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W S TĘ P. 

TYPY STRUGAREK. 

Strugarki posiadają duże pokrewieństwo z fre
zarkami. Najpospolitszem zadaniem praktyki 
warsztatowej jest ustalenie, czy dana po

wierzchnia winna być st rugana, czy frezowana. 
Sposób rozwiązania te~o pozostaje często spornym. 
Cechą charakterystyczną strugarek jest prostolinijny 
ruch roboczy. Narzędzie posiada przesuw względem 
przedmiotu obrabianeRo w dwuch przeciwnych do 
siebie kierunkach. Powrotne biegi są jałowe; nóż 
o jednej krawędzi tnącej nie jest w stanie zdejmo
wać dużej ilości wiórów. Te dwie okoliczności 
czynią strugarkę mniej wydajną maszyną od po
krewnej jej frezarki. Jednak, pomimo małej swej 
wydajności, strugarki ni e dały się wyrugować z uży
cia. Gdy chodzi o otrzymanie dokładnej i gładkiej 
powierzchni, frezarka musi ustąpi ć miejsce stru
ga rce. Okresowa praca zębów freza i obrotowy 
ruch narzędzia nie dadzą tak gładkie j powierzchni, 
jaką daje prostolinijny ruch noża 
strugarskiego. 

Kompromis pomiędzy ekono-
micznością frezowania i dokład
nością struRania wyraża się czę
sto w postaci przedwstępnej 
obróbki na frezarce i wykończa
nia na strugarce, o il e potrzeba 
wysokiej dokładności nie będzie 
wymagała oszlifowania nafrezo
wanej uprzednio powierzchni. 

Odkształcanie belki suportowej, niosącej narzędzie, 
jest znikomo małe i nie wpływa na dokładność 
obróbki. Jednak wadę strugarek podłużnych s ta 
nowi duże tarcie prowadnic łoża, wywołane prze-

Jeżeli w grę wchodzi czas 
trwania obróbki, zdarza się nie
kiedy, że wąskie i długie powierz
chnie wygodniej jest strugać, 
na tomiast szersze, lecz krótsze
frezować. 

Rys. 1. Strugarka podłużna Stowarzyszenia Mechanik6w Połskich z Ameryki. 

Liczne lokalne warunki wpły-
wać mogą na przewagę tej lub innej maszyny 
w różnych poszczególnych wypadkach. 

Sposób przesuwania narzędzia względem przed
miotu obrabianego celem nadania ruchu roboczego 
lub posuwowego znalazł w strugarkach trzy roz
wiązania. 

1. W strugarkach podluźnych ruch roboczy 
otrzymuje obrabiany przedmiot, przesuwający się 
wraz z ruchomym stołem; nóż otrzymuje ruch po
suwowy. 

Strugarki podłużne s tosuje się do obróbki dłu
gich i ciężkich przedmiotów. Bezwładność prze
suwanych mas zabezpiecza spokojny ruch roLoczy. 

suwaniem masywnego stołu i obrabianego przedmio
tu. Tarcie to powoduje znaczne zużycie energji. 
W przeciwieństwie do tokarek, w których raz za
głębiony nóż pozostawia maszynę pod stałem obcią
żeniem, okresowa praca noża strugarskiego połą
czona jest z uderzeniem przy każdym skoku robo
czym. Ponadto zmiany kierunku biegów roboczych 
powodują wstrząśnienia. 

Strugarka podłużna, jak i wszystkie inne, po
siada powrotne biegi jałowe, co zwiększa czas trwa
nia obróbki. Celem zmniejszenia tej straty, powrot
nym biegom nadaje się szybkość kilkakrotnie większą 
od szybkości biegów roboczych. 



2. S trugarki poprzeczne, zwane szepingami, po~ 
siadają ruc hy podzielone, lecz w sposób odwrotny, 
niż to ma miejsce w s trugarkach podłużnych; ruch 
roboczy wykonywa nóż, p rzesuwający się wraz z ru~ 
chomym suwakiem; przedmiot obrabiany mieści się 
na przesuwnym stole i otrzymuj e wraz z nim ruchy 
posuwowe. Strugarki poprzeczne stosuje s i ę do ob-

4 

róbki niewielkich przedmiotów. Długość skoku nie 
przekracza 800 mm. 

3. W strugarkach do blachy narzędzie otrzy
muje obydwa ruchy. Obrabiany przedmiot jest przy
mocowany do nieruchomego stołu. Ten sposób 
pracy jest najmnie j dokładny, gdyż ruchy nie są tu 
podzielone . 

