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WSTEP.

TYPY STRUGAREK.

trugarki posiadaja duze pokrewienstwo z fre-

zarkami. Najpospolitszem zadaniem praktyki

warsztatowej jest ustalenie, czy dana po-
wierzchnia winna byé strugana, czy frezowana.
Sposéb rozwigzania tego pozostaje czesto spornym.
Cecha charakterystyczng strugarek jest prostolinijny
ruch roboczy. Narzedzie posiada przesuw wzgledem
przedmiotu obrabianego w dwuch przeciwnych do
siebie kierunkach. Powrotne biegi sg jalowe; néz
o jednej krawedzi tnacej nie jest w stanie zdejmo-
waé duzej ilodci wiéréw. Te dwie okolicznoséci
czynig strugarke mniej wydajng maszyng od po-
krewnej jej frezarki. Jednak, pomimo malej swej
wydajnosci, strugarki nie daly sie wyrugowaé z uzy-
cia. Qdy chodzi o otrzymanie dokladnej i gladkiej
powierzchni, frezarka musi ustapié¢ miejsce stru-
garce. Okresowa praca zebéw freza i obrotowy
ruch narzedzia nie dadzq tak gladkiej powierzchni,
jaka daje prostolinijny ruch noza
strugarskiego.

Kompromis pomiedzy ekono-
micznoscig frezowania i doklad-
noscig strugania wyraza sie cze-
sto w postaci przedwstepnej
obrébki na frezarce i wykoncza-
nia na strugarce, o ile potrzeba
wysokiej dokladnosci nie bedzie
wymagala oszlifowania nafrezo-
wanej uprzednio powierzchni.

Jezeli w gre wchodzi czas
trwania obrébki, zdarza sie nie-
kiedy, ze waskie i dlugie powierz-
chnie wygodniej jest strugaé,
natomiast szersze, lecz krétsze—
frezowadé.

Liczne lokalne warunki wply-
waé mogg na przewage tej lub innej
w réznych poszczegélnych wypadkach.

Sposéb przesuwania narzedzia wzgledem przed-
miotu obrabianego celem nadania ruchu roboczego
lub posuwowego znalazl w strugarkach trzy roz-
wigzania.

1. W strugarkach podtuinych ruch roboczy
otrzymuje obrabiany przedmiot, przesuwajacy sie
wraz z ruchomym stolem; néz otrzymuje ruch po-
suwowy.

Strugarki podluzne stosuje si¢ do obrébki dlu-
gich i ciezkich przedmiotéw. Bezwladnodé prze-
suwanych mas zabezpiecza spokojny ruch roboczy.

maszyny

Odksztalcanie belki suportowej, niosacej narzedzie,
jest znikomo male i nie wplywa na dokladnos¢
obrébki. Jednak wade strugarek podluznych sta-
nowi duze tarcie prowadnic loza, wywolane prze-

Rys. 1. Strugarka podluzna Stowarzyszenia Mechanikéw Polskich z Ameryki.

suwaniem masywnego stolu i obrabianego przedmio-
tu. Tarcie to powoduje znaczne zuzycie energji.
W przeciwienstwie do tokarek, w ktérych raz za-
glebiony n6z pozostawia maszyne pod stalem obcia-
zeniem, okresowa praca noza strugarskiego pola-
czona jest z uderzeniem przy kazdym skoku robo-
czym. Ponadto zmiany kierunku biegéw roboczych
powoduja wstrzasnienia.

Strugarka podluzna, jak i wszystkie inne, po-
siada powrotne biegi jalowe, co zwieksza czas trwa-
nia obrébki. Celem zmniejszenia tej straty, powrot-
nym biegom nadaje sie szybko&¢ kilkakrotnie wieksza
od szybkoéci biegéw roboczych.



2. Strugarki poprzeczne, zwane szepingami, po-
siadajg ruchy podzielone, lecz w spos6b odwrotny,
niz to ma miejsce w strugarkach podluznych; ruch
roboczy wykonywa néz, przesuwajacy sie wraz z ru-
chomym suwakiem; przedmiot obrabiany miesci sie
na przesuwnym stole i otrzymuje wraz z nim ruchy
posuwowe. Strugarki poprzeczne stosuje sie do ob-

rébki niewielkich przedmiotéw. Dlugos¢ skoku nie
przekracza 800 mm.

3. W strugarkach do blachy narzedzie otrzy-
muje obydwa ruchy. Obrabiany przedmiot jest przy-
mocowany do nieruchomego stolu. Ten sposéb
pracy jest najmniej dokladny, gdyz ruchy nie sg tu
podzielone.

CZESG I
STRUGARKA PODLUZNA.

4. Stol roboczy prowadzony jest ruchem posu-
wowym od kola zebatego (6) i zebatki (Z;) (rys. 2
tabl. ). Rozstaw prowadnic musi byé dostatecznie
szeroki, a ciezar stolu doéé wielki, aby zabezpie-
czyé réwnowage ruchomych czeéci i zapobiec pod-
noszeniu si¢ stolu pod naciskiem zeb6éw pedzacego
kola (6). Przesuwanie stolu odbywa sie na pro-
wadnicach plaskich, doszczelnianych zapomocy li-
stwy L (rys. 2 tabl. I), ktéra jest dociskana sru-

zebatych (1) —(2); (3) — (4); (5) — (6) ruch prze-
nosi sie na zebatke Z, ktéra jest przymocowana
do stolu. Wprowadzenie trzech przekladni zebatych
wynika z koniecznosci nadania duzego przelozenia
od kola pasowego do zebatki, gdyz, jak wiadomo,

SUPQRTY POPRZECZNE.
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pieczenie statecznej réwnowagi prowadzonych czesci, :
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W, : JIC jIE Rys. 2. Strugarka podluzna. (Schemat).
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! kola pasowe wymagaja dla prawidlowego
o AR €111 J|C ruchu znacznie wiekszych szybkoéci
L[ M obwodowych, niz kola zebate; ponadto
- ] 3 okresowe przesuwanie pasa z kola robo-
czego na luzne lub odwrotnie jest o tyle
R, Rf' P 1 latwiejsze, o ile szybszy bieg posiadaijg
" . IC kola. Obecnoéé trzech przekladni zeba-

tych stanowi wade tego napedu, gdyz

obniza sprawno$é maszyny. Przesuwanie

- stolu w dwuch kierunkach wymaga do-

LA

brego przylegania wspélpracujgcych zg-

i

Stél otrzymuje naped od kél pasowych K i K,
(rys. 1 tabl. II), ktére wprawiajag w ruch obrotowy
walek W,. Za poérednictwem trzech przekladni

béw bez jakiegokolwiek luzu, ktéry po-
wodowalby uderzenia podczas zmiany

kierunku ruchu.
5. Nawrotnica pasowa sluzy do zmiany kierunku
ruchu stolu roboczego. Zasada jej dzialania polega



na tem, ze walek W, (rys. 1 tabl. ll) otrzymuje
kolejno ruch w te lub inng strone od dwuch na-
klinowanych na nim kél pasowych K, lub K, z kté-
rych pierwsze poruszane jest pasem prostym, drugie
za§ — pasem skrzyzowanym. Gdy jeden z paséw
znajduje sie na kole roboczem, drugi pozostaje na
luznem. Obydwa pasy opinajg kola przystawki, obra-
cajgcej sig stale w jednym kierunku, wobec czego
pas skrzyzowany obraca walek W, w kieruku prze-
ciwnym do obracania go przez pas prosty. Przesu-
wanie paséw odbywa si¢ zapomoca drazkéw E, i E.,
ktére pokrecaé sie moga naokolo czopéw C, i C.
(rys. 2 i 3 tabl. II), nieruchomo osadzonych na
wsporniku F (rys. 1 tabl. I).

Obracanie drazkéw odbywa sie przy pomocy
t. zw. szufladki G, otrzymujacej ruch wahliwy od
drazka D,;. Szufladka posiada dwa wykroje, w kt6-
rych mieszcza sie rolki R; i R;, przymocowane do
gornej powierzchni drazkéw. Obrysy wykrojéw do-
brane sq w ten sposéb, by odpowiednie ruchy
szufladki pokrecaly drazki i przesuwaly kolejno
pasy u kola roboczego na luzne lub odwrotnie,
przyczem przesuwanie jednego pasa z kola luznego
na robocze winno byé poprzedzane pelnem przesu-
nigciem drugiego pasa z kola roboczego na luzne.
Prawidlowy ruch wymaga, aby obydwa pasy nigdy
nie znajdowaly si¢ jednoczesnie na kolach ro-
boczych.

Na rys. 2i 3 tabl. Il pokazane s cztery okresy
przesuwania paséw, a mianowicie:

1) pas skrzyzowany na kole roboczem, pas obre-
czowaty na kole luznem — ten okres odpowiada
ruchowi roboczemu (rys. 2 tabl. Il — linje pelne),

2) obydwa pasy na kolach luinych (rys. 3
tabl. 1),

3) pas obreczowaty na kole roboczem, pas skrzy-
zowany na kole luznem (ruch powrotny) (rys. 2
tabl. Il — linje kropkowane),

4) obydwa pasy na kolach luinych (rys. 3
tabl. II).

Do ruchu roboczego sluzy wigksze kolo paso-
we K;, gdyz bieg roboczy jest wolniejszy od po-
wrotnego. Pas, prowadzacy wigksze kolo, jest moc-
niej obcigzony, niz pas, opinajgcy mniejsze kolo K,
ktére sluzy do biegéw powrotnych.

Jakkolwiek pas obrgczowaty posiada naogél do-
godniejsze warunki pracy niz skrzyzowany, ten ostatni
jednak stosuje si¢ do biegéw roboczych z uwagi na
wigkszy kat opigcia, ktéry w tym wypadku daje mu
przewage.

0. Przesuwanie paséw. Do przesuwania paséw
potrzebne sg pewne ruchy opisanej szufladki G. Czyn-
nos¢ te¢ wykonywa przesuwajacy sie st6l. Na bocz-
nej powierzchni stolu przez cala dlugos¢ wyciety
jest kanal M o przekroju teowym (rys. 1 i 2 tabl. I);
w kanal ten wstawia si¢ s$ruby odpowiedniego
ksztaltu S,, ktéremi mocuje sie w potrzebnych
miejscach zderzaki R, i R, (rys. 1 tabl. 1). Za-
dana- dlugosé¢ skoku roboczego okresla miejsce mo-
cowania. Gdy st6l przesungl si¢ na pelng dlugosé
skoku w te lub inng strone, ruchomy zderzak R,
lub R,, uderzajac w odpowiedni pazur R, lub R,
pokr¢ca segment zebaty (7) na pewien kat naokolo
osi watka W;. Pokrecanie przenosi sie na segment

(8), drazek D, i inne, z ktérych ostatni Dy, nadaje
szufladce prostolinijne przesuwy, ktére, jak wiado-
mo, powodujg przesuwanie paséw.

TABLICA 1.
Kola zebate.
2| mose | 3|5 [mose | 3|2 nose } 3
x | zebdw | ] w | zgbéw | 2 2 | zebéw ' P ‘1
1| 30 | 4 15‘ 43 [3,5 29 2 | 3|
21100 |4 |16]| 32 [35]30 90 | 3|
3| 23 /6 |17| 43 |35|31| 20 | 3
4| 70 |6 |18 43 (35|32 2 |3
5/ 2 |8 |19| 32 [35|33| 20 | 3|
6| 65 |8 |20 38 |35|34| 20 | 3|
7| 54 |3 |21| 43 |35|35| 20 | 3
1 8| 54 |3 |22| 38 [35|36 | 45 | 5
9| 40 |3 |23| 38 (35|37| 18 |5 |
10| 40 (3 |24| 50 |3 |—| — |—
|11 ] 32 |3 |25 20 |3 |—]| — |-
12| 40 |3 |26| 20 (3 |—| — |—
13| 32 |3 |27 20 {3 |—| — | —
14| 43 (35|28 20 |3 |—| — |-
7. Suporty strugarki maja to samo prze-

znaczenie, co suporty tokarek; sluza one do mo-
cowania noza i nadania mu posuwéw. Kierunek

TABLICA 2
Kota zapadkowe,
rKqu | Srednica ‘ lloéérzcbéw
- i et L —
Z ' 130 ‘ 50 |
oA ' 130 ’ 50 |
Zy 120 50

posuwéw moze byé poprzeczny, t. j. po linji pozio-
mej, — podluzny — po linji pionowej i ukosny —
pod pewnym katem do powierzchni stolu. Opisana

TABLICA 3.
Sruby suportéw.

