Filar-
skiego) przeanalizujemy najpierw inne spotykane typy.

Ostony z regulacja reczna

Oslona szwedzka ,Jonsereds' (rys. 34) jest umoco-
wana do korpusu strugarki z boku od strony stanowiska obstu-
gi. Nastawia sig za pomoca §rub dociskowych 1'i 2, Sruba I stu-
zy do stabilizowania pokrywy 3 wykonane] z blachy stalowej,
a ostaniajacej szczeline nozows. Pokrywa ta moze byé przesu-

Rys. 4
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wana w uchwycie 4 wzdluz szczeliny nozowej. Polozenie jej
nad stolem reguluje sie przez przesuwanie uchwytu w kierunku
pionowym w obejmie 5. Do utatwienia tej manipulacji stuzy
sprezyna 6. Calo$é konstrukeji jest mocna. Umozliwia struganie
materiatu i przedmiotéw o wigkszej szerokosci, niz szerokoéé
stotu przy odpowiednim ustawieniu oslony bez jej zdejmowania
(rys. 35).

Pokrywa moze speiniaé¢ role podpdrki pod obrabiany materiatl,
ktéry trzeba przesunaé nad walem nozowym w celu powtdrne-
go strugania. Przy ustawieniu pokrywy nad szczeling nozowsa na.
gruboé¢ struganej deski, ostona przez caly czas pracy przykry-
wa na calej dlugosci szczeling nozowa. Przy struganiu grzbietu
deski wzdluz prowadnicy, ostona przykrywa nierobocza czesé
szczeliny. Ostona nie przeszkadza wykorzystywaniu nozy na ca-
lej diugosci.

W stosunku do podanych zalet jednakze ustawianie ostony
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w zaleznosci od wymiaréw struganego materiatu wymaga duzo
czasu i sprawia trudnosci w regulacji (Sruby dociskowe 1, 2,
przesuw reczny pokrywy 3 i uchwyt 4). Poza tym przez mozli-
wosé ustawiania ostony w pozycji jak na rys. 35, mozna jg
wylgcezy¢ z uzycia w przypadku niecheci ze strony obstugi.
Polozenie pokrywy nad materialem obrabianym jest sztywne,
przez co pokrywa nie dostosowuje sie¢ samoczynnie do zmien-
nych grubosci struganego materiatu. Rowniez podczas strugania
przy prowadnicy materialéw o wiekszych przekrojach, pokry-
we trzeba przesungé w strone stanowiska obstugi.

Na podobnych zasa-
dach oparta jest ostona
angielska F-my ,Sa-
gar'., Oslona ta jest
rozwigzana w trzech
odmianach (rys. 36a, |
b, ¢). Z punktu widze- h
nia ochrony i wydajno-
Sci pracy, posiada w
poréwnaniu z oslong
szwedzkg w zasadzie te
same zalety i wady.

Dodatnim szczegélem
konstrukeyjnym jest za-
stosowanie przeciwcig-
zaru zamiast sprezyny
i zastosowanie pokrywy
teleskopowej, utatwiaja-
cej jej nastawienie pod-
czas strugania przy pro-
wadnicy.

Ksztalt korytkowy
prowadnicy nalezy za-
liczy¢ do cech ujem-
nych, gdyz przy mija-
niu szeczeliny nozowej
przenoszenie rgk przez Rys. 36a

45



Rys. 36c



pokrywe jest utrudnione. Zastosowanie $ruby dociskowe]j
z nakretka motylkows przy czestej regulacji nie jest wskazane,
gdyz w szybkim czasie ulega zniszczeniu przez uderzenia milot-
kiem w skrzydetka. Przypadki te zachodza, gdy nakretka ciasno
wchodzi na $rube.

W niektérych zakladach przemystu drzewnego w Niem-
czech zaleca sig, oprocz oston o podobnej do wyzej opisanych
konstrukeji, takze ostone skladajgcy sie z segmentéw drewnia-
nych, polaczonych z sobg za pomoca zawiaséw (rys. 37 a, b).

Rys. 37a

Oslona ta nie jest sztywno zawieszona jak w poprzednich
przykladach, lecz lezy na stole. Do regulacji jej polozenia stuzg
dwie §ruby. W zalezno$ci od wymiaru struganego materiatu
odstania sie cze§é robocza walu nozowego przez odchylanie’se-

gmentéw na zawiasach. Szeroko$¢ tych segmentéw wynosi
50 mm.
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Rys. 37

Ostona ta w stosunku do poprzednich posiada zasadniczg wa-
de, polegajaca na tym, Ze rece w czasie mijania walu nozowego
znajdujg sie bezposrednio nad nieostonigtg szczeling nozows,
gdyz regulacja przestrzeni roboczej za pomoca segmentéw nie
jest dokladna. Na skutek tego, ze osiona spoczywa na stole,
uniemozliwia sig wykorzystanie nozy na calej diugosci. Wad
tych moznaby unikngé, gdyby przy struganiu materiatu o odpo-
wiednich wymiarach, cze$¢é nierobocza walu nozowego byta
regulowana przez kazdorazowe przesuwanie prowadnicy. Po-
woduje to jednak duzg strate czasu i w praktyce nie moze byé
stosowane. Poniewaz ostona ta wymaga czestego nastawiania,
istnieje mozliwo§é latwego wylgczenia jej z uzycia przez
robotnika, ’

Ostony oparte na podobnych zasadach konstrukecyjnych jak
trzy powyzsze, zjawialy sie w réznych odmianach. Nie znalazlty
jednak szerszego zastosowania gtéwnie z powodu sposobu ich
regulacji za pomocg $rub (uzywano Z — 3 $rub dociskowych).
Powodowaty one obnizenie wydajnosci pracy i nie zapewnialy
catkowitego bezpieczenstwa.
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Oslony automatyezne nastawialne

Konstruktorzy dazyli do automatycznego nasta-
‘wiania ostony bez potrzeby kazdorazowej recznej regulacji.

W wyniku takich préb powstaly ostony F-my ,Lamel-
lenschutz Gmbh Berlin“ oraz F-my T. Wup-
permann Gmbh, oparte obydwie na tej samej zasadzie
(rys. 38).