CZĘŚĆ l. 

STRUGARKA PODŁUŻNA. 
4. Stóf roboczy prowadzony jest ruchem posu~ 

wowym od koła zębatego (6} i zębatki (Zr.) (rys. 2 
ta bl. 1). Rozstaw pro wadnic m us i być dostatecznie 
szeroki, a ciężar stołu dość wielki, aby zabezpie~ 
czyć równowagę ruc homyc h części i za pobiec pod
noszeniu s ię stołu pod naciskiem zębów pędzącego 
koła (6). Przesuwanie stołu odbywa s ię na pro
wadnicach płaskich, doszcze lnianyc h zapomocą li 
s twy L (rys. 2 tabl. l), która jest dociskana ś ru 
bami s7 i SA. Zaletą tych prowadnic jest zabez
pieczenie stateczne j równowagi prowadzonych części , 

znajdujących się pod działaniem bocz ne~o nacisku 
noża , narażającego stół na wywrócenie lub wykole
je nie . 

Wadę ic h stonowi brak samodoszczelniania oraz 
łatwość zanieczyszcza nia wiórami, które ni e usuwają 
s i ę sam e, jak to ma mie jsce na pochyłych po
wierzchniach prowadnic dachowych . 

POSUNIJSTOW 
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Stół otrzymuj e napęd od kół pasowych K~ i K~ 
(rys. 1 tabl. li), które wprawiają w ruc h obrotowy 
wałek W1• Za pośrednictwem trzech przekładni 

zębatych (1) - (2); (3) - (4); (5) - (6) ruc h prze~ 
nosi się na zębatkę Z6, która jest przymocowana 
do stołu. Wprowadzenie trzech przekładni zębatych 
wynika z konieczności nadania dużego przełożenia 
od koła pasowego do zębatki, gdyż, jak wiadomo, 
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Rys. 2. S truga rka podl u:tna. (Schemat). 

l o., 

koła pasowe wymagają dla prawidłowego 
ruc hu znacznie w i ę k szyc h szybkości 
obwodowych, ni ż koła zębate; ponadto 
okresowe przesuwanie pasa z koła robo~ 
czego na luźne lub odwrotnie jest o tyle 
łatwiejsze, o ile szybszy bieg posiadają 
koła. Obecność trzech przekładni zęba
tych s tanowi wadę tego napędu, gdyż 
obniża sprawność maszyny. Przesuwanie 
stołu w dwuch kierunkach wyma ga do
brego przylegania współpracujących zę
bów bez jakiegokolwie k lu zu, który po, 
wodowałby ude rzenia podczas zm iany 

kie runku ruc hu. 
5. Nawrotnica pasowa słu ży do zm ia ny kierunku 

ruchu stołu roboczego. Zasada jej działania polega 



na tern, że wałek W, (rys. 1 tabl. II) otrzymuje 
kolejno ruch w tę lub inną stronę od dwuch na
klinowanych na nim kół pasowych K~ lub K3, z któ
rych pierwsze poruszane jest pasem prostym, drugie 
zaś - pasem skrzyżowanym. Gdy jeden z pasów 
znajduje się na kole roboczem, drugi pozostaje na 
luźnem. Obydwa pasy opinają koła przystawki, obra
cającej się stale w jednym kierunku, wobec czego 
pas skrzyżowany obraca wałek W1 w kieruku prze
ciwnym do obracania go przez pas prosty. Przesu
wanie pasów odbywa się zapomócą drążków E1 i E2, 

które pokręcać się moj:!ą naokoło czopów C, i C~ 
(rys. 2 i 3 tabl. II), nieruchomo osadzonych na 
wsporniku F (rys. 1 tabl. 1). 

Obracanie drążków odbywtt się przy pomocy 
t. zw. szufladki a, otrzymującej ruch wahliwy od 
drążka 0 10• S zufladka pos iada dwa wykroje, w któ
rych mieszczą się rolki R6 i R1, przymocowane do 
górne j powierzchni drą żków. Obrysy wykrojów do
brane są w ten sposób, by odpowiednie ruchy 
szufladki pokręcały drążki i przesuwały kolejno 
pasy u koła roboczego na luźne lub odwrotnie, 
przyczem przesuwanie jednego pasa z koła luźnego 
na robocze winno być poprzedzane pe lnem przesu
nięciem drugiego pasa z koła roboczego na luźn e. 
Prawidłowy ruch wymaga, aby o bydwa pasy nigdy 
nie znajdowały się jednoczesnie na kołach ro
boczych. 