Sruba Srednica ] Skok w mm Gwint I
— ) . ==
i N 36 8 T L j
N. 36 8 Tri pr.. |

N, 36 8 Tr. L

N, 36 8 Tr. L

N, 26 6 Tr. pr.

strugarka posiada dwa poprzeczne suporty, z ktérych
kazdy moze wykonywaé wszystkie trzy ruchy, i dwa
suporty boczne, przeznaczone wylacznie do posu-
wéw pionowych.



Pomiedzy stojakami strugarki S; (rys. 2 tabl. I)
miesci sie belka suportowa B, ktéra moze si¢ prze-
suwaé w kierunku pionowym wzdluz stojakéw. Prze-
suwanie odbywa si¢ po prowadnicach tréjkatnych
(rys. 8 tabl. [), doszczelnianych zapomoca listwy,
ktéra w miare wyrabiania dociska si¢ $rubami.
Przesuwanie belki suportowej ma na celu ustawie-
nie jej na pewna wysokos¢, ktéra zalezy od wiel-
koéci obrabianego przedmiotu. Po ustawieniu belka
mocuje sie nieruchomo s$rubami S,,, ktére zapo-
moca plytek P; dociskaja ja do korpusu stojakéw.

AR e

nadania posuwu w kierunku poziomym réwnolegle
do powierzchni stolu. Przesuwajg sie one w dwuch
prowadnicach (rys. 3 tabl. 1), z ktérych dolna jest
tréjkgtna, gérna prostokatna z listwg zabezpiecza-
jaca L,. Doszczelnianie odbywa sie zapomocay
dwuch listew L, i L;, dociskanych srubami §,, i S,..
Sanie podluzne A, przesuwaja sie w prowadni-
cach tréjkatnych, mieszczgcych si¢ na pokretnej
tarczy T,, przymocowanej do san poprzecznych.
Tarcza wraz z prowadnicami moze byé pokrecona
nackolo osi O, i umocowana nieruchomo srubami
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Przekrdj A — A.

Rys. 3 i 4. Skrzynka posuwdw.

Podnoszenie belki odbywa sie od walka przy-
stawki, mieszczacej sie na stojakach (rys. 2 tabl. I).
Nawrotnica pasowa, skladajaca si¢ z dwuch két
luznych K, i jednego roboczego K; (rys. 2 tabl. I)
z przerzuconemi pasami obreczowatym i skrzyzo-
wanym, umozliwia nadanie walkowi ruchu obroto-
wego w dwuch kierunkach. Dzigki przekladniom
stozkowym (36) — (37) obroty walka przenosza
sie na $ruby pociagowe N;, obracajgce sie w na-
kretkach N, (rys. 7 tabl. |, przekr6j A — A), przy-
mocowanych do korpusu belki, ta ostatnia przesuwa
sie wzdluz swoich prowadnic na stojakach.

8. Suporty poprzeczne, przesuwajace sie po belce
suportowej, skladaja si¢ z san poprzecznych A,
san podluznych A, i skrzynki odchylnej B, (rys. 3
tabl. I), na ktérej mocuje sig¢ néz. Sanie poprzecz-
ne prowadzone sa po belce suportowej i sluza do

Sis (rys. 4 tabl. 1) pod pewnym katem do osi piono-
wej, skutkiem czego né6z moze otrzymaé posuw
w kierunku ukos$nym wzgledem powierzchni stolu.

N6z mocuje sie dwiema $rubami S,; w po-
przeczkach imakowych F,, ktére wchodza w kanaly
wykrojone na skrzynce odchylnej B, (rys. 3 tabl. I).
Korpus skrzynki pokrecac¢ sie moze na zawiasie O,
i odchyla si¢ przy kazdym powrotnym ruchu stolu,
aby néz nie naciskal na obrobiong powierzchnie.
Linka stalowa H (rys. 1 tabl. I), przymocowana
jednym koricem do korpusu skrzynki, odchyla skrzyn-
ke, nawijajac sie¢ na rolke R, ktéra pokreca sie
w te lub w druga strone przy kazdym skoku stolu.
Przy wykonczaniu jednak odchylanie skrzynki by-
wa czesto niepozgdane ze wzgledu na uderzenia
cofajgcego si¢ noza o powierzchnie obrabiang,
ktére latwo moze powstaé, gdy néz waha si¢



i odskakuje wraz ze skrzynka. Dla unieruchomienia
skrzynki podczas wygladzania sluzq sztyfty Sz, wi-
doczne na rys. 2 tabl. L

Prawidlowe ustawienie krawedzi noza podczas
obrébki powierzchni pionowych lub skoénych wy-
maga pochylego ustawienia skrzynki odchylnej.
Plyta wraz ze skrzynkg moze byé pokrecona na-
okolo osi O, i umocowana nieruchomo przy po-
mocy srub S,;.

9. Suporty boczne sluzg wylacznie do strugania
powierzchni pionowych i posiadaja odpowiedni kie-

Przekré) B- B.

B 31 )
i

|
\ ; ;
& D £

Rys. 5. Skrzynka posuwdw.

runek posuwu wzdluz stojakéw. Niewielkie prze-
suwanie poprzeczne moze otrzymaé néz drogy
recznego przesuwania san od kélka D,.. Jak i w su-
portach poprzecznych, néz umocowany jest na skrzyn-
ce odchylnej, ktéra moze by¢ ustawiona skosnie.
Cigzar suportéw bocznych zréwnowazony jest dwie-
ma przeciwwagami, zawieszonemi na linkach,
przerzuconych przez rolki R, i R, (rys. 2 tabl. I).

10. Posuwy suporiu. Nastawnice zapadkowe.
Ciagly posuw, jaki posiadajg obrabiarki o obroto-
wym ruchu roboczym (np. tokarki, wiertarki lub fre-
zarki), nie moze mieé zastosowania w strugarkach.

Obrabiarki o prostolinijnych ruchach roboczych
posiadajg posuwy przerywane, gdyz koniecznosé
powrotu narzedzia lub obrabianego przedmiotu na
poczgtkowe stanowisko wymaga, by posuw odby-
wal si¢ z przerwami.

Wprawianie w przerywany ruch obrotowy srub
i walkéw pociggowych, prowadzacych suporty, od-
bywa sie przy pomocy nastawnic zapadkowych.
Watek W, (rys. 2 tabl. 1), pokrecany na pewien kat
w te i druga strone przez kolo 9 i zebatke Z,
(rys. 1 i 2 tabl. I), jest poruszany przez zderzaki
stolu za posrednictwem drgzka zawiasowego D..
Pokrecanie przenosi si¢ na walek W, przez pare
wspélpracujgcych segmentéw zebatych (12) i (13).
Na ramieniu segmentu (13) mieéci sie zapadka P.,
ktéra moze sie obracaé naokolo osi Os;. Sprezyna
(niepokazana na rys.) przyciska ja stale do kola
zapadkowego Z,, naklinowanego na walku Wi.

Pokrecanie segmentu (13) powoduje obracanie
si¢ kola Z, na pewien kat pod naciskiem zeba za-
padki, przy powrotnym za$ ruchu zapadki kolo nie
cofa sig, gdyz pochyla powierzchnia zeba tej za-
padki nie jest w stanie pociagnaé za soba kola
w przeciwnym kierunku. Zab zapadki wysuwa sie
z wrebu kola, przezwyciezajgc op6r sprezyny;—pod
naciskiem tejze sprezyny zab zapada w jeden z na-
stepujacych wrebéw kola, przygotowujac je do na-
stepnego pokrecania, gdy kierunek ruchu zapadki
zmieni sie na odwrotny. W ten sposéb walek W
otrzymuje przerywany ruch obrotowy, ktéry przez
przekladnie zebatg (17) (18) i (19) przechodzi na
$rube pociggowa N., wprawiajgcg w takiz ruch po-
suwowy boczny suport strugarki zapomocg nakretki
pociggowej N;, przymocowanej do korpusu san
(rys. 1 tabl. I).

Przekladnia stozkowa pomiedzy walkiem W,
i sruba NV, posiada nawrotnice trybowa, dzieki kté-
rej mozna nadaé srubie przerywany ruch obrotowy
w dwuch kierunkach lub tez calkowicie go wyla-
czyé. Korbka D; sluzy do wylaczania lub zmiany
kierunku. Inna korbka D, sluzy do szybkiego recz-
nego przesuwania bocznego suportu. To reczne
przesuwanie zwykle stosuje sie celem dosuniecia
noza do zadanego miejsca na obrabianym przed-
miocie, przed rozpoczeciem strugania.

11. Regulowanie posuwdéw. Wysuwanie zapad-
ki P, z wrebu kola Z, nastepuje wskutek slizgania
sie rolki R, (rys. 2, tabl. I) po krzywej powierz-
chni tarczki T,, ktéra jest luzno osadzona na wal-
ku i podczas pracy pozostaje nieruchoma, bedac
przytrzymywana przez diwignie zatrzaskowg D.

lizganie sie zapadki odbywa sie dopdki obrys
krzywizny nie pozwoli jej pod naciskiem sprezyny
wejé¢ we wrab kola i poruszaé je nadal.

Krzywizna tarczki nie jest wszedzie jednakowa,
lecz w réznych czeséciach obwodu dostosowana do
wiekszych lub mniejszych posuwéw. Pokrecajac
tarczke zapomoca korbki zatrzaskowej D,;, usta-
wiamy jej obwéd wzgledem rolki R, ta krzywizna,
ktéra jest dostosowana do przerzucania zapadki
o jeden, dwa lub wiecej zeb6éw kola, zmieniajgc
w ten spos6b wielkosci posuwéw suportu.

Analogiczny naped posiada lewy suport boczny,
poruszany od tegoz samego walka W;. Przesuwa-
nie poziome noza na suportach bocznych wyko-
nuje sie¢ recznie przez pokrecanie $ruby pociggo-
wej kétkiem recznem D;..