Zasada dzialania tej
gstony jest nastepujaca:
szczelina watu nozowego

jest ostonieta na cale] ————
swojej diugosci nie jedno- l
litg, lecz skladajacag sie z

szeregu plytek pokrywsg w
ksztalcie tukéw 2. Kazda
z tych plytek jest oddziel-
nie prowadzona we wspol- I
nym korpusie 1. Korpus
ostony jest umieszczony
pod walem od strony tyl-
nej ptyty stolu strugarki.
Podczas strugania deska, opierajac sie o konce plytek, wsuwa
je do gniazd i w ten sposéb czeéé¢ robocza waltu nozowego zosta-
;e odslonieta na szerokoéé struganej deski. Po przejéciu materia-
tu struganego nad szczeling nozows, ptytki pod wptywem cigza-~
ru 3, z ktérym laczg sie za pomoca linki 4, wracajg do poprzed-
niego polozenia, ostaniajac w ten  sposdb szczeling nozows.
‘W celu zmniejszenia tarcia przeciwwagi i plytek znajduje sie
w korpusie ostony olej 5.

Rys. 38

Z alety: oslona nie wymaga straty czasu na jej regulacjg
w zalezno$ci od wykonywanych robét, a tym samym wplywa
dodatnio na wydajnoéé pracy. Pozwala na réwnomierne wyko-
rzystanie calej dtugosei nozy.

W ady: prowadnice segmentéw po diuzszym okresie pracy
zanieczyszczaja sie, wskutek czego wracaja bardzo powoli do
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polozenia ostaniajacego wal nozowy. Przy struganiu deski o bo-
kach nieré6wnych material zakleszcza sie miedzy segmentami.
Oslona ta uniemozliwia struganie kofica lub $rodka deski. Deski
cienkie nie powodujg opuszczania segmentéw, lecz wchodzg
pod nie.

Drugim przykladem oslony automatycznie nastawianej jest
szwedzka oslona typu ,Albe"“ (rys. 39).

Oslona wykonana jest z drewna z wyjatkiem zawieszenia
i urzadzenia sprezynujgcego. Do przedniej plyty stolu strugar-
ki od strony stanowiska obstugi przymocowane jest tozysko 1.
W tuleji tego lozyska umieszczony jest trzpien 2 z napietag
sprezyna. Trzpien 2 jest sztywnie polaczony z drewnianym ra-
mieniem 3, na ktérego koficu przymocowana jest ostona 4, za-
krywajaca szczeline walu nozowego. Ostona ta sklada sie z kil-
ku deszczulek, odpowiednio uksztaltowanych i potgczonych
z sobg za pomoca zawiaséw. Przedmiot strugany, posuwany na
noze, opiera sie o ramie 3 i odchyla je w bok. Po zakofczeniu
strugania ramig wraca do swego pierwotnego polozenia.

Zalety: dzieki automatycznemu dziataniu oslona nie wy-
maga nastawiania. W czasie pracy zastania nierobocza cze§é&
szczeliny nozowej.

W ady: przedmiot obrabiany podczas przesuwania naciska
ramig, odstaniajac szczeling nozows, zanim nastapi struganie.
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Przy struganiu szerokich desek oslona wychyla sie zbyt dale-
ko w strone stanowiska obstugi i przeszkadza w pracy. Material
obrabiany jest zawsze spychany przez ramie do prowadnicy, co
powoduje nieréwnomierne zuzycie nozy.

W czasie mijania szczeliny nozowej, rece robotnika znajdujg
sie bezpodrednio na materiale i w razie odrzutu lub wyélizgnie-
cia z rgk przedmiotu, reka moze trafi¢ na noze. Sprezyna w ra-
zie pekniecia albo utraty swojej sprezystoéci spowoduje zatrzy-
manie ramienia w pozycji odstaniajgeej szczeline nozowa.

W celu wyeliminowania ramienia, konstruktorzy usitowali
znalezé rozwigzanie przez przesuniecie osi obrotu oslony blizej
walu nozowego.

— G — — —— — — ——
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Préby takiego rozwigzania sa uwidocznione na rys. 40141
W obydwu konstrukcjach zastosowano sprezyny ptaskie I,
zwiniete spiralnie. Oslona przedstawiona na rys. 40 sklada
sie z jednej czesci 2. Stosowano ja przy stotach waskich. Ostona
przedstawiona na rys. 41, sklada sie z dwéch czeséci a i b.

1 ,

T {

Rys. 41

|
L

e e i

Stosowano ja przy stotach szerokich. Wady i zalety tych osion
sa takie same, jak przy oslonie typu ,,A1lb e

Oslona amerykanska (rys. 42) sklada sie z pokrywy 1, za-
konczonej od strony prowadnicy skrzydlem 2, Zawieszona jest
cbrotowo za pomocg dwéch czopéw 3 na dwéch réwnolegltych
ramionach 4. Ramiona te sg potgczone obrotowo z podporg 5 na
czopach 6. Podpora 5 zawieszona jest na osi 7, Na tej samej osi
obraca sie przeciwwaga 10, sztywnie polaczona z dzwignig 8,
ktoérej jeden koniec laczy sie ze sprezyng 9. Podpora 5, ramie §
i przeciwwaga 10 sg zaklinowane na osi 7. O§ 7 obraca sie w lo-
zyskach 11.

Zasada dzialania jest nastepujgca: przedmiot obrabiany jest
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poczatkowo posuwany pod skrzydlo 2, ktére pod naciskiem uno-
si sie wraz z pokrywg do géry. Pokrywa na skutek dzialania
przeciwwagi 10 jest przyciskana do powierzchni materiatu obra-
bianego. Po skoniczonym struganiu pokrywa opada i przed sa-
mym zetknieciem sie ze stolem jest hamowana za pomocg spre-
zyny 9. Nie opada wigc raptownie na stét.

Podczas strugania przy prowadnicy ostona nie unosi sie, tylko
uchyla si¢ w bok na skutek odpowiedniego $ciecia skrzydla.
Zachowuje przy tym polozenie réwnoleglte w stosunku do szcze-
liny nozowej dzieki zawieszeniu na dwoéch ramionach réwno-
legtych.

Po skoniczonym struganiu oslona powraca do swego pierwot-
nego polozenia pod wplywem dzialania sprezyny 12, ktéra
w czasie strugania przyciska material do prowadnicy.

Ostona ta odpowiada prawie wszystkim zalozeniom konstruk-
cyjnym, jakie wymieniliSmy w oémiu punktach na str. 42, z wy-
Jatkiem punktu 5 1 7, a mianowicie: 1. nie zezwala na réwno-
mierne wykorzystanie nozy na catej dtugosci, gdyz unosi sie tyl-
ko pod wptywem nacisku obrabianego przedmiotu na skrzydtlo,
z czego wynika lokalizacja miejsca obrdbki; posiada zbyt szero-
kg pokrywe, co utrudnia przenoszenie przez nig rak w czasie
strugania. (Szeroko§¢ pokrywy uwarunkowana jest potrzebg
stalego zaslaniania szczeliny nozowej w przypadku maksymal-
nego wychylenia pokrywy w bok). Wychylenie pokrywy w stro-
ne obstugi przy struganiu przedmiotéw o duzym przekroju,
utrudnia prace.