Na rys. 2 i 3 tabl. II pokazane są cztery okresy 
przesuwania pasów, a mianowicie: 

1) pas skrzyżowany na kole roboczem, pas obrę
czowa ty na kole luźnem - ten okres odpowiada 
ruchowi roboczemu (rys. 2 tabl. II - linje pełne), 

2) obydwa pasy na kołach luźnych (rys. 3 
tabl. II), 

3) pas obręczowaty na kole roboczem, pas skrzy
żowany na kole luźnem (ruch powrotny) (rys. 2 
tabl. U - linje kropkowane), 

4) obydwa pasy na kołach luźnych (rys. 3 
tabl. Ił) . 

Do ruchu roboczego służy większe koło paso
we K:,, gdyż bieg roboczy jest wolniejszy od po
wrotnego. Pas, prowadzący większe koło, jest moc
niej obciążony, niż pas, opinający mniejsze koło K41 

które służy do biegów powrotnych. 

Jakkolwiek pas obręczowaty posiada naogół do
godniejsze warunki pracy ni ż skrzyżowany, ten ostatni 
jednak stosuje się do biegów roboczych z uwagi na 
większy kąt opięcia, który w tym wypadku daje mu 
przewagę. 

6. Przl'suwanie pasów. Do przesuwania pasów 
potrzebne są pewne ruchy opisanej szufladki a. Czyn
ność tę wykonywa przesuwający się stół. Na bocz
ne j powierzchni stołu przez całą długość wycięty 
jest kanał M o przekroju teowym (rys. 1 i 2 tabl. l); 
w kanał ten wstawia się śruby odpowiedniego 
kształtu 5 !" któremi mocuje się w potrzebn}'ch 
miejscach zderzaki R1 i R2 (rys. 1 tabl. 1). Zą
dana· długość skoku roboczego określa miejsce mo
cowania. Gdy stół przesunął się na pełną długość 
skoku w tę lub inną stronę, ruchomy zderzak R1 
lub R~, uderzając w odpowiedni pazur R3 lub R~, 
pokręca segment zębaty (7) na pewien kąt naokoło 
osi wałka W). Pokręcanie przenosi się na segment 

5 

(8), drążek 0 2 t mne, z których ostatni D,G nadaje 
szufladce prostolinijne przesuwy, które, jak wiado
mo, powodują przesuwanie pasów. 

TABLICA 1. 

K o ł a z ę b a t e. 

10 l iiość l ~ co ' Ilość l ~ ..!!! l iiość l ;; o o .., 
X: zębów ~ ~ zębów _ ~ ~ zębów ~ l 

- ~ 

1 30 4 15 43 3,5 29 20 3 
2 100 4 16 32 3,5 30 20 3 
3 23 6 17 43 3,5 31 20 3 
4 70 6 18 43 3,5 32 20 3 
5 20 8 19 32 3,5 33 20 3 
6 65 8 20 38 3,5 34 20 3 
7 54 3 21 43 3,5 35 20 3 
8 54 3 22 38 3,5 36 45 5 
9 40 3 23 38 3,5 37 18 5 

10 40 3 24 50 3 - - =l 11 32 3 25 20 3 - -
12 40 3 26 20 3 - - - l 

l 
13 32 3 27 20 3 - - -
14 43 3,5 2~ 20 3 - - -

7. Suporty strugarki mają to samo prze
znacze nie, co suporty tokarek; służą one do mo
cowania noża i nadania mu posuwów. Kierunek 

TABLICA 2. 

K o ł a z a p a d k o w e. 

Kol a Ś r e d n i c a _l 11 ość z ę b 6 w 

130 50 
130 50 
120 50 

posuwów może być pop rzeczny, t. j. po łinj i poz io ~ 
m ej, - podłużny - po linji pionowej i ukoś ny -
pod pewnym kątem do powierzchn i stołu. Opisana 

TABLICA 3. 

Śruby s u p ortów. 

Sr uba Sredni ca Skok w mm G w i n t 

N, 36 8 T r. l. 

~ 
N~ 36 8 T r. p r. 