Watek W, otrzymuje zmienny kierunek obrotu,
ktéry jest przenoszony na oske W,, przez pare
stozkowych kél zebatych (22) i (23). Zwrécié na-
lezy uwage, ze kolo (22) jest przesuwnie naklino-



wane na walku W, gdyz caly mechanizm rozdziel-
czy, stluzagcy do przesuwania bocznych suportéw,
przesuwaé sie¢ musi wraz z belka suportowa. Na
osce W,, naklinowana jest tarczka T, otrzymujgca
ruch obrotowy o zmiennym kierunku. Tarczka po-
siada rowek poprzeczny M, (rys. 1, tabl. 1), w kté-
rym mocuje sie nieruchomo przesuwna oska O,.
Oske te obejmuje uszko drazka D;. Ten ostatni,
otrzymujgc ruch wahliwy od tarczki 7, wprawia
w takiz sam ruch dwuramienny drazek D,;, obra-
cajacy si¢ luzno na walku Wy, (rys. 3). Na jednem
ramieniu drazka [);, osadzona jest zapadka P4,
ktéra wprawia w przerywany ruch obrotowy kolo
zapadkowe Z,, osadzone mocno na walku W,,.
Wielkosé kata pokrecenia kola zapadkowego przy
kazdym skoku moze byé zmieniana droga odpo-

Mocujgc np. kolo (26) na swoim walku zapo-
moca sprzegla zebatego S; przez odpowiednie po-
ruszenie korbki D,,, wprawiamy w przerywany ruch
obrotowy walek pociggowy. Gdy zamocujemy w ta-
kiz sam sposéb tryb (27) lub (28), mozemy wpra-
wi¢ w taki sam ruch jedne ze $rub pociggowych
lub obydwie, przyczem walek pociggowy moze sie
obracaé lub tez nie, zaleznie od tego, czy kolo (26)
jest zamocowane, czy tez zluzowane. Pragnac na-
daé¢ takie same ruchy, lecz w kierunku odwrot-
nym, mocujemy odpowiednie tryby (29), (30) lub
(31) na swoich walkach zapomoca sprzegiel zeba-
tych.. Wadliwe polaczenie, czyli nadanie jakiemu-
kolwiek walkowi dwuch ruchéw w przeciwnych od
siebie kierunkach jest tu wykluczone, gdyz, mocu-
jac jedno z kél na ktérymkolwiek walku, musimy
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Rys. 6, 7 i 8. Skrzynka posuwdw.

wiedniego ustawienia oski Oy w rowku tarczki M,.
Zapomocyg szeregu kél zebatych przerywany ruch
obrotowy przenosi sie na walek W,, i sruby pocig-
gowe Ny i N, (rys. 5).

Od tarczki T poruszany jest inny drazek D,
ktéry przenosi ruch wahliwy na walek W5 i rol-
ki R,, podnoszace odchylne skrzynki suportéw
(rys. 2 tabl. I).

12. Mechanizm rozdzielczy do posuwéw supor-
tu ma na celu nadanie ruchu walkowi i $rubom
pociagowym w jednym lub drugim kierunku, przy-
czem walek i $ruby moga si¢ obracaé razem lub
z osobna.

Na walku pociagowym W,, (rys. 5) osadzone
sq luzno kola (30) i (26), z ktérych pierwsze otrzy-
muje bezposéredni naped od kola (24), osadzonego
mocno na tym walku, drugie za$ od tegoz samego
kola, lecz za posrednictwem innego kola (25), sie-
dzacego luzno.

Kolo (26) jest w chwycie z kolami (27) i (28),
luzno obracajagcemi sie na srubach pociggowych.
W identyczny sposéb skojarzone jest kolo (30)
z kolem (29) i (31).

zluzowaé sasiadujgce z nim inne kolo, nadajgce
kierunek przeciwny.

Sruby, obracajgce sie w nakretkach pociggo-
wych, przymocowanych do korpusu san suporto-
wych, sluza do nadania posuwéw poprzecznych.
Kazdy z dwuch suportéw posiada swojg srube.
Wspélny dla obydwu suportéw walek pociggowy na-
daje im pionowy posuw przez pare stozkowych kot
zebatych (32) i (33) (rys. 3 i 4 tabl. 1), z ktérych
pierwsze jest przesuwnie naklinowane na walku
pociggowym, drugie zas (33) moze byé mocno
osadzone na $rubie pociggowej zapomocyg sprzegla
zebatego S; (rys. 3). Dzieki nakretce N,, przymo-
cowanej do korpusu san pionowych, nadaje sig¢ im
odnosny posuw.

Reczne przesuwy suportu. Poprzeczne przesu-
wanie reczne odbywa sie droga bezposredniego
obracania éruby. Wszystkie tryby, nalezace do prze-
kladni rozdzielczej, musza by¢ wtedy zluzowane.
Reczne przesuwanie pionowe uskutecznia si¢ od
korbki D,;, obracajacej $rube pociggowg N, luzu-
jac uprzednio tryb 35 przez odsuniecie ruchomej
czeéci sprzegla zebatego S, zapomoca z¢batki obro-
towej (38) i korbki D,, (rys. 1 tabl. [).
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CZESC 1L
STRUGARKI POPRZECZNE.

13. Struganie niewielkich przedmiotéw odbywa
si¢ na strugarkach poprzecznych, konstrukcja kté-
rych jest prostsza od strugarek podluznych. Narze-
dzie otrzymuje ruch roboczy; przedmiot mocuje
si¢ na ruchomym stole, ktéry prowadzony jest
réwnomiernym ruchem posuwowym. Powrotne biegi

kanale machadla slizga sie poruszajgcy je kamien K,
luzno osadzony na czopie korby R.

Machadlo za posrednictwem drazka L, zlgczo-
nego z nim zawiasowo, porusza suwnik S, niosacy
n6z w te i drugg strone. W trakcie poruszania
suwnika ruchem roboczym korbka R obraca si¢ na
kat «; przy powrotnym ruchu korbka opisuje kat [5.
Wobec tego, ze kat « jest wiekszy od 3, a korbka R
obraca sie¢ ruchem jednostajnym, szybkos$é powrot-
nego biegu suwnika bedzie wigksza od szybkosci
biegu roboczego. Krzywa, pomieszczona po stronie
prawej rys. 10, przedstawia wykres szybkosci biegéw.
Odcinek A — A oznacza dlugo$é sko-
ku, rzedne W i W, oznaczajg szyb-
kosci ruchu roboczego i powrotnego
przy odpowiednich polozeniach noza.

Przesuwajac kamien K, niosgcy czop
C, zmieniamy promien korbki R, a wiec

Rys. 9. Sily dzialajacc w suwniku
strugarki poprzecznej.

noza sa jalowe. Wolny posuw stolu nie wywoluje
tak wielkich wstrzaénien, jakich doznaje stél stru-
garki podluznej. Jednak slabg strone strugarek po-
przecznych stanowi konstrukcja suwnika, niosgcego
néz. Pod naciskiem oporu skrawania powstaje mo-
ment gnacy PL (rys. 9), ktéry zwieksza sie w mia-
re wysuwania noza i z chwilg gdy PL staje sie
wigksze od P,L, nastepuje uginanie suwnika. Ta
okoliczno$é ogranicza dlugosé strugania, bowiem
mocne odchylanie noza spowodowaloby nieréwnosci
na powierzchni obrabianej. Skok strugarek po-
przecznych nie przekracza 800 mm.

Nadawanie ruchu roboczego nozom strugarek
poprzecznych odbywa sie przy pomocy t.zw. jarzm,
ktére sluza do zamiany obrotowego ruchu pedni
na prostolinijny ruch suwnika. Nalezyty ruch robo-
czy winien odpowiadaé nastepujagcym warunkom:
dawaé przedewszystkiem réwnomierng szybko$é
skrawania i przyspieszony powrotny ruch jalowy,
ktérego szybkoéé dla oszczednoséci czasu winna byé
kilkakrotnie wigksza od szybkosci ruchu roboczego.
Aby zmiany kierunku ruchu nie odbywaly sie zbyt
raptownie, suwnik powinien mie¢ w koncu kazdego
skoku ruch cokolwiek opézniony. Niezaleznie od
tego mechanizm prowadzgcy suwnik powinien po-
siada¢ moznoéé ustawiania roboczego skoku na za-
dang dlugo$é¢, jak réwniez nadawaé suwnikowi zg-
dane szybkoéci robocze, wielko$é ktérych musi byé
dostosowana do rodzaju obrébki.

14. Jarzmo wahadlowe (rys. 10). Korba R obra-
ca sie ruchem jednostajnym naokolo osi O. Za-
pomocg czopa C, osadzonego w kamieniu K, wpra-
wia ona w ruch wahadlowy machadlo M, majgce
obrét nackolo nieruchomej osi 0,. We wzdluznym

i skok suwnika.

Szybkosci robocze mozna zmienia¢,
nadajgc kolu, obracajacemu korbke R,
rézne biegi, badZz to od stopniowego
kola pasowego, badz tez posilkujac sie
skrzynka biegéw.

15. Jarzmo obrotowe pokazane jest schema-
tycznie na rys. 11. Korba R, jednostajnie obraca-
jaca si¢ naokolo osi O, wprawia w ruch obrotowy
machadlo M za poérednictwem kamienia K, ktéry
jest luzno osadzony na czopie C korby R, i $lizga
sie w kanale prowadnym wzdluz machadla M. Rzecz

——

Rys. 10. Jarzmo wahadlowe.

oczywista, ze machadlo obraca¢ si¢ bedzie ruchem
niejednostajnym.

W machadle miesci sie czop C,, osadzony na prze-
suwnym kamieniu K, i prowadzacy koniec korbo-
wodu L. Korbowéd ten prowadzi ruchem prostoli-



nijnym suwnik S, niosacy néz. Przesuwajac kamien K
droga pokrecania $ruby pociggowej P od korbki D,
zmieniamy dlugo$é¢ promienia R, a wigc i skok
suwnika. Dzieki temu, ze kat @ jest wigkszy od kata 7,
uzyskuje sie przy$pieszony ruch powrotny. Zmiane
szybko$ci otrzymuje si¢ w ten sam sposéb, jak
w jarzmie wahadlowem. Najwyiszy stosunek szyb-
koéci biegu roboczego do jalowego siega w jarz-
mach obrotowych 1:2, w jarzmach wahadlowych
moze byé osiggnigty stosunek 1:3. Praktycznie sto-
sunek ten wynosi 4:7 przy jarzmach
obrotowych i 2:5 przy wahadlowych.
Jarzma obrotowe, aczkolwiek daja
réwnomierniejszg szybko$¢ biegu robo-
czego niz wahadlowe, posiadajg jednak
pewne wady. Daja przedewszystkiem
mniejsze przyspieszenie biegu jalowego.
Oprécz tego jarzmo obrotowe wymaga
wiecej przestrzeni, co wynika z jego
ustroju, gdyz machadlo wykonywa pelny
obrét, za§ w jarzmach wahadlowych
zaledwie pewna cze$é obrotu. Jarzma
wahadlowe moga byé umieszczane we-
wnatrz skrzynki strugarki, gdy jarzmo
obrotowe miescié¢ sie musi nazewnatrz.

16. Jarzmo wahadtowo -obrotowe pokazane na
rys. 12 laczy w sobie zalety obydwéch jarzm. Korbka R,
obracajgca sie jednostajnie naokolo osi O, wprawia
w niejednostajny ruch obrotowy inng korbke R,,
obracajaca sie naokolo osi O,. Czop korbki R, obraca
machadlo M, ktére dolnym korcem zlaczone jest

- N

zawiasowo z dragz-
kiem L, majgcym obrét
naokolo osi O.. Gérny
koniec machadla pro-
wadzi suwnik S ru-
chem prostolinijnym.
Zmiany skoku i szyb-
kosci roboczych odby-
waija sie tak samo, jak
w jarzmach wyzej opi-
sanych. Zalety jarzma
wahadlowo-obrotowe-
go sa nastepujgce:

1) daje ono roboczy ruch réwnomierniejszy niz
jarzmo wahadlowe,

2) przyspieszenie powrotnego ruchu jest wigksze,

3) jarzmo wahadlowo-obrotowe nie zajmuje tak
duzo miejsca jak jarzmo obrotowe.

Rys. 12.
Jarzmo wahadlowo - obrotowe.
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17. Przechodzqc do oceny jarzm, zwrécié mu-
simy uwage, ze, ustawiajgc skok S. (rys. 13) na
okreslong dlugo$¢ strugania, musimy uwzglednié
pewien nadmiar S, i S, niezbedny dla przesuwu
stolu, ktéry odbywa sie¢ w koncu biegu roboczego
przy jalowym biegu noza, a wiec skok strugarki
musi byé cokolwiek wigkszy od dlugosci struganej
powierzchni. Nadmiar S, niezbedny dla obrécenia
k6l nawrotnicy trybowej, prowadzgcej sté! ruchem
posuwowym, wynosi od '/; do !/, pelnego obrotu

Jarzmo obrofowe.