Oslona walu nozowego zblizona konstrukcjg do amerykan-
skiej, przedstawiona jest na rys. 43.

Material posuwany napotyka na pokrywe 1 w ksztalcie litery
S, przez co material w dowolnym punkcie moze odchylié ostone.'
Ostona za pomoca $ruby 2 uchwycona jest w zacisk 3, znajduja-
cy sig na jednym koncu dzwigni 4, zawieszonej obrotowo na osi
5. Na przeciwleglym koncu dzwigni 4 znajduje sie przeciw-
waga 6.

Ostona ta stosowana byla przez fabryki niemieckie i rozpo-
wszechniona jest réwniez w Polsce, nie spelnia jednak wszyst-
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Rys. 43

kich wymaganych zalozen. Mianowicie w zaleznosci od grubofci
siruganego materiatu, wymaga regulacji przeciwwagi, a podczas
strugania przy prowadnicy, regulacji za pomoca §ruby 2. Powo-
duje to duze straty czasu.

Przy zbyt intensywnym uderzeniu materiatem struganym
o pokrywe latwo odchyla sie ona do tylu, co czesto zdarza sie
réwniez przy struganiu grubych przedmiotéw.

Przenoszenie rgk ponad oslong w czasie strugania jest utrud-
nione ze wzgledu na ksztalt i szeroko§é pokrywy.

Struganie cienkich desek i listew przy stosowaniu tej ostony
jest niemozliwe, ze wzgledu na trudnos$é¢ uzyskania réwnomier-
nego docisku na calej szerokoéci struganego materiatu, Przy wy-
konywaniu tego rodzaju prac ostona bedzie usuwana, a wiegc
praca bedzie wykonywana w warunkach niebezpiecznych.

Oslona systemu Filarskiego

Z dotychczas znanych zabezpieczen ochronnych przy pracy
na strugarce - wyréwniarce za bardzo celowa uwaza¢ mozna
ostone holenderskg systemu Filarskiego (rys. 44).

Ostona skiada sie z pokrywy z blachy stalowej 1 o powierzch-
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Rys 44

ni cylindrycznej. Dtugoséé¢ pokrywy jest o 50 mm mniejsza-od
szeroko$ci stolu wyréwniarki (oznaczonej na rysunku literg B).
Z pokrywa jest spojone skrzydio 2 pod katem do powierzchni
stotu tak, ze goérna krawedz skrzydla wznosi sie ponad poziom
'stotu na 50 mm. Obok umieszczone jest skrzydlo ruchome 21,
ktérego krawedz gérna wznosi sig na 110 mm ponad poziom sto-
lu. Skrzydlo to jest tak skonstruowane, ze mozna je odchylié
w razie potrzeby strugania przy prowadnicy. Pokrywa jest spo-
jona z ramieniem 3, wykonanym z rurki o przekroju kwadrato-
wym, ktoérej dtugosé wynosi: L 4+ E 4 185 mm. L = odleglosé
przedniej krawedzi stolu od osi walu nozowego wyréwniarki,
E = odlegloé¢ osi obrotu ostony od krawedzi stolu (normalnie
E — 50 mm). Ramie 3 jest osadzone na plytce 5 swym wystaja-
cym kohcem, dopasowanym do wewnetrznego przekroju rurki
i zamocowane Srubka 13. Plytka 5 jest za pomocg $rub 7 zlaczo-
na ze wspornikiem 6. Wspornik ten jest uwidoczniony w wiek-
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szej skali na rys. 45 (gdzie oznaczony jest cyfra 1). Latwo
obraca sie na panewce 3 (rys. 45) i jest zabezpieczony prze-
ciw bocznemu przesunieciu przez dwa pierscienie nastawne
4 i 5, zamocowane na tej panewce. Po zluzowaniu §ruby 6 su-
port mozna przesunaé wzdluz walka 2. PierScien nastawny 4,
a przez to i panewka 3 moga byé za posrednictwem $ruby recz-
nej 6 umocowane na watku 2. Wspornik 1 pozostaje przy tym
obracalny. Wspornik posiada drazek 8 (rys. 45) z nastawnym
ciezarkiem 10. Zmieniajgc poltozenie ciezarka na drazku uzys-
kuje sie odpowiedni nacisk pokrywy na przedmiot strugany.
Inaczej sprawa ta przedstawia sie¢ przy odmiennej konstrukeji
wspornika (rys. 46), ktéra ma na celu zapobiezenie calkowi-
temu odchyleniu pokrywy wstecz, a przez to wylaczeniu z uzyt-
ku urzadzenia zabezpieczajgcego. Przy tym wspornik 1 po przy-
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twierdzeniu $ruby recznej 2 nie obraca sie na waltku 3, jednak
sam walek 3 obraca sie w panewkach bronzowych 4. Pokrywe
mozna podnie$é co najwyzej na 35 cm ponad o§ walu nozowego.
Dostep taki jest wystarczajgcy do wymiany nozy i do obrébki
najgrubszego drewna.

Montaz ostony na wyr6wniarce. Zmontowanie
oslony na wyrdwniarce polega na przytwierdzeniu watka 12
(rys. 44) do przedniej krawedzi ptyty stotu za pomocg $rub
i-katownikéw. Diugoéé walka okresla sie ze wzoru: B -+ 47 mm,
gdzie B jest szeroko$cig stotu wyréwniarki.

0§ watlka powinna by¢ umieszczona na 31 mm ponizej pozio-
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mu stotu. W razie zmniejszenia tej odleglosci, wspornik ostony
bedzie wystawal ponad powierzchnie stotu i przeszkadzal w pro-
wadzeniu materialu podczas strugania. Przy zwiekszeniu tej
odlegtosci, ramie ostony bedzie sie opieralo o przednia krawedz
stotu i pokrywa bedzie stale uniesiona ponad poziom stotu.

Po wlozeniu wspornika na walek 12 (rys. 44) naklada sie
ramie 3 na plytke 5 i nadaje sie calosci takie potozenie, by po-
krywa zsalonila szczeline nozowa, a o§ symetrii pokrywy lezata
w pionowej plaszczyznie osi walu nozowego. Po osiggnieciu tego,
przymocowuje sie ramie ostony do ptytki srubg 13.