N s 36 8 T r. l. 
N4 36 8 T r. l. 

li N5 26 6 T r. p r. 
li 

strugarka posiada dwa poprzeczne suporty, z których 
każdy może wykonywać wszystkie trzy ruchy, i dwa 
suporty boczne, przeznaczone wyłącznie do posu
wów pionowych. 



Pomiędzy stojakami strugarki St (rys. 2 tabl. l) 
mieści się belka suportowa B, która może się prze
suwać w kierunku pionowym wzdłuż stojaków. Prze
suwanie odbywa się po prowadnicach trójkątnych 
{rys. 8 tabl. 1), doszczelnianych zapomocą listwy, 
która w miarę wyrabiania dociska się ś rubami. 
Przesuwanie belki suportowe j ma na celu ustawie
nie jej na pewną wysokość, która za leży od wiel
kości obrabianego przedmiotu. Po ustawieniu belka 
mocuje się ni e ruchomo śrubami S10 , które zapo
mocą płytek P, dociskają ją do korpusu stojaków. 

6 

nadania posuwu w kierunku poziomym równolegle 
do powierzchni stołu . Przesuwają się one w dwuch 
prowadnicach (rys. 3 tabl. 1), z których dolna jest 
trójkątna, górna prostokątna z li stwą zabezpiecza
jącą L1• Doszczelnianie odbywa s ię zapomocą 
dwuch listew L2 i L~, dociskanych śrubami S 1 1 i S,~ . 
Sanie podłużne A~ przesuwają się w prowadni
cach trójkątnych, mieszczących się na pokrętnej 
tarczy T 1, przymocowanej do sań poprzecznych. 
Tarcza wraz z prowadnicami może być pokręcona 
naokoło osi 0 1 i umocowana nieruchomo śrubami 

R 

Rys. 3 4. Skrzynka posuwów. 

Podnoszenie belki odbywa się od wałka przy
stawki, mieszczącej się na stojakach (rys. 2 tabl. 1). 
Nawrotnica pasowa, składająca się z dwuch kół 
luźnych K~ i jednego roboczego Kr;, (rys. 2 tabl. l) 
z przerzuconemi pasami obręczowatym i skrzyżo
wanym, umożliwia nadanie wałkowi ruchu obroto
wego w dwuch kierunkach. Dzięki przekładniom 
stożkowym (36) - (37} obroty wałka przenoszą 
się na śruby pociągowe N7 , obracające się w na 
krętkach N~ (rys. 7 tabl. I, przekrój A - A), przy
mocowanych do korpusu belki, ta ostatnia przesuwa 
się wzdłuż swoich prowadnic na stojakach. 

8 . Suporty poprzeczne, przesuwające się po belce 
suportowej, składają się z sań poprzecznych A~o 
sań podłużnych A~ i skrzynki odchylnej 8 1 (rys. 3 
tabl. 1), na której mocuje się nóż. Sanie poprzecz
ne prowadzone są po belce suportowej i służą do 

sl~ (rys. 4 tabl. l) poc:ł pewnym kątem do osi piono
wej, skutkiem czego nóż może otrzymać posuw 
w kierunku ukośnym względem powierzchni stołu. 

Nóż mocuje się dwiema śrubami S 14 w po
przeczkach imakowyc h F 1, które wchodzą w kanały 
wykrojone na skrzynce odchylnej 8 1 (rys. 3 tabl. 1). 
Korpus skrzynki pokręcać się może na zawiasie O~ 
i odchyla si~ przy każdym powt·otnym ruchu stołu, 
aby nóż nie naciskał na obrobioną powierzchnię. 
Linka stalowa H (rys. 1 tabl. 1}, przymocowana 
jednym końcem do korpusu skrzynki, odchyla skrzyn
kę, nawijając się na rolkę R10, która pokręca się 
w tę lub w drugą stronę przy każdym skoku stołu . 
Przy wykończaniu jednak odchylanie skrzynki by
wa często niepożądane ze względu na ude rze nia 
cofającego się noża o powierzchnię obrabianą, 
które łatwo może powstać, gdy nóż waha się 



i odskakuje wraz ze skrzynką. Dla unie ruchomienia 
skrzynki podczas wygładzania służą sztyfty Sz, wi
doczne na rys. 2 tabl. l. 