Rys. 11.

korbki, co stanowi powazng czesé skoku, ktéra staje
si¢ nieuzyteczna i prowadzi do straty czasu zaréwno
jak pelny bieg powrotny. Poréwnywujgc jarzma
z napedem roboczym od zebatki, ktéry juz byl opi-
sany w strugarce podluznej, widzimy, ze jarzma
stanowig naped prostszy, gdyz zmiana kierunku ru-
chu odbywa sie w nich samoistnie i nie wy-
maga zlozonych mechanizméw nawrotnych.

Rozklad sil dzialajacych na machadlo

i inne czeséci skladowe jarzma nie jest
&
3 Q?
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Rys. 13. Nadmiar przy ustawianiu skoku noza.

jednakowy w trakcie pelnego skoku suwni-
ka, lecz zmienia si¢ w tem szerszych grani-
cach, im wiekszy jest skok strugania. Zja-
wisko to najwydatniej wystepuje w jarzmach
wahadlowych, stanowiagc najwieksza ich wade. Nie-
réwnomierno$é¢ obcigzenia nie moze daé gwarancji
réwnomiernego i spokojnego biegu, ktéry jest pod-
stawowym warunkiem uzyskania dokladnej i glad-
kiej roboty. Z tego wzgledu jarzma moga byc uzy-
te tylko do niewielkich dlugosci strugania.’

Z opisanych typéw jarzma wahadlowe uiywa
si¢ dla strugarek o malym skoku, wahadlowo
obrotowe dla strugarek o skoku wigkszym i obro-
towe dla strugarek pionowych czyli dlutownic.

18. Szybkosci suwnikéw. Okreslenie szybkosci
suwnikéw dla jarzm trzech wymienionych typéw,
podane jest na ponizszych rysunkach 14, 15 i 16.

Szybkosci charakterystycznych punktéw jarzm
otrzymywane sa na podstawie stalej szybkosci ob-
wodowej czopa korbowego C, ktéra on otrzymuje
od pedni.



Rys. 14 przedstawia wykres szybkosci dla jarzma
wahadlowego. Oznaczajac dlugos$é korbki R w m.,
n — liczbe obrotéw kola napedowego na minute,
otrzymamy szybkos$é obracania czopa korbowego C
naokolo osi g

2z Rn

60

Szybko$é t¢ przedstawimy w postaci odcinka C1,
przeprowadzonego przez punkt C prostopadle do

promienia C O.
Okreslimy teraz szybkos$é tego punktu C naoko-

lo nieruchomej osi O,.
Szybkos¢ ta bedzie miala kierunek prostopadly

do linji CO, i przedstawi sie jako wypadkowa

dwuch szybkosci: 1) Saybkoscl ‘obra:
cania punktu C nao-
kolo osi O, ktérej wiel-
kosé i kierunek sa juz
wiadome.

m

Vo= sek
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nia sie tegoz punktu C
wzdluz machadla, kté-
rej wiadomy jest tylko
kierunek.
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Rys. 14. Okreslenie szybkosci su-
wnika w jarzmie wahadlowem.

Prowadzimy przez punkt C linje C2 prostopa-
dle do linji C O, a nastepnie przez punkt 1 linje 12
réwnolegle do linji C O,. W otrzymanym tréjkacie
C12 odcinek 12 przedstawia szybkos¢ $lizgania
si¢ punktu C wzdluz osi machadla C O, za$ odci-

nek C2 szybkosé obracania punktu C naokolo osi O,.

Punkty C i 3 obracajq sie naokolo nieruchomej
osi O, z jednakowa szybkoscig katowa. Szybkosci
obwodowe obydwuch punktéw beda proporcjonalne
do ich odlegloéci od osi obracania O;. Aby okre-
sli¢ szybko$¢ obwodowaq punktu 3, laczymy punkty
O, i 2 odcinkiem i przedluzamy go, a nastepnie
przeprowadzamy przez punkt 3 linje prostopadla
odcinka 3 OQ,. Otrzymany punkt przeciecia 2, da
nam dlugosé odcinka 32,, ktéra stanowi szukang
szybko$¢ obracania punktu 3 naokolo osi O,. Po-
zostaje do okreélenia szybko$é punktu S, czyli
szybkosé suwnika, ktérej kierunek jest poziomy.

Szybko$é te rozpatrywaé bedziemy jako wy-
padkowa dwuch szybkosci:

1) obracania punktu S naokolo ruchomej osi 3;
kierunek tej szybkosci jest prostopadly do linji 38
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2) Szybkosci slizga--

Rys. 15. Okreslenie szybkosci suwnika w jarzmie
obrotowem.

2) obracania samej osi 3 naokolo nieruchomego
punktu O,; wielko$¢ i kierunek tej szybkosci 32,
sg juz wiadome.

Przez punkt 3 przeprowadzamy odcinek prosto-
padly do 3S. Przez punkt 2, — przeprowadzamy
linje pozioma 2, S,. Odcinek S, 2, stanowi szukana
szybkos$¢ suwnika, jako bok zamykajacy tréjkat S, 3, 2,.

Aby sporzadzi¢ wykres szybkosci, dzielimy kat o i 3
(rys. 10) na pewng liczbe czeéci, poczem okredlamy
polozenie suwnika przy réznych pochyleniach korbki
i odpowiednie szybkosci suwnika sposobem wyzej
opisanym. Odkladamy te szybkodci w postaci rze-
dnych Wi W, (rys. 10) na odpowiednich punktach.

19. Okreslenie szybkosci jarzm obrotowych.
(rys. 15) Jednostajna
szybkos¢ obracania
czopa C korbki nao-
kolo osi O wyraia sie
odcinkiem C1. Szyb-
ko$é obracania punk-
tu C naokolo osi O, \
przedstawisie w posta-~
ci odcinka C2, zamy- \
kajgcego tréjkat C12,
w ktérym 12 stanowi
szybkos$¢ przesuwania
czopa wzdluz macha-
dla 30|.
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Rys. 16. Okreslenie szybkosci
suwnika w jarzmie wahadlowo-
obrotowem.

Szybko$é punktu (3) naokolo osi (O,) przed-
stawi sie w postaci odcinka 4 3. Przeprowadzamy
linje przez punkty 2 i O; do przecigcia w pun-
kcie 4 z linjg prostopadla do 3 O,, przechodzaca
przez punkt 3. Szybkoéé S;4 suwnika S jest za-
mykajagcym bokiem tréjkata, w ktérym S, 3 stanowi
szybkos¢ obracania punktu (S) naokolo (3) i 43
szybkos¢ obracania punktu (3) nackolo (O,).

20. Okreslenie szybkoéci jarzm wahadtowo-
obrotowych (rys. 16). Jednostajng szybkosé obra-
cania zabieracza R' oznaczamy przez R'1. Szyb-
koé¢ obracania tegoz punktu R' naokolo osi (O,)
przedstawi si¢ jako wypadkowa R'2 szybkodci R'1
i szybkosci 12 slizgania punktu (R') wzdluz linji R' O,.
Szybkoéé 3 C obracania czopa korbowego (C) nao-
kolo punktu (O,) okreslamy, przedluzajac odcinek
20, i przeprowadzajgc C3 prostopadle do ramie-
nia C O,.

Szybkos¢ SS' suwnika S w kierunku poziomym
traktujemy jako wypadkowa szybkosci S4, obraca-
nia punktu S naokolo punktu (4) i szybkosci S, 4,
obracania punktu (4) naokolo osi (0.).



Strugarka poprzeczna do matych
przedmiotow.

21. Suwnik Na rys. 17, 18, 19, pokazana jest
strugarka poprzeczna do malych przedmiotéw, bu-
dowana przez fabryke ,Pionier” w Warszawie. N6z
(rys. 19) mocuje si¢ w imaku na odchylnej skrzyn-
ce C, przeznaczenie ktérej jest takiez same, jak
i w strugarce podluznej.

Przy powrotnym biegu suwnika skrzynka ta od-
chyla sie¢ wraz z nozem, pokrecajac sie na osce O,
wobec czego néz nie wywiera nadmiernego naci-
sku na powierzchnie obrabiang. Skrzynka wraz
z imakiem przymocowana jest do korpusu san B,
przesuwanych recznie w kierunku pionowym wzdluz
tréjkatnych prowadnic T (rys. 18 przekr6j 4 — B),
doszczelnianych listwa L.

Przesuwanie odbywa si¢ od $ruby pociagowej P,
(rys. 19), obracanej korbka K,. Przesuwanie ma na
celu dosunigcie noza do przedmiotu obrabianego
lub tez ustawienie go na zadang grubos$é widra.
W tym celu $ruba zapatrzona jest w pieréciern E
(rys. 18 i 19) z podzialka, dajacqa moznoé¢ zagle-
biania noza na dziesigte czesci milimetra.

Omawiana strugarka nie posiada roboczego
przesuwu noza w kierunku pionowym, gdyz prze-
znaczeniem jej jest struganie przedmiotéw niewiel-
kich, ktére latwo moga byé obracane i mocowane
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Rys. 18. Strugarka poprzeczna firmy ,Pionier” w Warszawie.




w odpowiedni sposéb. Korpus san B moze byé skos-
nie umocowany na suwniku. W tym celu moze on
byé pokrecany naokolo osi O. (rys. 18) i unieru-
chomiony $rubami S, i S,, ktérych lebki zachodzg
w okragle rowki trzona. Skosne ustawienie noza
ma zastosowanie przewaznie przy struganiu zlob-
kéw na walach o duzej srednicy, ktére mocowane
sg z boku skrzynki nozowej, wobec czego néz musi
mieé polozenie pochyle.

Suwnik prowadzony jest w kierunku poziomym
wzdluz prostokatnych prowadnic N (rys. 19) na kor-
pusie maszyny. Prowadnice posiadajg obok listwy
doszczelniajgcej L, dwie listwy zabezpieczajgce L4
i L, ktére chronig suwnik od wznoszenia sie pod
naciskiem oporu skrawania, jakiego doznaje néz.

Do ustawienia suwnika w poczatkowe poloze-
nie sluzy sruba pociggowa P, (rys. 19), pokrecana
od korbki recznej K.. Nakretka do tej sruby miesci
sie w kamieniu R,, zlgczonym zawiasowo z draz-
kiem d,, prowadzacym suwnik. Po ustawieniu suw-
nika na zagdanem miejscu nalezy docisngé kamieri R,
do korpusu suwnika przy pomocy sruby S, pokre-
canej diwignia D,.

22. Naped do ruchu roboczego odbywa sie za
pomocg opisanego juz jarzma wahadlowego. Od
stopniowego kola pasowego K (rys. 18 i 19) obra-
ca sie walek W, (rys. 19) z naklinowanem na nim
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kolem zebatem (1). Kolo (1) obraca kolo (2), nio-
sgce na swej tarczy czop korbowy G,. Na czopie
jest luzno osadzony kamien R., ktéry, obracajac
sie¢ wraz z czopem i kolem (2), wprawia w ruch
wahadlowy machadlo M (rys. 19), ktérego dolny
koniec osadzony jest na nieruchomej osce O;.

Aby kamien R, mégl si¢ slizgaé wzdluz macha-
dla M, posiada ono wzdluzny kanal prowadny.

Gérny koniec machadla zlaczony jest zawiaso-
wo z drazkiem d,, prowadzacym suwnik S.

Czop korbowy G, moze byé przesuwany w kie-
runku promieniowym i umocowany nieruchomo przy
pomocy s$ruby S,, ktérej teb miesci sie w rowku
teowym. Urzadzenie to ma na celu zmiang dlu-
gosci korbki stosownie do wielkosci skoku.

23. Stol. Przeznaczeniem stolu jest mocowanie
struganych przedmiotéw i nadawanie im posuwdéw.
Mocowanie odbywa si¢ przewaznie przy pomocy
$rub, tby ktérych zachodza w rowki teowe, miesz-
czgce sie na dwuch prostopadlych do siebie po-
wierzchniach stolu. Stél U (rys. 19) posiada
ksztalt skrzynki, majacej pewien przesuw pionowy,
dzieki ktéremu mozna go ustawié¢ na zadanej wy-
sokosci.