Zakres stosowania i zalety ostony. Oslona
typu Filarskiego nadaje si¢ do wyrdwniarek wszystkich wiel-
kotci i typdw. Przy zastosowaniu jej mozna strugaé listwy, deski,
belki, zaréwno w odcinkach krétkich jak i diugich.

Oslona ta, przedstawiona w catodct na ry s. 44, speinia naste-
pujace najwazniejsze warunki bezpieczenstwa:

1. Pokrywa stale zastania, zaré6wno w czasie pracy jak i w cza-
sie spoczynku, szczeline nozows, pod ktérag znajduje sie wal
TI0ZOWY.

2. W czasie strugania mozna wykorzystywaé prawie cata diu-
o8¢ ostrzy nozy (za wyjatkiem przestrzeni, ktérg zajmuje ra-
Tmie 3).

3. Przy prowadnicy mozna strugaé krawedZ deski dowolnej
grubosci, przy réwnoczesnym zaslonieciu pozostatego odcinka
szezeliny nozowej.

4. Urzadzenie nie wymaga odrywania reki od materiatu w ce-
Iu uniesienia pokrywy ku gérze. Do tego stuzg dwa skrzydia 2
i2! (rys. 44), wzniesione na dwie rézne wysokoéci ponad po-
ziomem plyty stotu.

Praca rozpoczyna sie w ten sposob, ze przedmiot strugany
zostaje skierowany pod skrzydlo 2, ktére pod naporem materia-
1u obrabianego wznosi sie ku gérze. Jezeli przedmiot obrabiany
jest gruby, nalezy kierowaé go pod skrzydio sasiednie 2!, ktére
jest wzniesione wyzej. Latwoéé unoszenia ostony osigga sie za
pomocg regulacji ciezarka 10, umieszczonego na drazku 9. Dra-
zek jest polgczony z rarMieniem pokrywy 3 przy pomocy wspor-
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nika 6, swobodnie obracajacego si¢ na watku 12. Wspornik jest
przesuwany wzdiuz tego walka. Pozwala to na ustawienie po-
krywy w dowolnej odleglosci od prowadnicy. Regulacja taka
jest niezbedna przy struganiu krawedzi deski przy prowadnicy.

W celu unikniecia samoczynnego przesuwania sie wspornika
wzdluz osi, posiada on pieréciers nastawny ze $ruba dociskowas.
Pierécien uniemozliwia tylko ruch wspornika wzdtuz walka n1e
wplywajac na jego ruch obrotowy. \

5. Ostona pozwala na struganie listew o bardzo matym prze-
kroju przy zastosowaniu dodatkowego przyrzadu (rys. 47a, b).

Rys. 47a

Przyrzad sklada sie z
korytka 1, potaczonego
z plaskownikiem sprezy-
nujacym 2, na - ktérego
konicu przynitowany jest
rosek prowadnicy 3, ze
$cietym pod katem skrzy-
detkiem 5.

Podczas strugania cien-
kich listew przy prowad-
nicy przyrzad ten naklada
sie na ramie, nalezgce do

Rys. 47b omawianej ostony Filar-
skiego. Docisk listwy do-stotu reguluje sie za pomocg przesuwa--
nego jarzma 4, a docisk do prowadnicy uzysku]e sie dzieki.spre-
zystoSci samego ramienia ostony.
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Obstuga ostony systemu Filarskiego.
1 Struganie bez prowadnicy — materiat jest po-
suwany po powierzchni stolu.

Przed rozpoczeciem pracy ustawia sie wspornik na walku
w skrajnym prawym polozeniu, ktéremu odpowiada ostoniecie
calej dtugosci szczeliny nozowej.

Nastepnie prébuje sie podsunaé pod pokrywe deske, prowa-
dzac ja po poprzedniej czeSci plyty stolu. Jezeli pokrywa unosi
sie z trudem, nalezy ciezarek 10 odsunaé¢ dalej od osi obrotu
wspornika i odwrotnie, jezeli pokrywa zbyt latwo unosi sie
i tworzy szczeline wiekszg niz gruboéé struganego przedmiotu,
nalezy ten ciezarek przysunagé blizej osi. Po odpowiednim nasta-
wieniu oslony zgodnie z powyzszymi wskazdéwkami, mozna roz-
poczgé struganie.

Unoszenie sie¢ ostony nad szparg osigga sie przez podsuwanie
drewna pod jedno ze skrzydel. Material nie grubszy niz 50 mm

Rys. 48a
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podsuwa sie pod skrzydto 2, — grubszy (do 110 mm) podsuwa sie
pod skrzydio 21, Patrz rys. 44).

Przenoszenie rak przez pokrywe ostony odbywa sie w naste-
pujacy sposob:

reka lewa z przodu dociska przedmiot strugany do powierzch-
ni stotu, prawa z tylu jednocze$nie nasuwa material na noze,
w momencie zblizenia sie reki lewej do pokrywy trzeba uniesé
dlon, nie odrywajac palcéow od przedmiotu, jak pokazano na
ry s 48a, b, ¢, a w momencie mijania pokrywy palce przeklada
sie za pokrywe, przytrzymujgce jednoczednie przedmiot. Za po-
krywa dociska sie drewno calty dlonig.

Te sama manipulacje powtarza si¢ palcami prawej reki przy
mijaniu pokrywy. Czynnosci te dajg sie latwo wykonaé ze
wzgledu na konstrukcje pokrywy, ktéra posiada ksztalt cylin-
dryczny, jest waska (szerokosé¢ jej wynosil 120 mm) i dotyka
stale materialu struganego, dzieki regulacji ciezarkiem 10.

N Struganie przy prowadnicy. Skrzydlo 2!
& (rys. 44) odchyla sie i uktada na pokrywie 1. Piericierr mo-
cujacy wspornik zwalnia sie przez odkrecenie éruby skrzydio-
wej 11. Calos¢ ostony przesuwa sie wzdiuz watka 12, odstaniajac
szpare miedzy prowadnica, a jezyczkiem 4 na szeroko§¢ materia-
lu struganego. Wspornik mocuje sie w takim potozeniu, w kt6-
rym jezyczek 4 (rys. 44) pokrywy lekko dociska przedmiot
obrabiany do prowadnicy.
3 Struganie cienkich listewek. Do strugania

listewek o malych przekrojach uzywa sie dodatkowo trze-
wika (rys. 49) wykonanego z drewna. Trzewik taki mozna lat-
wo ustawié na pokrywie przy pomocy blachy sprezynujacej
i §ruby dociskowej. Docisk struganego przedmiotu do stolu uzy-
skuje sie dzieki wadze pokrywy i trzewika. W celu zwiekszenia
tego docisku naleZzy zdjac ciezarek 10.