Prawidłowe ustawie nie krawędzi noża podczas 
obróbki powierzchni pionowych lub skośnych wy
maga pochyłego ustawienia skrzynki odchylnej. 
Płyta wraz ze skrzynką może być pokręcona na
około osi 0 ;, i umocowana nieruchomo przy po
mocy śrub 8 15• 

9. S uporty boczne służą wyłącznie do struga nia 
powierzchni pionowych i posiadają odpowiedni kie-

E 

N" 

Przekról B B. 

c D E 

Rys. 5. Skrzynka posuwów. 

runek posuwu wzdłuż stojaków. Niewielkie prze
suwanie poprzeczne może otrzymać nóż drogą 
ręcznego przesuwania sari od kółka 0 17 • Jak i w su
porta ch poprzecznych, nóż umocowany jest na skrzyn
ce odchylnej, kt óra może być ustawiona skośnie. 
Ciężar suportów bocznych zrównoważony jest dwie
ma przeciwwagami, zawieszonemi na linkach, 
przerzuconych przez roi ki R~ i R9 (rys. 2 tabl. I) . 

10. Posuwy suportu. Nastawnice zapadkowe. 
Ciągły posuw, jaki posiadają obrabiarki o obroto
wym ruchu roboczym (np. tokarki, wiertarki lub fre
zarki), nie może mieć zastosowania w strugarkach. 

Obrabiarki o prostolinijnych ruchach roboczych 
posiadają posuwy przerywane, ~dyż konieczność 
powrotu narzędz ia lub obrabianego przedmiotu na 
początkowe s tanowi sko wyrntlga, by posuw odby
wał się z przerwami. 
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Wprawianie w przerywany ruch obrotowy śrub 
i wałków pociągowych, prowadzących suporty, od
bywa się przy pomocy nastawnic zapadkowych. 
Wałek W6 (rys. 2 tabl. 1), pokręcany na pewien kąt 
w tę i drugą stronę przez koło 9 i zębatkę zfj 
(rys. 1 i 2 tabl. I), jest poruszany przez zderzaki 
stołu za pośrednictwem drążka zawiasowego D~. 
Pokręcanie przenosi się na wałek W11 przez parę 
współpracujących segmentów zębi:ltych ( 12) i ( 13). 
Na ramieniu segmentu (13) mieści się zapadka P2, 

która może się obracać naokoło osi 0 3• Sprężyna 
(niepokazana na rys .) przyci ska ją stale do koła 
zapadkowego Z 2, naklinowanego na wałku W8 • 

Pokręcanie segmentu (13) powoduje obracanie 
się koła Zt na pewien kąt pod naciskiem zęba za
padki, przy powrotnym zaś ruchu zapad ki koło nie 
cofa się, gdyż pochyła powierzchnia zęba tej za
padki nie jest w stanie pociągnąć za sobą koła 
w przeciwnym kierunku. Ząb zapadki wysuwa się 
z wrębu koła, przezwyciężając opór sprężyny ;-pod 
naciskiem tejże sprężyny ząb zapada w jeden z na
stępujących wrębów koła, przygotowując je do na
stępnego pokręcania, gdy kierunek ruchu zapadki 
zmieni się na odwrotny. W ten sposób wałek W8 
otrzym uje .przerywany ruch obrotowy, który przez 
przekładnię zębatą (17) (18) i (19) przechodzi na 
śrubę pociągową N~ . wprawiającą w ti:lkii ruch po
suwowy boczny suport strugarki zapomocą nakrętki 
pociągowej NG, przymocowanej do korpusu sań 
(rys. 1 tabl. I). 

Przekładnia stożkowa pomiędzy wałkiem WM 
i śrubą N~ posiada nawrotnicę trybową, dzięki któ
rej można nadać śrubie przerywany ruch obrotowy 
w dwuch kierunkac h lub też całkowicie go wyłą
czyć. Korbka 0 6 służy do wyłączania lub zmiany 
kierunku. Inna korbka 0 4 służy do szybkiego ręcz
nego przesuwania bocznego suportu. To ręczne 
przesuwanie zwykle stosuje się celem dosunięcia 
noża do żądanego miejsca na obrabianym przed
miocie, przed rozpoczęciem strugania. 

11. Regulowanie posuwów. Wysuwanie zapad
ki p2 z wrębu koła z2 następuje wskutek ślizgania 
się rolki R 11 (rys. 2, tabl. l) po krzywej powie rz
chni tarczki T2 , która jest l uźno osadzona na wał
ku i podczas pracy pozostaje nieruchoma, będąc 
przytrzymywana przez dźwignię zatrzaskową 0 16 • 

Ślizganie się zapadki odbywa się dopóki obrys 
krzywizny nie pozwo li jej pod naciskiem sprężyny 
wejść we wrąb koła i poruszać je nadał. 