Przesuwanie pionowe odbywa si¢ wzdluz pro-
wadnic prostokatnych T., mieszczacych si¢ na kor-
pusie maszyny.
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Rys. 19. Strugarka poprzeczna firmy ,Pionier” w Warszawie.



Do przesuwania sluzy $ruba podnoénikowa S,
z nakretkg teleskopowag n, dzieki ktérej niema
potrzeby opuszczania s$ruby ponizej fundamentu
przy najnizszych polozeniach stolu. Sruba podnos-
nikowa obracana jest za posrednictwem przekladni
slimakowej (3) (4) przy pomocy korbki, osadzonej
na kwadracie K, (rys. 18)

24. Naped do posuwu. Posuw roboczy w kie-
runku poprzecznym otrzymuje st6l od $ruby po-
ciggowej S;, wprawianej w przerywany ruch obro-
towy od nastawnicy zapadkowej.

Na konicu walka W, umocowana jest tarcza T,
(rys. 18 i 19), niosaca czop G. (rys. 19) osadzony
na niej mimosrodowo.

Na czopie G, osadzony jest luZno koniec draz-
ka d., ktérego drugi koniec zlgczony jest zawiaso-
wo z oprawka f (rys. 19), majacq niewielki obrét
na $rubie pociggowej S;.

W trakcie obracania walka W, drazek d. otrzy-
muje ruch wahliwy, pokrecajac w te i druga stro-
ne oprawke f, niosaca zapadke Z, ktéra za kaz-
dym obrotem walka pokreca na pewien kat kolo
zapadkowe (5), naklinowane na érubie pociggowe;j.
W ten sposéb s$ruba otrzymuje przerywany ruch
obrotowy, nadajac posuw poprzeczny stolowi. Wo-
bec tego, ze st6l moze byé ustawiony na réznych
wysokosciach, drazek, prowadzacy zapadke, moze
byé odpowiednio wydluzany. Do wydluzania sluzy
pochwa, w ktérg zaglebia si¢ trzpien ¢ (rys. 18)
i mocuje sie srubg §;.

Czop G, moze by¢ przesuwany w kierunku pro-
mieniowym na tarczy 7, i mocowany nieruchomo
przy pomocy S$ruby S, (rys. 19), ktérej leb prze-
suwa sie w teowym rowku.

Polozenie czopa na tarczy dobiera sie stosow-
nie do wielkoéci posuwu czyli iloéci zebéw, na
jaka ma byé obrécone kolo zapadkowe przy kaz-
dym roboczym skoku suwnika.

Strugarka szybkobiezna.

Wytyczng linje w dalszym rozwoju strugarek po-
przecznych stanowily nastepujace udoskonalenia:
uzyskanie dluzszego skoku przy jednostajnej szyb-
kosci roboczej, moznoéé stosowania wiekszej licz-
by biegéw, zmienianych w szerszych granicach,
wigksze przyspieszenie ruchéw powrotnych. Na
tabl. [l przedstawiona jest szybkobiezna strugarka
poprzeczna nowoczesnej konstrukcji o skoku 500 mm,
budowana przez fabryke W. Fitzner i K. Gamper
w Sosnowcu.

25. Suwnik. Imak nozowy posiada takaz sama
budowe jak poprzednio opisana strugarka. Udosko-
nalenie stanowi samoczynny posuw pionowy.

Opisywana strugarka moze byé uzyta do obréb-
ki cigzszych przedmiotéw, obracanie ktérych jest
nielatwe, to tez moznos$é strugania dwéch pro-
stopadlych do siebie plaszczyzn przy jednem za-
mocowaniu daje duze ulatwienie. Nadawanie po-
suwu pionowego sankom suwnika odbywa sie przy
pomocy dwuch stozkowych przekladni zebatych
(18) — (18) i (19) — (19) (rys. 8 tabl. III), wpra-
wiajgcych s$rube pociggowa S, w przerywany ruch
obrotowy przy pomocy nastawnicy zapadkowej.
Nastawnica sklada si¢ z kélka (23) (rys. 2 tabl. III)
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i oprawy f; niosacej zapadke Z,. Oprawka f, jest luz-
no osadzona na koncu walka W i w trakcie biegow
suwnika otrzymuje ruch wahliwy od zderzaka r,
ktéry jest przymocowany do listwy L,, mieszczacej
si¢ na kadlubie maszyny. Wielkos¢ posuwu zalezy
od polozenia zderzaka na listwie L,. Dosuwanie
czyli ustawianie suwnika w poczatkowe polozenie

Rys. 20. Strugarka szybkobiezna firmy W. Fitzner i K. Gamper.,

odbywa si¢ za pomoca przekladni zebatej (20) (21)
(22) (rys. 8 tabl. lll), wprawianej w ruch od kélka
regcznego K,. Srubowe kola zebate (20) i (21)
mieszczg si¢ wewnatrz kamienia R,, ktéry jest za-
wiasowo zlagczony z machadlem M, prowadzacym
suwnik, za$ listwa zebata (22) przymocowana jest

TABLICA 4.
Kota zebate,
N | S :
kola | "If;lc li:;cbzop\s Modul Uwaga
i 1
1 I 1 | 18 | 4,5 ; czolowe
o ‘ 1 | 34 | 4,5 ,,
3 1 36 | 45 .
4 1 20 | 45 "
5 | 1 30 4,5 "
6 1 20 | 4,5 s
7 1 25 | 45 "
8 1 25 4,5 »
9 1 30 4,5 .
10 1 18 e =
11 1 104 5 i
I 12 1 41 3 "
13 1 4 3 » |
14 1 48 3,5 i '
15 1 12 3,5 srubowe
16 1 | 24 2,5 | czol. przenos.
19 2 [ 22 a5 | stozkowe
18 2 22 2.5 ”
19 1 1 zwéj | 4 ’ . l:%limc\tlf :
I 20 1 15 4 sko.gnoc% ztf " l”
2 1 ;’:"ﬁﬁ 4 zqh:trka [/ : :f)’
29 1 18 3,5 srubowe




do korpusu suwnika. Po ustawieniu suwnika mo-
cuje sie kamien R, do korpusu tegoz suwnika sru-
ba S., pokrecang przy pomocy diwigni D,.

26. Naped do ruchu roboczego. Suwnik wpra-
wiany jest w ruch roboczy od jarzma wahadlowo-

TABLICA 5.

SRUBY POCIAGOWE

I Jednozwojowe zwéj lewy & Bitfgee
11 ” . prawy 4
I[I " » » 4

»

Rys. 21.

Schemat strugarki szybkobieinej.

obrotowego. Do nadania mu odpowiednich szyb-
kosci sluzy skrzynka biegéw, zawierajagca szereg
przekladni zebatych, ktére moga by¢ naprzemian
ze soba laczone drogg przesuwania poszczegélnych
tryb6w. Kolo pasowe K. (rys. 3 tabl. Ill) obraca
walek W, z przesuwnie naklinowanag para kol zg-
batych (1) (2), ktére moga byé naprzemian wpro-
wadzone w chwyt z kolami (3) (4), luzno obraca-
cajagcemi sie na walku W.. Kolo (4) jest w chwy-
cie z kolem (5), mocno osadzonem na walku Wi;.
Walek ten moze otrzymaé dwie rézne szybkosci
zaleznie od tego, jakie z dwéch par trybéw (1) (3),
czy (2) (4) sa ze sobg w chwycie. Na walku W;
sg mocno osadzone kola (6) i (7), ktére moga byé
wprowadzane w chwyt z kolami (9) (8), przeno-
szac ruch obrotowy na walek W. i nadajagc mu
dwa rézne biegi.

Liczba ta moze by¢ podwojona dzigki przeklad-
niom (7)—(8) i (6)—(9). W ten sposéb kétko (11)

C.
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(rys. 9 tabl. Ill), wprawiajace w ruch korbke jarz-
ma, moze otrzymadé cztery rézne szybkosci. Zale-
ty opisanej skrzynki biegéw zostaly podane w zesz. |
(Frezarka uniwersalna i praca na niej, str. 6).

Do przesuwania kol sluzg diwignie D, i D,
(rys. 1, 4 i 5 tabl. lll), ktéremi przekrecane sg
sruby S, i S, o duzym skoku. Sruby wprawiaja
w ruch posuwowy przesuwacze P, i P,, ochwytuja-
ce tuleje k6l zebatych (1) — (2) i (8) — (9).

27. Jarzmo wahadfowo -obrotowe ma urzqdze-
nie nastepujgce: kolo zebate (11) (rys. 8 i 9 tabl. [ll),
otrzymujace ruch od kola (10), jest luzno osadzo-
ne na bebnie B (rys. 9 tabl. IIl). Wewnatrz bebna
osadzony jest mimosrodowo wydrazony walek W,,
majgcy tarcze korbowa T, z czopem C. W miarg
obracania kola (11) osadzony na niem zabieracz Z,
zahacza tarcze 7, i wprawia jg w ruch obrotowy
naokolo osi O,.

Czop C nadaje ruch wahliwy machadlu M, od
ktérego porusza sie suwnik,

Czop C moze byé przesuwany w kierunku pro-
mieniowym i mocowany nieruchomo na réznych
odlegloéciach od $rodka walka W, zaleinie od
wielkosci skoku, jaki ma otrzymaé suwnik. W tym
celu czop osadzony jest w kamieniu R, ktéry prze-
suwaé sie moze w prostokatnym kanale prowad-
nym na tarczy korbowej T,. Przesuwanie odbywa
sie zapomoca $ruby pociggowej S,, pokrecanej od
kélka recznego K, i pary stoz-
kowych k6l zebatych (24), (25).
Po ustawieniu czopa C w zg-
danem miejscu unieruchamia
sie walek W, przez dociska-
nie nakretki N.

28. Stét strugarki szybko-
bieznej ré6zni si¢ od wyzej opi-
sanego tem, ze od éruby pod-

zaklinowanie
stale

X

zaklinowanie
przenosne

Rys. 22. Skrzynka biegéw.

nosnikowej S; (rys. 8 tabl. Ill) moze otrzyma¢é po-
suw samoczynny w kierunku pionowym. Posrodku
stolu miesci sie wal prowadny. Samoczynne posu-
wy w kierunku poprzecznym i pionowym otrzymac
mozna od nastawnicy zapadkowej. Na wydrazonym

|+



walku W, (rys. 9 tabl. lll) osadzone jest mocno
kolo zebate (12), skojarzone z obiegowem kolem
(13), ktérego o$ obrotu miesci si¢ na skrzynce E,
majacej luzny obrét na tym samym walku W,. Na
tarczy kola osadzona jest mimosrodowo 0§ O,
niosaca drazek d, (rys. 1 i 9 tabl. Ill) nastawnicy
zapadkowej, wprawiajgcy w ruch wahliwy oprawke f,
z zapadkg Z, (rys. 1i 2 tabl. Ill), ktéra porusza kolo
zapadkowe (26) (rys. 2 i 7 tabl. [ll). Od przekladni
zebatej (14) — (15) ruch ten przenosi si¢ na $ru-
be pociagowa S; (rys. 2 tabl. lll), nadajaca stolowi
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posuw poprzeczny. Kolo (15) moze byé zdjete ze
$ruby S; i zalozone na walek W;, wtedy obraca ona
za pos$rednictwem przekladni $rubowej (16) — (17)
(rys. 8 tabl. Ill) srube S;, nadajacy stolowi posuw
pionowy, jak na rys. 2 tabl. Ill. Nastawianie posu-
woéw odbywa sie droga przesuniecia ruchomej oski O.
(rys. 119 tabl. lll) wzdluz rowka i umocowania jej
w odpowiedniem miejscu. Dzieki skrzynce obiego-
wej E niema potrzeby wydluzania drazka d, przy
zmianach wysokoéci stolu lub polozen oski O.. Dra-
zek d. sluzy do usztywnienia mechanizmu nastawnicy.