Struganie krétkich kawaltkéw drewna.

W takich przypadkach uzywa sie przesuwadla, wzglednie
kawalka deszcezutki nie krétszej niz 300 mm ze specjalnym zacie-
ciem (rys. 50).

Spos6éb korzystania z takiego przesuwadla pokazany jest na
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Rys. 49

rys. 48c. Nalezy tylko pamietaé, ze po przesunieciu przedmio-
tu struganego poza wal nozowy, cofa sie przede wszystkim
przesuwadlo, a p6ézniej dopiero zabiera sie przedmiot strugany.

Wady ostony

1. Nieréwnomierne zuzycie nozy, wieksze od strony stanowi-
ska obstugi

2. Niewykorzystanie nozy na calej dtugosei.

3. Reczna regulacja przeciwwagi i potozenia ostony w zalez-
nosci od wymiaréw struganego materiatu przy prowadnicy.

4. Przy struganiu krétkich lub cienkich kawalkéw drewna
wymaga nakladania dodatkowych przyrzadéw, co jest zwigzane
ze stratg czasu.
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dobrze
Rys. 50

W stosunku jednak do porzednio omawianych oston system
Filarskiego zapewnia wigksze bezpieczenistwo i wydajnos¢ pracy.

Ostona nieroboczej cze$ci szczeliny no-
Zowej.

Czes¢ szczeliny nad watem nozowym wyréwniarki znajduje
sie poza prowadnicg i nie bierze udziatu w pracy. Dtugosc tej
czedci szezeliny zalezy od ustawienia prowadnicy w stosunku
do bocznej krawedzi stotu. Czesé te nalezy zabezpieczy¢ ostong
tatwo nastawialng.

Ponizej podajemy dla przyktadu takie dwie ostony.

1 Ostona zlozona jest z dwoch blaszek (rys. 35). Jedna z nich
przymocowana do prowadnicy, posiada boczne krawedzie
tak zagiete, ze tworzg one prowadnice 2, w ktoérej przesuwa sig
blaszka 3. W celu latwiejszego przesuwania blaszki 3, umieszcza
sie raczke 4, ktéra dolnym koricem wchodzi w rowek 5 blaszki 1.

2 Oslona sklada sie z pltaskownikéw i tworzy harmonijke
(rys. 52). Ustawianie takiej ostony jest tatwe. Ostania ona
szczeline na wiekszej dlugoéei niz ostona opisana pod punktem I.
W konstrukeji ostony Filarskiego poczyniono pierwsze préby
polgezenia zalozen ochrony pracy z jednoczesnym ultatwieniem
wykonywania niektérych trudnych operacji na strugarce.
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Rys 51

W przeciwienstwie do tego pierwsze typy oston byly pomyslane
tylko jako zabezpieczenia bez uwzglednienia wydajno$ci pracy.
Niektére z nich nawet zmniejszaly zakres robét, ktére mozna
wykonywaé na strugarce. Dlatego byly niechetnie uzywane przez
obstugujacych, a w niektérych przypadkach usuwane z obra-
biarek.

Ttumaczy sie to tym, ze zadania ochrony pracy nie byly wtas-
ciwie rozumiane przez technikéw. Traktowano je w oderwaniu
od catoksztattu proceséw technologicznych.

Dopiero pod wplywem zmiany pogladéw na czlowieka przy
pracy w ustroju socjalistycznym, zagadnienie ochrony pracy
znalazlo wladciwe zrozumienie. Wlgczono je w lancuch zagad-
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nienn ekonomiczno-technicznych i postawiono na plaszezyznie
naukowej.

Prymitywna, nie spelniajgca swego zadania oslona zostaje
wypierana przez mniej lub wiecej skomplikowane aparaty lub
przyrzady, ktére w wysokim stopniu podnoszg wydajnoéé pracy,
poszerzaja zakres wykonywanych robét i likwiduja wszelks
mozliwo§é wypadkéw przy pracy.

Przykladem takiego urzadzenia jest aparat, ktérego rozwiag-
zanie konstrukcyjne zostalo ostatnio opracowane przez Central-
ny Instytut Ochrony Pracy w Warszawie (rys 53).

Aparat ten pozwala na wykonywanie wszystkich rob6t, jakie
sa mozliwe na strugarce - wyréwniarce.
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Przy jego zastosowaniu mozna strugaé¢ deski cienkie (od 5 mm)
oraz kroétkie kawalki drewna (od 120 mm diugodci) az do gru-
bych belek i desek. Przy struganiu cienkich desek dociska sig
przedmiot do stolu przez nacisk reka na pokrywe. Przy struga-
inu krétkich kawalkéw stosuje sie przesuwadlo, skladajace sie
z drzewca i rekojeSci (rys. 53).

Polozenie oslony nad
poziomem stolu w zalez-
nofci od grubosci struga-
nego materiatu, ustala sie
w ciggu 1—2 sekund za
pomoca dZwigni znajdu-
jacej sle w wygodnym po-
lozeniu, z boku strugarki.

Szczelina nozowa jest
stale przykryta zardéwno
w czasie postoju jak i podczas wszelkich prac wykonywanych na
strugarce. Pokrywa szczeliny nozowej, niezaleznie od grubosci
struganego materialu, zachowuje swojg réwnoleglo§¢ do ptasz-
czyzny stolu w kazdym potozeniu ponad szczeling. Nastepuje to
dzieki odpowiedniemu ukladowi dZwigni, na ktérych jest zamo-
cowana pokrywa. (Pokrywa w ostonie systemu Filarskiego, w za-
leznos$ci od wzniesienia ponad stolem, ustawia sie w pozycji na-
chylonej w stosunku do plaszczyzny stolu, a tym samym i do
przedmiotu struganego).

Rys., 53

Ciezar ukladu dZwigni niosacych pokrywe jest zréwnowa-
zeny sila napiecia dwéch sprezyn, znajdujacych sie w nastawni-
ku. Materialu struganego nie nalezy przenosié do powt6érnego
strugania, lecz powinien on by¢ wleczony po stole strugarki.