Krzywizna tarczki nie jest wszędzie jednakowa. 
lecz w różnych częściach obwodu dostosowana do 
większych lub mniejszych posuwów. Pokręcając 
tarczkę zapomocą ko rbki zatrzaskow ej D1G, usta 
wiamy jej obwód względem rolki R 11 tą krzywizną, 
która jest dostosowana do przerzucania zapadki 
o jeden, dwa lub więcej zębów koła, zmieniając 
w ten s posób wielkości posuwów suportu. 

Analogiczny napęd posiada lewy suport boczny, 
poruszany od tegoż samego wałka W6• Przesuwa
nie poziome noża na suportach bocznych wyko
nuje się ręcznie przez pokręcanie śruby pociągo
wej kółkiem ręcznem 0 17 • 

Wałek Wp otrzymuje zmienny kierunek obrotu, 
który jest przenoszony na ośkę W111 przez parę 
stożkowych kół zębatych (22) i (23). Zwrócić na
l eży uwagę, że kolo (22) jest przesuwnie na klino-



wane na wałku W9, gdyż cały mechanizm rozdzie l
czy, służący do przesuwania bocznych suportów, 
przesuwa ć się musi wraz z belką suportową. Na 
ośce W10 naklinowana jest tarczka T, otrzymująca 
ruc h obrotowy o zmiennym kie runku. Tarczka po
siada rowek poprzeczny M1 {rys. 1, tabl. 1), w któ
rym mocuje się nieruchomo przesuwna ośka 0 4• 

Ośkę tę obejmuje uszko drążka 0 1• Te n ostatni, 
otrzymując ruc h wahliwy od tarczki T, wprawia 
w taki ż sam ruch dwuramienny drążek 0 18 , obra
cający si ę luźno na wałku W14 {rys. 3). Na jednem 
ramieniu drążka 0 18 osadzona jest zapadka P~ , 
która wprawia w przerywany ruch obrotowy koło 
zapad kowe z~. osadzone mocno na wałku w l 4• 

Wielkość kąta pokręcenia koła zapadkowego przy 
każdym skoku może być zmieniana drogą odpo-
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Mocując np. koło {26) na swoim wałku zapo
mocą sprzęgła zębatego 5 6 przez odpowiednie po
ruszenie korbki 0 14, wprawiamy w przerywany ruch 
ob rotowy wałek pociągowy. Gdy zamocujemy w ta
kiż sam sposób tryb {27) lub {28), możemy wpra
wić w taki sam ruc h jednę ze śrub pociągowych 
lub obydwie, przyczem wałek pociągowy może się 
obracać lub też ni e, za leżnie od tego, czy koło (26) 
jest zamocowane, czy też zluzowane. Pragnąc na
dać takie same ruchy, lecz w kierunku odwrot
nym, mocujemy odpowiednie tryby {29), (30) łub 
{31) na swoich wałka ch za pomocą sprzęgieł zęba
tyc h.· Wadliwe połączeni e, czyli nadanie jakiemu
ko ł wiek wałkowi dwuch ruchów w przeciwnych od 
siebie: ki eru nkach jest tu wykl uczone, ~dyż, mocu· 
jąc jedno z kół na którymkolwiek wałku, musimy 

_,....-r - ....... 24 / X 
/ \ 

l \ 
-l- l 

\ \ l 
\" l /1 

(~d-/ 
. l 7 25 
"-·-;-./ 

Pr%ekrój C - C. Przekrój D - D. Prze krój E - E. 

Rys. 6, 7 i 8. S krzynka posuwów. 

wiedniego ustawienia ośki 0 4 w rowku tarczki 1'11• 

lapomocą szeregu kół zębatych przerywany ruch 
obrotowy przenosi się na wałek wll i śruby pocią
gowe N 3 i N 4 {rys. 5). 

Od tarcz ki T poruszany jest inny drążek 01 ~ , 
który przenosi ru ch wahliwy na wałek w l5 i rol
ki R10, podnoszące odchylne skrzynki su portów 
{rys. 2 ta bl. I). 

12. Mechanizm rozdzielczy do posuwów supor
tu ma na celu nadanie ruchu wałkowi i śrubom 
pociągowym w jednym lub drugim kierunku, przy
czem wa ł ek i śruby mogą się obractlć razem lub 
z osobna. 