CZESC Il
DYUTOWNICA.

29. Zastosowanie diutownic rozpowszechnia sie
do strugania prostych lub okraglych wykrojéw na
zewnetrznych lub wewnetrznych powierzchniach
obrabianych przedmiotéw. Zakres pracy tych ma-
szyn zostal mocno ograniczony przez frezarki.
Obecnie dlutownica uzywana jest do takich robét,
gdzie frez niec ma dostepu, jak np. rowki klinowe
na piastach ké! i inne, w ktérych néz przejsé musi
pelny otwér na wylot.

Pokrewienstwo strugarek poprzecznych i dlu-
townic tkwi w jednakowem ustosunkowaniu ruchéw
roboczych i posuwéw. W obydwuch maszynach néz
otrzymuje prostolinijny ruch roboczy, za$ obrabia-
ny przedmiot, umocowany na stole, otrzymuje po-
suwy. Jedyna réznica, cechujgca dlutownice, tkwi
w tem, ze kierunek roboczego ruchu noza jest pio-
nowy; dzieki temu maszyna nie otrzymuje silnych
wstrzgséw od nacisku noza, ani tez pod dziala-
niem sily mas, poruszajgcych si¢ w zmiennym kie-
runku. Hakowaty ksztalt korpusu zabezpiecza do-
stateczny opé6r na gngce momenty, jakie powstaja
od dzialania wymienionych sil.

30. Suwnik. Uproszczona konstrukcja imaka no-
zowego, nieposiadajgcego skrzynki odchylnej, po-
zwala na mocowanie dlugich nozy, przeto umozli-
wia diutowanie dlugich wykrojéw. Poruszajgcy sie
w dwéch kierunkach suwnik doznaje pod nacis-
kiem noza takich samych naprezen, jakich doznaje
‘'suwnik strugarki poprzecznej, to tez prowadnice
suwnika musza byé doéé dlugie i mocne, aby za-
bezpieczyly spokojny i réwny bieg. Pokazana na
rys. 1—4 tabl. IV dlutownica posiada tréjkatne
prowadnice suwnika, doszczelniane listwa, ktéra
jest dociskana $rubami w miare wyrabiania.

31. Jarzmo obrotowe. Czterostopniowe kolo pa-
sowe K wprawia w ruch walek napedowy W, wraz
z osadzonem na nim kolem zebatem (1). Kolo (2)
obraca si¢ luzno na tulei 7. Jak widaé z rys. 4
tabl. IV, walek W. lezy mimoérodowo w tulei T.
Na czopie tegoz walka naklinowane jest chomat-
ko C. Zabieracz A, osadzony w korpusie kola ze-
batego (2), obraca chomatko C, a z nim walek W..
Wobec tego, ze walek W, nie jest wspélosiowy
z tuleja T, czop zabieracza w trakcie swego obra-
cania musi mie¢ pewien przesuw w wykroju pro-
wadnym chomagtka C. W tym celu czop zabiera-
cza osadzony jest w prostokgtnym kamieniu B, ktéry
$lizga sie w prowadnicach chomatka C.

Opisany mechanizm, zwany jarzmem obroto-
wem, posiada te zalete, ze prowadzi do zwigksze-
nia réwnomiernosci biegu roboczego noza i przy-
$pieszenia biegu jalowego, jak juz o tem byla mo-
wa w rozdzialach poprzednich.

Na koncu walka W. osadzona jest tarczka D
z czopem korbowem E, ktéry moze by¢ ustawiony
na réznych odlegloéciach od osi obracania walka,
stosownie do dlugosci skoku dlutowania. W tym
celu czop moze byé przesuwany w prowadnicach
tarczy na $rubie pociggowej N, i umocowany na
niej nieruchomo nakretka F. Suwnik, niosacy néz,
moze byé ustawiony wyzej lub nizej ponad stolem,
stosownie do dlugosci dlutowanego przedmiotu.
Gérny czop E, moze byc przesuwany wzdluz suw-
nika przy pomocy sruby pociggowej N,, ktéra jest
obracana od kola recznego K, i pary stozkowych
k6l zebatych (20) — (19). Po ustawieniu suwnika
w zgdanem miejscu mocuje si¢ czop do korpusu
przy pomocy nakretki F,, aby opér skrawania, wy-
wolany naciskiem noza, nie przenosil sie na $rube
pociggowa, lecz przechodzil bezposrednio na czop C
i korbowéd G.

32. Stot diutownicy sluzy do mocowania obra-
bianego przedmiotu i nadania mu posuwéw, jakie
sg niezbedne do dlutowania podluznego, poprzecz-
nego lub okraglego. Powierzchnia stolu posiada
szereg rowkéw teowych do osadzenia $rub mocu-
jacych, posrodku miesci si¢ otwér, w ktérym za-
cisngé mozna trzpien z osadzonym na nim przed-
miotem, przeznaczonym do dlutowania okraglego.
W celu otrzymania posuwéw prostolinijnych stél za-
opatrzony jest w dwie pary sari prowadnych w dwéch
prostopadlych do siebie kierunkach; ponadto stél
moze byé obracany naokolo osi O (rys. 1 tabl. IV).

33. Mechanizm napedowy do posuwéw winien
czyni¢ zado$é nastgpujgcym wymaganiom:

1) umozliwiaé samoczynne przesuwanie stolu
we wszystkich kierunkach jednoczesnie lub zosobna,
2) zmienia¢ kierunek wszystkich posuwéw,

3) umozliwiaé szybkie reczne przesuwanie stolu
we wszystkich kierunkach.

Samoczynne posuwy otrzymuja naped od na-
stawnicy zapadkowej, ktérej urzadzenie jest naste-
pujace: kolo zebate (2) (rys. 4 tabl. IV) posiada
na swej tarczy rowek okragly R z wklesnieciem R,.
W rowek zachodzi koniec czopa H, niosacego ze-
batke. Zebatka, mieszczaca sie w prostolinijnej



prowadnicy, moze otrzymywac ruch posuwowy w te
i druga strone. Skojarzone kolo zebate (3) otrzy-
muje ruch wahliwy, przenoszac ten ruch na okra-
glg tarczke J, do ktérej jest przymocowany zawia-
sowo drgzek L.

Wahliwy ruch drazka przenosi sie na krag M,
luzno osadzony na walku W, i niosacy piesek P,.

Ten ostatni obraca kolo zapadkowe Z,, poru-
szajac je w kazdym okresie wahan o pewnag iloéé
zeb6w. Kolo zapadkowe wprawia w przerywany
ruch obrotowy walek rozdzielczy W, za posrednic-
twem znanej nam nawrotnicy trybowej (4) (5)(6)(7),
ktéra, jak wiadomo, stuzy do zmiany kierunku obrotu.
Wielkosé okresowych pokrecen walka, ktére shuzg
do przesuwania stolu, zalezy od polozenia czopa
na tarczy J. Ustawiajgc czop dalej lub blizej $srodka
tarczy, zmieniamy odpowiednio wielkodé posuwéw.

Od walka rozdzielczego przenosi sie ruch obro-
towy na $rube pociggowa N;, ktéra prowadzi stél
posuwem podluznym przez nakretke N,, umocowang
na korpusie san podiuznych. Aby wylaczyé ten po-
suw, wyprowadzamy z chwytu kolo zebate (16),
przesuwajac je wzdluz walka S. Odreczne przesu-
wy wzdluzne nadajemy stolowi, obracajgc $rube
pociggowg przy pomocy korbki recznej, osadzonej
na jej koricu. Z natury rzeczy wynika, ze musimy
uprzednio wyprowadzi¢ z chwytu kolo zebate (16).
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Sruba pociagowa N; moze otrzymaé obrét od in-
nego walka W,, z ktérym zlaczona jest przy po-
mocy pary kél stozkowych (18) — (19). Korbka
reczna osadzona jest na koricu walka na bocznej
stronie dlutownicy, gdzie mieszczg sie wszystkie
inne dzwignie, sluzace do jej obstugi. Urzadzenie
to ma na celu uproszczenie pracy, nie zmuszajac
obslugujgcego do obchodzenia maszyny celem zbli-
zenia sie do znajdujgcej si¢ w pewnem oddaleniu
dzZwigni, osadzonej na $rubie N..

Samoczynny posuw poprzeczny nadaje ten sam
walek rozdzielczy W,. Przesuwnie naklinowane na
nim stozkowe kolo zebate (9), ktérego piasta obra-
ca sie w lozysku, umieszczonem na korpusie san
podluznych, wprawia w ruch obrotowy kolo (8),
a z nim walek W,. Osadzone na walku kolo z¢-
bate (10) obraca kola (11), (12) i (13), z ktérych
pierwsze wprawia w ruch obrotowy $rube pocig-
gowa N,, za$ drugie walek W; z naklinowa-
nym na nim $limakiem S, obracajgcym kolo sli-
makowe S,.

Aby wylaczyé ktérykolwiek z omawianych po-
suwéw, wyprowadzamy z chwytu kola (11) lub (13),
przesuwajgc je wzdluz swojej osi. Walki N i $ru-
be N, obracaé¢ mozemy odrecznie zapomocag osa-
dzonych na ich koricach korbek, po uprzedniem
wylaczeniu kél (13) lub (11).

CZESC V.
STRUGANIE KOt ZEBATYCH.

Struganie kot zgbatych na dilutownicy
metodg profilowa.

34. Struganie zeboéw na dlutownicy ma te prze-
wage, ze umozliwia wykonanie uzgbien wewnetrz-
nych, ktére nie zawsze da sie uzyska¢ droga frezo-
wania, gdyz frez w wielu wypadkach nie ma dostepu.
Na fotografji pokazana jest dlutownica, budowana
przez fabryke ,Elbe Werke” w Dreznie, ktéra po-
siada samoczynny przyrzad do dlutowania kél ze-
batych metodg profilowa.

Poszczegélne urzgdzenia opisywanego przyrzadu
majg przedewszystkiem na celu wykonanie naste-
pujacych czynnosci przedwstepnych:

1) Umocowanie obrabianego kola w uchwycie,
mieszczacym sig¢ na tarczy obrotowej T, przyrzadu
(rys. 1—12, tablica V),

2) zalozenie zmianowych kél zebatych wedlug
zgdanej podzialki,

3) ustawienie gérnych san suportu S podzielnicy
na robocze polozenie stosownie do glebokosci stru-
ganych na kole wrebéw,

4) dosuniecie dolnych san P, suportu na robocze
polozenie, stosownie do $rednicy nacinanego kola.

Pozatem samoczynnie wykonywane sg nastepujace
zabiegi, wchodzace w zakres samego dlutowania:

1) Przejscie noza powolnym ruchem roboczym
na glebokoéé wrebu,

2) Cofniecie gérnych san suportu S ruchem szyb-
kim, celem wysuniecia noza z nacietego wrebu,

3) Pokrecenie tarczki obrotowej T, na iadang
podzialke.