Pod naciskiem materiatu na pokrywe, ostona moze sie obni-
zy¢ az do oparcia sie o stol. Z chwilg gdy nacisk materiatu usta-
je, tj. kiedy deska zostanie przeciaggnieta poza szczeline nozowa,
pokrywa automatycznie wraca do polozenia, na jakie zostala
poprzednio nastawiona.
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Uklad wzajemnego wspdtdziatania dzwigni i sprezyn jest na-
stepujacy (rys. 53):

Pokrywa 1 jest zawieszona na koncu dZwigni 2. Dzwignia 2
jest polaczona obrotowo za pomocy ptytki 3 z dzwignia 4. Prze-
ciwlegle konice dzwigni 2 i 4 sa obrotowo zawieszone w jarzem-
ku 5. Uklad ten tworzy réwnoleglobok, zezwalajacy na przesu-
niecie pokrywy w bok, réwnolegle do osi walu nozowego. Prze-
sunigcie takie stosuje sie podczas strugania przy prowadnicy
w celu odslonigcia szczeliny nozowej na grubosé struganego ma-
teriatu. PoloZenie to jest stabilizowane za pomocg dZwigni 6,
ktérej drugi koniec ma §cigcie ukoéne 7 i tworzy zacisk, likwi-
dujacy obrotowe polaczenie dizwigni 2 i 4 za pomocg plytki 3.
(rys. 53a).

Przy ustawieniu pokrywy I na grubo$é struganego materiatuy,
pokrywa zachowuje swoje polozenie réwnolegle do plaszczyzny
stotu i nie zmienia takze polozenia w stosunku do osi walu nozo-
wego. Uzyskuje sie to dzieki odpowiedniemu zawieszeniu ja-
rzemka 5 na dzwigniach 8, 9 i 10, ktoérych ukiad kompensuje
kazde nowe polozenie pokrywy.

Unoszenie pokrywy odbywa sie za pomoca dzwigni 11. Przez
jednorazowe nastawienie pokrywy na odpowiednig wysokosé,
zachowuje ona stale swoje polozenie dzieki zréwnowazeniu za
pomoca dzwigni 11 i nastawnika 13,

Drzialanie nastawnika (rys. 55) jest nastepujace.

Dzwignia 12 zawieszona obrotowo na oéce 14, drugim koncem
zaczepia od spodu trzpien 15, umieszczony w widetkach Sruby
lacznikowej 16, ktora luzem przechodzi przez tuleje 17 Na dru-
gim koncu éruby lgcznikowej 16 jest nagwintowany i zakolko-
wany korek 18. Na korku tym jest umocowana sprezyna 19, pra-
cujaca na rozcigganie. Drugt jej koniec zamocowany jest na
korku 20. Napigcie sprezyny jest regulowane za pomoca Sruby
21. Tuleja 17, za pomocg sprezyny 22 jest $ciagana w dol i wy-
wiera nacisk na korek 18. DZzwignia 11 polaczona jest z trzpie-
niem 23, na ktérym osadzona jest tuleja 24 z dwoma widetkami
25, W celu podniesienia pokrywy unosi sie¢ dzwignie 11.do.gory.
Wtedy obniza sie tuleja 17 i korek 18 pod wplywem dzialania
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obydwu sprezyn, gdyz dzwignia 11 dziala jako cigzar réwnowa-
zacy napiecle sprezyn przez podpieranie tulei 17 za pomocg
widelek 25. Korek 18, obnizajgc sie, ciggnie za sobg trzpien 15,
powodujac wychylenie drugiego kotica dzwigni 12 do gory. Tym
samym pokrywa unosi sie.

Zanalizujmy teraz zachowanie sie catego uktadu dzwigni.
Jezeli ostona zostanie przyciénieta do stotu pod wplywem cig-
zaru materiatu struganego przy przesuwaniu go do powtérnego
strugania z tylnej czefci stotu na przednia, wéwcezas dzwignia 12
dokona obrét dokota trzpienia 14, unoszgc drugim swoim kon-
cem trzpiei 15. Polozeniu takiemu. odpowiada napiecie sprezyn
przez rozcigganie, Dzigki odpowiedniej konstrukecji w punkcie
obrotu, dzwignia 11 nie zmienia swego polozena, a tym samym
widetki 25 pozostajg na swoim miejscu.

W momencie, gdy material przesuwany minie pokrywe, spre-
zyny wracajg do swego poprzedniego polozenia i podnoszg zno-
wu pokrywe do géry na poprzednio nastawiong wysokosé.

Aparat ten wymaga jeszcze préb i nalezy przypuszczaé, ze
wkrotee bedzie wytwarzany.

Odpowiada on wszystkim wymaganiom konstrukcyjnym, ja-
kie podano na poczatku, daje gwarancje skutecznego zabezpie-
czenia przed wypadkiem, a réwnoczesnie moze przyczynié sie
do podniesienia wydajnoéci pracy. Nie obniza zakresu robot wy-
konywanych na strugarce, a nawet poszerza go przez umozli-
wienie strugania przedmiotéw o bardzo matym przekroju. Apa-
rat mozna dostosowaé do kazdego typu strugarki wyrdwniarki.
Ustawienie go nie wymaga zmian w samej obrabiarce.

VH.L. AUTOMATYCZNE PODAWANIE
MATERIALU PRZY STRUGARKACH
WYROWNIARKACH

Automatyzacja posuwu drewna przy strugarkach wyréwniar-
kach znalazla szerokie zastosowanie w wielu krajach, szczeg6l-
nie w Zwigzku Radzieckim. Podnosi ona wydajno§¢ pracy
i wspdtczynnik wykorzystania obrabiarki, zmniejsza wysitek

70



fizyczny, odsuwa czlowieka z miejsca niebezpiecznego, a tym
samym likwiduje wypadki, ktére zachodzg przy recznym poda-
waniu materiatu.

Automatyczne podawanie materialu na noze strugarskie sto-
suje sig glownie przy strugarkach wyréwniarkach ciezkiego
typu. Do tego celu stuzg transportery réznej konstrukeji. Sg one
albo przystawialne, albo wbudowane w obrabiarke.

L

—

Rys. 56

Transportery przystawialne sg zawieszone na kolumnach
wspartych na wlasnym korpusie (rys. 56). Majg one naped
indywidualny. Ustawia sie je obok strugarki. Kiedy zachodzi
potrzeba obrébki recznej, mozna je przez obrét na kolumnie
odsungé

Transportery wbudowane sg powigzane konstrukcyjnie ze
strugarka. Podawanie materialu odbywa sie na calej dlugosci
stolu.