35. Posuwy robocze otrzymuja gérne sanie S su-
portu, przesuwajgc sie w prowadnicach P; (rys. 1,
tablica V). Do wprawiania w ruch sluzy obracajacy
sie beben prowadny B (rys. 2, tablica V), zaopa-
trzony w rowek srubowy R,, w ktéry zachodzi
koniec czopa C, nieruchomo osadzonego w dolnych
saniach suportu. Beben B (rys. 2, tablica V) miesci
sie na walku W., osadzonym w lozyskach na kor-
pusie gérnych san. Dzieki nieruchomo osadzonemu
czopowi C obracajacy sie beben B otrzymuje wraz
z gérnemi saniami S przesuw w swoich prowadni-
cach. Obracanie bebna odbywa si¢ w sposéb na-
stepujacy. Walek gléwny W, (rys. 1 i 2, tablica V)
i luzno osadzona na nim tuleja ) wprawiane sg
w ruch obrotowy. Walek W, obraca sie ruchem po-
wolnym od kota zapadkowego K (rys. 1 i 5, tablica V)
poruszanego zapadkg Z, za$ tuleja D od przekladni
slimakowej (1)—(2) otrzymuje ruch szybki. Walek W,
i tuleja D napedzane s3 od gléwnego walka dlu-
townicy. Obroty walka W, sluzg do posuwéw ro-
boczych, obroty tulei D do szybkiego cofania su-
portu. Przekladnia slimakowa (3) — (4) przenosi
ruch obrotowy od walka W, na walek W, (rys. 1, 2
tabl. V), na ktérym osadzony jest beben prowadny B.

36. Ksztalt rowka na bebnie pokazany jest w roz-
winieciu na rys. 11. Na dlugoéci obwodu a, — a,
rowek posiada kierunek linji $rubowej lewozwo-
jnej, ta czedé sluzy do prowadzenia suportu ru-
chem roboczym. Na dlugosci a, — a;, kierunek
zwojéw zmienia si¢ na prawy, czesé ta odpowiada
ruchowi powrotnemu. Na pozostalej czesci row-
ka a; — a; suport nie wykonywa zadnego ruchu.



W tym okresie odbywa sie pokrecanie tarczy o je-
dne podzialke.

37. Zmiana szybkosci obracania bebna prowadne-
go. Jak byla juz mowa, walek W, w trakcie cofania
suportu otrzymuje szybszy ruch, bedac napedzany
od tulei D. Z chwilg wiec, gdy néz skonczyl ruch
roboczy, nalezy zlaczyé walek W, z tulejg D. La-
czenie odbywa sie zapomocg sprzegla zebatego E,
(rys. 1, tablica V), przesuwanego drazkami F, i F.,
ktérych ruchy reguluje tarczka szablonowa G, osa-
dzona na koricu walka W, (rys. 2 i 4, tablica V).

Na pewnej czeici swego obwodu tarczka G
(rys. 2, 4 i 9, tablica V) posiada $rednice mniejsza.

Rys. 23. Dlutownica do kdl zebatych.

Z chwilg dotkniecia dzwigni F, do mniejszego obwo-
du tarczki, co sie odbywa pod naciskiem sprezyny
H,, nastepuje pokrecenie oski O przesuwacza i po-
laczenie tulei D z walkiem napedowym W,, wsku-
tek czego ten ostatni otrzymuje wieksza liczbe
obrotéw. Dlugoséci obwodéw wiekszego i mniejszego
ustosunkowane sa na tarczce C, w ten sposéb, ze
w trakcie ruchu roboczego sprzeglo E, jest wy-
laczone i walek W, obraca sie od kélka zapadko-
wego K. Z chwilg gdy posuw roboczy konczy sie
i suport cofa sie wstecz, drazek F, dotyka tarczki
na mniejszym obwodzie, wskutek czego nastepuje
wlagczanie sprzegla i nadanie walkowi W, ruchu
szybkiego. Szybkie obracanie walka odbywa sie az
do chwili, gdy koniec czopa C przejdzie przez calg
dlugo$é prawozwojnej czesci a, @, rowka na beb-
nie B i z powrotem stanie na poczatkowe polozenie;
wtedy nastepuje luzowanie sprzegla £, i ponowne
przechodzenie noza powolnym ruchem roboczym.

18

Rzecz oczywista, ze, gdy walek W, otrzymuje
obroty od tulei D, zapadka Z kola K musi byé
unieruchomiona, w przeciwnym bowiem razie wa-
lek W, otrzymalby jednoczesnie dwa napedy. Unie-
ruchamianie zapadki odbywa si¢ zapomoca rygla [,,
zlgczonego z przesuwaczem sprzegla E, przy po-
mocy drazkéw F, i F,. Zanim zeby sprzegla E,
dosiegng zebéw tulei D, drazek F, wysuwa rygiel [,
ktérego koniec zachodzi w stozkowy otwér na
drazku F, i unieruchamia go wraz z zapadka Z.
Dodac¢ nalezy, ze ruch wahliwy drgzka F; otrzymuje
si¢ od walka W,, poruszanego za posrednictwem
sprzegla ciernego, niepokazanego na rysunku.

Sila tarcia pomiedzy tarczami sprzegla nie jest
w stanie obracaé waltka W; w chwili, gdy drazek F;
jest zaryglowany.

38. Ustawianic gornych sari suportu na glebo-
kosé wrebu. Dlugosé przesuwania suportu ruchem,
roboczym, oznaczona na rysunku odcinkiem b, winna
odpowiadaé glebokoéci wr¢bu. Oznaczajgc modul
zeba przez m, otrzymamy

b] T 2,]6 m.

Dlugosé b, (rys. 11, tablica V) odpowiada naj-
wiekszej glebokosci wrebu, jaki moze byé nacinany
na opisywanym przyrzadzie. Z natury rzeczy wynika,
ze im drobniejszy jest zgb, tem mniejsza jest wiel-
kos¢ b,, odpowiadajgca roboczemu ruchowi suportu,
Réznice b,— b, — ¢ pomiedzy najwigksza dlugoscia
wrebu i dlugoscia nacinang musialby suport prze-
chodzi¢ ruchem jalowym. Aby uniknaé jalowych
przesuwan, czop ¢ posiada pewng gre czyli moze
przesuwac sie ruchem luznym, nie ciggngc za soba
gérnych san S. W tym celu jest on osadzony w san-
kach §,, przesuwajacych sie w prowadnicach tréjkat-
nych. Przesuwanie gérnych san suportu w kierunku
roboczym moze rozpoczaé sie wtedy, gdy porusza-
jace sie luzno sanki S, dotkna konca srubki L,
i popchng ja wraz z korpusem san gérnych. Ruch
powrotny suportu moze si¢ odbywac z chwilg dot-
kniecia sanek S, do kamienia M. Przestrzen ¢ prze-
chodzi czop ¢ ruchem jalowym; odpowiada ona
dlugoséci b, — b, (rys. 11, tablica V).

Wielkos¢ tego luzu moze by¢ zmieniana i do-
stosowana do glebokoéci wrebu przy pomocy éruby
nastawczej L., ktéra mozemy przesuwaé, na odpo-
wiednig glebokos$é, posilkujgc si¢ podzialka P. wy-
znaczong na krazku. Dla kazdego modulu krazek
posiada odpowiednig kreske podzialkowg, ktora
musi lezeé¢ naprzeciwko nieruchomej kreski wska-
Znika P;, by luZna przestrzern ¢ odpowiadala gle-
bokoéci b'_J_bl.

39. Ustawianie czopa na poczqtkowe polozenie
odbywa si¢ w sposcb nastepujgcy. Po ustawieniu
$ruby L, na zadang glebokoéé wrebu, wprawiamy
beben B w ruch obrotowy przy pomocy dzwigni,
osadzonej na kwadratowym korcu watka W,. Obra-
cajacy si¢ beben B spowoduje przesuwanie czopa C,
ktére odbywaé sie bedzie do chwili dotkniecia sa-
nek S, do éruby nastawczej L,. Dotkniecie ozna-
czaé bedzie, ze czop stanal w polozeniu roboczem;
dosuwamy wtedy caly suport do noza, pokrecajagc
srube pociggowsq L. dZwignig, osadzong na kwadra-
towym jej kornicu.

Ekonomiczno$¢ pracy wymaga, by okres po-
wolnego obracania bebna (odcinek @ — a, rysu-
nek 11) obejmowal tylko ruch roboczy, a pozo-



staly okres, odpowiadajgcy cofaniu suportu (odcinek
a,— a,), obracaniu kola przez podziatke (odcinek
a,—a,;) i dosuwaniu czopa C ruchem jalowym
w polozenie robocze (odcinek a; — a) odbywal sie
przy szybkim obracaniu bebna. Aby uzyskaé odpo-
wiednie ustosunkowanie ruchéw, dlugosci obwodéw
abc i def tarczki szablonowej G, (rys. 9) winny tak
sie mie¢ do siebie, jak dlugoé¢ odcinka aa, ma sie
do dlugosci a, a, -+ a. ay -+ a, a. Wobec tego, ze sto-
sunek tych wielkosci jest zmienny i zalezy od gle-
bokosci wrebéw, opisywany przyrzad posiada komplet
tarczek, odpowiadajgcych réznym modulom nacina-
nych kel

40. Pokrecanie kota o podziatke. Uchwyt U
(rys. 2, tablica V), trzymajgcy obrabiane kolo, osa-
dzony jest na pokretnej tarczy T, suportu. Tarcza 7
moze si¢ obraca¢ wraz z wydrazonym walkiem W,
naokolo swej osi. Pokrecanie walka odbywa sie,
jak nastepuje: z chwilg, gdy néz wykonal swg prace
i wysunal sie z wrebu, nastepuje laczenie walka W,
z sp6lsrodkowym z nim walkiem W, zapomoca za-
trzaskowego sprzegla zebatego E.. Walek W, wy-
konywa dwa pelne obroty. Za posrednictwem prze-
kladni zmianowej (a), (b), (c), (d), osadzonej na
gitarze N (rys. 3, tablica V), oraz przekladni sli-
makowej ruch walka W, przenosi si¢ na walek W,
i tarcze obrotowa T, (rys. 2, tablica V). Po obré-
ceniu tarczy na zadang podzialke nastgpuje wylg-
czenie sprzegla klowego E. i walek W, przestaje
sie obracac.

Tarczka E. zatrzaskowego sprzegla jest stale
dociskana sprezyng H. do wspélosiowego z nim
watka W,. Polgczeniu waltkéw W, i W; przeciwdziala
drazek F;, zahaczajacy o wystep na piascie sprzegla.
Polozenie drgzka reguluje tarczka szablonowa G,
(rys. 2, 4 i 8), osadzona na walku W.. Profil tej
tarczki zarysowany jest w ten sposéb, ze z chwilg
cofania noza z wrebu nastepuje odchylenie drazka F;;
wtedy sprzeglo pod naciskiem sprezyny H. laczy
walki W, i W, i wprawia ten ostatni w ruch obro-
towy. Gdy walek W, wykona dwa pelne obroty,
nastapi cofanie drazka F; i i rozlgczanie sprzegla.

Majac na wzgledzie, ze wielko§¢ pokrecenia
walka musi odpowiadaé wysokim warunkom dokla-
dnosci, baczna uwaga musi byé zwrécona na to, by
walek W, pod wplywem tarcia lub innych ubocz-
nych czynnikéw nie pokrecil sie zbyt duzo lub malo,
lecz wykonal dwa dokladne obroty. Do tego celu
stuzy krazek hamulcowy T, z wykrojem trapezowym,
w ktéry zachodzi koniec rygla I.. Rygiel jest stale do-
ciskany sprezyng H;. Zanim walek W, rozpocznie
swe obracanie, rygiel I, zostanie odchylony tg sama
dzwignig F;, ktéra sluzy do wlaczania sprzegla. Po
wykonaniu przez walek dwuch obrotéw rygiel I,
nie bedac odchylany przez diwigni¢ F;, zaglebia
sie w wykré6j na tarczy pod naciskiem sprezyny H,
i unieruchamia walek W,. Z natury rzeczy wynika,
ze zaryglowanie walka musi sie¢ odby¢ niezwlocznie
po wylaczeniu sprzegla; zas wlaczanie tegoz sprzegla
musi byé poprzedzone wysunigciem rygla.