Obydwa typy transporteréw latwo mozna nastawiaé¢ na gru-
boéé struganego materialu, przy czym maksymalna grubosé ma-
terialu moze wynosi¢é do 100 mm przy transporterach kolumno-
wych, a przy wbudowanych do 200 mm. Szeroko§¢ materiatu
moze wynosié w obydwu przypadkach do 600 mm. Szybkoéé po-
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Rys. 59.

suwu w obydwu rozwigzaniach waha sie w granicach od 12 —
20 m na min,

Mechanizmy podajnikéw moga by¢ gasienicowe ze sprezynu-
jacymi zaczepami (r y s. 57 i 58) wzglednie zabierakami uzebio-
nymi (rys. 59).

Podajniki takiego typu zezwalaja na podawanie materiatéw
nieréwnych, zwichrowanych i zezwalaja na jednoczesny prze-
pust kilku przedmiotéw o réznych wymiarach. Stosuje sie row-
niez podajniki tancuszkowe. zaopatrzone w tapki gumowe.

Przy zastosowaniu automatycznego podawania materiatu na
noze strugarki nalezy przewidzie¢ w konstrukeji transportera
takie rozwigzanie, ktéreby uniemozliwito weiagniecie reki obstu-
gujacego maszyne.

VI URZADZENIA OCHRONNE
PRZY STRUGARKACH
Z MECHANICZNYM POSUWEM

Przy wszystkich typach strugarek, poza strugarks wyréw-
niarka, a wigc np. przy strugarkach grubo$ciowych, czterostron-~
nych i specjalnych, stosuje sie mechaniczny posuw drewna za

72



pomocg walcéw posuwowych albo lafcuchéw transportowych.
Z punktu widzenia ochrony pracy bedzie nas interesowalo urza-
dzenie przeciwodrzutowe deski, mechanizm posuwowy i ostony
watéw nozowych. Poniewaz urzadzenia te sa wspélne dla wy-
mienionych obrabiarek, rozpatrzymy je na przykladzie strugar-
ki grubosciowej (rys. 60).

Schemat ilustruje w przekroju

stét strugarki,

deske strugang,

drazek oporowy urzgdzenia przeciwodrzutowego,
urzadzenie przeciwodrzutowe,

walec radetkowany posuwowy,

ostone watu nozowego,

wal nozowy,

walec dociskowy.

S i e

Urzadzenie przeciwodrzutowe

Na wstepie omawialiSmy wlasciwosci drewna i zwigzane z tym
wahania oporéw. Podczas strugania seki i zwichrowane wibkna
w poblizu sekdéw stwarzajg znaczne opory, co moze spowodowaé
odrzut struganego przedmiotu. Odrzut moze byé dosy¢ silny
i moze byé przyczyna wypadku. Odrzut moze réwniez powstaé
w przypadku jednoczesnego strugania kilku desek lub listew
o nieznacznych réznicach w wymiarach grubosci.
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Urzadzenie przeciwodrzutowe znajduje sie przed gérnym
walcem posuwowym. Sktada sie ono z oddzielnych segmentéw,
odpowiednio uksztattowanych i obrotowo umieszczonych na
wspolnej osi, ktorej konce sa silnie przymocowane do korpusu
obrabiarki,

Nowoczesne strugarki sa juz zaopatrzone w tego rodzaju urza-
dzenia. Przy strugarkach starego typu w wielu przypadkach
urzadzen takich nie ma, albo sa one wykonane przez uzytkowni-
kéw. Poniewaz zabezpieczenie przeciwodrzutowe spelnia bardzo
wazng role, zanalizujemy doktadniej jakim warunkom muszg
odpowiadaé takie urzadzenia, aby unikngé wadliwych roz-
wigzan.

Ogolna zasada dzialania polega na tym, Ze segmenty pod
wptywem nacisku deski struganej, uchylajg sie w kierunku po-
suwu. W razie przymusowego cofania deski wstecz, segmenty
zawieszone na osi, obracaja sie w tyt i przyciskaja deske do sto-
i, wywotujac silne tarcie
migdzy stolem a deska
! struganag.

Na rys. 6la, b,c,d, e
przedstawione- s niewlas-
ciwie rozwigzane segmen-
ty i ich wzajemne zawiesze

J__r — nie.

Rys. 61a
Rys. 61b

Rys. 61d
Rys. 6lc Rys. 6le
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Na rys. 6ia odleglosé miedzy poszczegdlnymi segmentami
jest zbyt duza. W przypadku strugania cienkich listew, segmen-
ty nie utrzymaja materiatu w razie odrzutu, Naciecie dolnych
czesci segmentéw jest niewlasciwe, gdyz ostrza ich w niekto-
1ych przypadkach nie uchwycg materiatu.

Na rys. 6lb odleglo$é miedzy segmentami jest réwniez du-
za. Przez niewlasciwe uksztaltowanie ostrzy segmentéw, zmniej-
szona jest powierzchnia docisku.

Na rys. 6lc ostrza segmentoéw Sciete pod zbyt matym ka~
tem, na skutek czego przy struganiu desek o powierzchniach
gladkich, w razie odrzutu, material nie zostanie zaczepiony,

Na rys. 61d segmenty zanadto wychylone, dolna czes¢ ostrza
zanadto wybrzuszona.

Na rys. 6le wychylenie segmentéw jest prawidlowe. Za-
okraglenie konca jest niewlasciwe, niepotrzebne pionowe ziob-
kowanie segmentow.

Na rys. 62 zilustrowane jest prawidlowe rozwigzanie po-
szczegblnych segmentéw i ich wzajemne ustawienie.

Szerokoéé poszczegblnych segmentéw nie moze przekraczaé
15 mm. Piercienie oporowe miedzy poszczegbélnymi segmenta-
mi muszg mieé gladka powierzchnig, aby nie stwarza¢ duzych
oporéw. Gruboéé ich nie powinna przekracza¢ 1 mm. Dolne
konice segment6w muszg byé polozone na jednym poziomie
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nizej o 3 mm od krawedzi ostrza noza przy jego najnizszym po-
fozeniu w stosunku do powierzchni plyty stolu. O§, na ktérej sa
zawieszone segmenty oraz otwory w nich muszg byé dokladnie
obrobione. Ostrza segmentéw drobne i uksztaltowane pod ka-
tem 30° w stosunku do drewna. Segmenty sa wykonane ze stali.
Réwnolegle do osi ich zawieszenia powinien znajdowa¢ sie dra-
zek ograniczajgcy ruch wsteczny segmentéw po ich odchyleniu
wstecz o 300,

Walce posuwowe

Mechaniczne posuwanie drewna przy strugarkach gruboscio-
wych odbywa sig¢ za pomocg walcéw radetkowanych. Otrzymuja
one naped od przekladni koé1 zebatych wzglednie tancucha
Galla. Ilo§¢ obrotéw walcow jest regulowana przez co mozna
zmieniaé szybko§é posuwu materialu obrabianego. Docisk wal-
céw na przedmiot obrabiany mozna odpowiednio regulowadé.
Walce maja zawieszenie sprezyste przez co moga odpowiednio
dostosowywaé sie do zmian przekroju materialu struganego.