Aby uzgodnié te dwa zabiegi, dZwignia F;, re-
gulujagca ruchy sprzegla E. i rygla I., moze byé
przesuwana w kierunku poziomym, mieszczac sig
na osi 0,, osadzonej mimo$rodowo w swem lozysku.
Pokrecajac  oéke, otrzymamy niewielki przesuw
dzwigni w te lub druga strone stosownie do po-
trzeby, poczem mocujemy o$ przy pomocy sruby L.
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~Pozostaje jeszcze niewyjasnione, w jaki sposéb
uwzglednione sg ruchy dzwigni F; z ksztaltem rowka
na bebnie prowadnym B. Jak byla mowa, walek W,
wykonywa dwa pelne obroty w kazdym okresie prze-
suwania suportu. Walek W, wykonywa w okresie
obracania walka W '/; swego obrotu, gdyz obydwa
walki sg zlagczone ze sobg za posrednictwem prze-
kladni slimakowej (3) — (4) o przelozeniu '/,.. Wo-
bec tego, ze pokrecanie kola o podzialke odbywaé
si¢ musi przy nieruchomym suporcie, czyli wtedy,
gdy czop C znajduje sie w czeéci a. — ay rowka
prowadnego, dlugos¢ odcinka a. a, winna wynosié
nie mniej, jak széstq czeé¢ dlugoéci obwodu bebna
prowadnego. Wreszcie tarczka @G.,, osadzona na
walku W., musi odchyla¢ dzwignie F; w okresie
mniejszym od !/, czesci swego pelnego obro-
tu, gdyz ten okres odpowiada dwum obrotom
watka W,. Z natury rzeczy wynika, ze wystep na
tarczce (., odchylajacy dZwignie F;, powinien réw-
niez obejmowaé mniej niz ', obwodu sameg
d
na gitarze obliczymy na podstawie nastepujgcych
rozwazan. Oznaczymy: Z — liczba z¢béw kola obra-

tarczki. Wielkoé¢ przelozenia kél zmianowych g

bianego, 610 stala wielkos¢ przelozenia przekladni

dlimakowej (5) — (6). Wobec tego, ze walek W,
wykonywa dwa obroty, pokrecanie walka W, winno
wynosic:

1 - 2 _a-b.
Z 60 c-d

30
z

Skad 948,
c-d

Struganie kol zebatych na dlutownicy
metoda obwiedniowa.

Opisana poprzednio metoda wykonania zebéw
stanowi t. zw. metode profilowania ksztaltowego,
ktéra thwi w odwzorcowaniu zarysu zeba przy po-
mocy narzedzia o odpowiednim ksztalcie. Profilo-
wanie ksztaltowe polaczone jest z duzym zacho-
dem w zakresie sporzqdzania narzedzi i nie daje
pozadanej dokladnoséci. Zasadnicza wada tej obréb-
ki jest konieczno$¢ posiadania na skladzie znacz-
nej liczby kosztownych narzedzi.

41. Metoda profilowania obwiedniowego polega na
zasadzie wzajemnego chwytu pary kél zebatych.
Zesp6l tworzy w danym wypadku narzedzie i kolo
obrabiane. Najprostszym przykladem tej metod
byloby wytlaczanie zebéw na krazku A (rys. 24
z masy plastycznej przez kolo zebate B, bedace
w danym wypadku narzedziem.

Ustosunkowanie obrotéw krazka A i narzedzia B
byloby takie, jakie byé powinno przy wspélpracy
obydwéch kél, czyli obydwa kola A i B winny
mie¢ jednakowq szybkoéé na obwodach kél podzia-
towych. Wpyluszczona zasada da si¢ praktycznie
urzeczywistni¢ przy zastosowaniu strugarki, w kté-
rej obrabiane kolo A (rys. 25) otrzymuje pewien
obrét, zas kolo B, sluzgce jako narzedzie oprécz
niezbednego ruchu obrotowego otrzymuje jeszcze
osiowy ruch roboczy i dzieki temu skrawa wiér
w sposéb pokazany na rys. 25.

Ogolna teorja skojarzonych ze soba zaryséw
glosi, ze dwa zarysy kojarzace si¢ z jakimkolwiek
trzecim, kojarzg sie réwniez ze sobq. Jezeli np. za-



rysy zebéw kola A (rys. 26) prawidlowo kojarzg
si¢ z zarysami k6l B i C, to zarysy zebéw tych ostat-
nich beda ze soba skojarzone. Wychodzac z tego
zalozenia, mozemy uzy¢ jako narzedzia jedno kolo
o prawidlowym zarysie zeba i za jego pomoca wy-
konaé¢ dowolng ilosé¢ kélt zebatych o takiej samej
podzialce, ktére beda mogly ze sobg wspélpraco-
waé na zasadzie zupelnie prawidlowego kojarzenia.

42. Przytoczona zasada utrzymuje swaq moc
i w tym wypadku, gdy jako narzedzie uzyta jest
zebatka (rys. 27). Przy zastosowaniu uzebienia ewol-
wentowego zarysy zebatki bedg utworzone
z linij prostych, co w znacznej mierze
upraszcza wykonanie narzedzia. Dla usto-
sunkowania posuwéw potrzebny jest prosto-
linijny ruch ze¢batki i obrotowy ruch kola.

Rys. 25. Skrawanie widra metoda
obwiedniows.

Jezeli dlutownica posiada tarcze obrotowa, ktérej
moze byé nadany ruch samoczynny, to mozna obra-
biaé na niej kola zebate przy uzyciu noza trapezo-
wego.

43. Na rys. 5 tabl. VI pokazany jest suport
dlutownicy, budowanej przez Parnstwowa Wyzszg
Szkole Budowe Maszyn w Poznaniu. Jak widzimy,
konstrukcja napedéw nie rézni si¢ od opisanej po-
przednio dlutownicy Stowarzyszenia Mechanikéw.
Dodatkowe urzgdzenia, umozliwiajgce struganie kol
zebatych, stanowig: gitara G (rys. 5 tabl. VI), ktéra
sluzy do umocowania kél zmianowych a, b, ¢, d,

Rys. 26. Schemat skojarzenia sig zgbdw kol wspélpracujacych.

majacych na celu ustosunkowanie ruchu posuwo-
wego z kierunkiem obrotowym i podzielnica do
pokrecania stolu o podzialke.

Walek rozdzielczy W, (rys. 5 tabl. VI), otrzymu-
jacy przerywany ruch obrotowy od nastawnicy za-
padkowej (rys. 8), przenosi ten ruch na obracajacy
sie st6l dlutownicy za posrednictwem jednej prze-
kladni stozkowej (1), (2) (rys. 7 tabl. VI), jednej cy-
lindrycznej (3), (4) i jednej élimakowej (5), (6)
(rys. 7 tabl. VI), a nastepnie za posrednictwem
2 przekladni zmianowych a, b i ¢, d (rys. 5 tabl. VI)
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Rys. 24. Schemat
wytlaczania z¢bhow.

przenosi ruch na $rube pociggowa S, nadajaca
prostolinijny posuw saniom suportu L. Zwrocié na-
lezy uwage, ze kolo (4) (rys. 10 tabl. VI) nie jest
naklinowane na swoim walku, lecz osadzone jest
na tulei T, ktéra siedzi luzno na walku. Ruch obro-
towy przenosi si¢ od kola (4) na walek za posred-
nictwem tarczki podzialowej T, sztyftu S, i dzwi-
gni D. To urzadzenie umozliwia pokrecanie stolu
na wielko$é podziatki nacinanego zeba przy po-
mocy dzwigni [ po wysunigeciu sztyftu S, bez
udzialu kola (4), przez co unika sie jednoczesnego
przesuwaniania suportu.

44. Przelozenie k6l zmianowych d, a, b, c,
jakie jest niezbedne dla odpowiedniego usto-
sunkowania ruchéw, otrzymamy na pod-
stawie nastgpujgcych rozwazan.

JASA
"B

Rys. 27, Struganic z¢hbdw przy uzyciu
jako narzedzia zebatki.

Oznaczymy: M — modul kola nacinanego, z —
liczba jego zebdéw, kola (3), (4), (5) i (6) posia-
dajg odpowiednie ilosci zebéw zy, z,, 2, z;, h
skok sruby pociggowej suportu w mm.

Na jeden pelny obrét stolu suport winien sie
przesungé o dlugosé =- M-z, czyli sruba pociggowa
=Mz

h
wielko$¢ przelozenia od osi stolu do $ruby pocia-
gowej suportu.

Uwzgledniajgc szereg przekladni, laczgcych o$
stolu ze $ruba, otrzymamy przelozenie w postaci,

winna wykonaé liczba ta stanowi

obrotéw;

z2-M _z-zy a-c
h 2,2y b-d
skad:
a-b =Mz z -z,
c-d h Zg * Zy

Liczbe obrotéw, o jaka nalezy pokreci¢ walek W,,
aby obréci¢ strugane kolo o wielkos¢ podzialki,
okreslimy ze wzoru: z,

Z:

i
' Z

Struganie zebatek.

45. Struganie z¢batek na strugarce poprzecz-
nej daje sie uskutecznié przy pomocy prostego
przyrzadu, pokazanego na tablicy VII. Obrabiana
zgbatka mocuje si¢ w zwyklem imadle strugar-
skiem. N6z otrzymuje pionowy posuw roboczy.
Przesuwanie stolu o podzialke odbywa si¢ przy
pomocy przyrzadu, osadzonego na osce O. Przy-
rzad sklada sie z tarczki podzialowej T i przekla-
dni ze¢batej (1), (2). Polozenie kél winno byé¢ ta-
kie, aby jeden lub kilka pelnych obrotéw tarczki
przesuwaly zebatke o dlugos¢ podzialki.



46. Oznaczmy przez m—modul struganego z¢ba,
s — skok $ruby pociggowej w mm, z, i z, — liczby
zebéw ket (1) i (2).
Otrzymainy ilo§é obrotéw tarczki T,:
Tem z,
§ Zi

ne —

&

, bedziemy mieli:

o

. Z,
biorgc teraz s

().

Oznacza to, ze jezeli przy takiem polozeniu
k6l (1) i (2) modul struganej zebatki wyraza sig
liczbag m, to dla przesuniecia stolu o jedne po-
dzialke musimy pokreci¢ tarcze m razy. Celowe
jest wykonanie na polowie obwodu tarczy jeszcze
jednego otworu, gdyz modul wyraza si¢ nieraz
liczbg 0,5; 1,5; 2,5 i t. d.

Gdy zebatka umocowana jest w imaku, moze-
my nacinaé ja na takiej dlugoéci, na jakg pozwala
pelna dlugosé przesuwania stolu. Jezeli dlugodé
zebatki przekracza dlugo$é pelnego przesuwu, to
mozna przesungé zebatke i ponownie umocowaé ja
w imadle. Pewng trudnoéé stanowi uzyskanie cig-
gloéci podzialek pomiedzy szeregami, nacigtemi za
kazdym chwytem. Rzecz oczywista, ze cigglo$¢ nie
bedzie naruszona, jezeli stala odleglos¢ m — n
(rys. 12) pomiedzy $rodkami rygla mocujgcego i no-
za wyrazac¢ si¢ bedzie calkowita liczbg podzialek.

Przyklad. Obliczyé polozenie kél zmianowych
z‘ dla strugarki, ktérej skok éruby pociagowej dla

nmn —m

poprzecznego posuwu wynosi '/,".

Rozwigzanie. z, s 254
Zy B 4-1:'
Przedstawiajac o w postaci ulamka cigglego,
otrzymamy 4-%
254 _ 2540000 _, . 1
4.7 1256636 a1+
63+1
1+1
1+1
141
3+1
441
2
Biorgc drugie przyblizenie, bedziemy mieli:
z 95
z, 47

Jezeli m =—— 1, to wzér (I) przyjmie postaé
=1
W naszym przykladzie
4.7w-95
My — -
25,4 - 47

Otrzymany stosunek nie rézni si¢ od 1 w spo-
s6b dostrzegalny.

-1,0000036.
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