Rys.
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Moga one podawaé na calej swojej szerokosci pojedyncze przed-
mioty albo kilka przedmiotéw réwnocze$nie.
Walce powinny byé¢ wykonane z jednolitego materiatu, albo

tez sktada¢ sig z oddzielnych pierscieni, osadzonych na wspélne]
osi.

W przypadku stosowania walcéow pelnych, réwnoczesne stru-
ganie np. kilku desek wymaga jednakowej ich grubosci. Nie-
Znaczne réznice w grubo$ci wywolujg takie zjawisko, ze walec
opiera sie na desce grubszej, a desek cienkich nie zabiera albo
zabiera z niedostatecznym dociskiem, co moze spowodowaé od-
rzut cienszych desek.

Przy nowoczesnych strugarkach stosuje sie walce, ktore skta-
daja sie z oddzielnych pierScieni. Pierscienie te sg nakladane
niezaleznie od siebie na wspélny walek o odpowiednim prze-
kroju. Wewnatrz kazdego pierScienia znajdujg sie wyciecia na
sprezyny. Kazdy pierscien opiera sie na wale za posrednictwem
szesciu sprezyn (rys. 63). Piericienie ustawiajg sie samoczyn-
nie w stosunku do grubosci struganych jednoczesnie listew albo
desek. W tym przypadku odrzut materiatu jest niemozliwy.

Oslona walu nozowego

Oslona walu nozowego (rys. 64) powinna by¢ tak uksztal-
towana, aby uniemozliwiala bezpoérednie zetkniecie si¢ z watem
w czasie pracy z jakiejkolwiek strony.

Materiat uzyty na wykonanie ostony musi by¢ ciggliwy i od-
porny na obcigzenie dynamiczne. Moze to by¢ blacha stalowa
wzglednie leizna kujna o odpowiednio dobranym przekroju. Wa-
runki te sg konieczne ze wzgledu na mozliwosé urwania sie Sru-
by mocujacej néz albo pekniecia noza.

Przednia dolna krawedZz ostony spelnia réwnoczesnie zadanie
lamacza wiéréw. Polozenie tej krawedzi nad stolem jest kazdo-
razowo regulowane w zaleznosci od grubosci struganego mate-
riatu.

Oslona walu nozowego spelnia réwnocze$nie role ssawki
i dlatego w goérnej czesci jest odpowiednio zakonczona koinie-
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rzem cylindrycznym, laczacym' si¢ z przewodem rurowym do
pneumatycznego transportu wiéréw.

Pionowe waly nozowe przy strugarkach wielowrzecionowych
powinny by¢ ostoniete ze wszystkich stron .z wyjatkiem strony
roboczej. Celem umozliwienia dostepu do watu nozowego, osto-
ny posiadajg od géry pokrywy na zawiasach. Ostony te spelniajg
rowniez role ssawek, muszg by¢ wigc zakonezone z boku cylin-
drycznym koinierzem, celem polaczenia z przewodami odsysa-
jacymi wiéry,

Material na wykonanie oslony i jej przekrdj nalezy dobrac
tak samo, jak w przypadku oston waléw poziomych.

Wszystkie urzadzenia przy strugarce, stuzace do przenoszenia
napedu powinny by¢ ostoniete. Ostony musza by¢ mocne, silnie
zwigzane z korpusem maszyny. Zapobiega sie w ten sposéb wy-
padkom oraz przedostawaniu sie pytu i widréw do tozysk i me-
chanizmoéw. (ry s. 65a,b).

Rys. 65b

Wymagania ogolne

Aby strugarka grubosciowa mogta pracowaé dokltadnie i lekko
niezbedne jest starane przygotowanie jej do pracy.
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W zwiagzku z tym naleiy przestrzegaé nastepujacych zasad:

1. Dokladnie ustawi¢ noze na wale nozowym.

2. Dolna krawedz ostony walu nozowego ustawié o 3 mm po-
nizej poziomu ostrzy nozy.

3. Walec radetkowany ustawi¢ o 3 mm ponizej poziomu ostrzy
nozy.

4. Walec gladki w dolnej ptycie przedniej ustawi¢ o 0,5—1 mm
ponad poziom stotu dla twardego drewna i 1—2 mm dla miek-
kiego drewna.

5. Walec gorny gtadki poza walem nozowym ustawié¢ o 1 mm
nizej krawedzi noza.

6. Wszystkie sprezyny walcow nalezy napigé z jednakows
sity tak, zeby sprezynowanie bylo réwnomierne.

Rys. 66. Prawidlowa pozycja pracownika przy strugarce-
wyrowniarce (w zwiazku z fotogralowaniem oslone zdjeto)

Jezeli powyzsze warunki bedg wypelnione, material strugany
bedzie lekko i réwnomiernie posuwatl sig na néz. Obslugujacy
nie bedzie zmuszony do popychania ani wyciggania deski
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Rys. 66a, Prawidlowa pozycja pracownika przy strugarce z mechanicznym
posuwem,

z obrabiarki, jak to czesto obserwuje sie przy ztym przygotowa-
niu maszyny.

UWAGI KONCOWE

Przy obstudze obrabiarek do drewna wazna jest réwniez po-
zycja pracownika. Pracownik nie powinien stawaé naprzeciw
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konica deski, gdyz w razie jej odrzutu, deska moze uderzy¢
w brzuch i spowodowaé ciezki a nawet §miertelny wypadek.

Wtasciwa pozycja jest zilustrowana na fotografii 66
i 66a, gdzie pracownik stoi z boku deski przy struganiu na stru-
garce wyréwniarce i strugarce gruboédciowej.

Duze znaczenie z punktu widzenia ochrony pracy ma wilasci-
we ustawienie strugarek, odpowiednia przestrzen migdzy niemi.
na transport i sktadowanie pétfabrykatéw i gotowych wyrobow,
odpowiednie o§wietlenie, sposéb usuwania wiéréw i pytéw.

Zagadnien tych nie potraktowano w niniejszej pracy szerzej,
gdyz dotycza one calego Zakladu Obrobki drewna, w ktérymi:
zazwyczaj oprécz strugarek znajduja sie i inne obrabiarki.
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