Na wałku pociągowym W11 (rys. 5) osadzone 
są luźno ko ła (30) i (26), z któryc h pierwsze otrzy
muje bezpośredni napęd od koła {24), osaJzonego 
mocno na tym wałku , d rugie za ś od tegoż samego 
koła , lecz za pośrednictwem innego koła {25), s ie
dzące~o luźno. 

Koło (26} jest w c h wycie z kołam i {27) i (28), 
luźno obracającemi się na śrubach pociągowych. 
W ide ntyczny sposób skojarzone jest koło {30) 
z kołem (29) i {31 ) . 

zluzować sąsiadujące z ni m inne koło, nada j ące 
kieru nek przeciwny. 

Śruby, obracające się w nakrętkach pociągo
wych, przymocowanych do korpusu sań suporto
wych, służą do nadania posuwów poprzecznych. 
Każdy z dwuch suportów posiada swoją śrubę . 
Wspólny dla obydwu supor tów wałek pociągowy na
daje im pionowy posuw przez pdrę stoż kowych kół 
zęba tych (32) i (33) (rys. 3 i 4 tabl. 1), z których 
pie rwsze jest przesuwnie naklin owane na wałku 
pociągowym, drugie zaś (33) może być mocno 
osadzone na śrubie pociągowej zapomocą sprzęgła 
zębatego Sł (rys. 3). Dzięki nakrętce Na, przymo
cowanej do korpusu sań pionowych, nadaje się im 
odnośny posuw. 

Ręczne przesuwy suportu. P op rzeczne przesu
wanie ręczne odbywa się drogą bezpośredn iego 
obracania śruby . Wszystkie tryby, na leżące do prze
kładni rozdzie lczej, muszą być wtedy z luzowane. 
Ręczne przesuwanie pionowe uskutecznia się od 
korbki 01 ~, obracającej śrubę pociągową N~ , luzu
jąc uprzed ni o t ryb 35 przez odsunięci e ruchom e j 
części sprzęgła zębatego S 4 zapomocą zębatki obro
towej {38) i ko rbki 01 ~ (rys. 1 tabl. f) . 
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CZĘŚĆ IJ. 

STRUGARKI POPRZECZNE. 
13. Struganie ni(>wielkich przedmiotów odbywa 

się na strugarkach poprzecznych, konstrukcja któ
rych jest prostsza od strugarek podłużnych. Narzę· 
dzie otrzymuje ruch roboczy; przedmiot mocuje 
się na ruchomym stole, który prowadzony jest 
równomiernym ruchem posuwowym. Powrolne biegi 

L, 

l 
L 

kanale machadla ślizga się poruszający je kamień K, 
luźno osadzony na czopie korby R. 

Machadło za pośrednictwem drążka L, złączo· 
nego z nim zawiasowo, porusza suwnik S, niosący 
nóż w tę i drugą stronę. W trakcie poruszania 
suwnika ruchem roboczym korbko R obraca si~ na 
kąt a; przy powrotnym ruchu korbka opisuje kąt ~. 
Wobec tego, że kąt a jest większy od ~. a korbka R 
obraca się ruchem jednostajnym, szybkość powrot· 
nego biegu suwnika będzie większa od szybkości 
biegu roboczego. Krzywa, pomieszczona po stronie 
prawej rys. 1 O, przedstawia wykres szybkości biegów. 

Odcinek A - A oznacza długość sko
ku, rzędne W i W1 oznaczają szyb
kości ruchu roboczego i powrotnego 
przy odpowiednich położeniach noża. 
Przesuwając kamień K, niosący czop 
C, zmieniamy promień korbki R, a więc 
i skok suwnika. 

-
Szybkości robocze można zmieniać, 

nadając kołu, obracającemu korbkę R, 
różne biegi, bądź to od stopniowego 
koła pasowego, bądź też posiłkując się 

Rys. 9. Siły działające w suwniku 
strugarki poprzecznej. 

noża są jałowe. Wolny posuw stołu nie wywołuje 
tak wielkich wstrząśnień, jakich doznaje stół stru
garki podłużnej. Jednak słabct stronę strugorek po· 
przecznych stanowi konstrukcja suwnika, niosącego 
nóż. Pod naciskiem oporu skrawania powstaje mo· 
ment gnący PL (rys. 9), który zwiększa się w mia · 
rę wysuwania noża i z chwilą gdy PL staje się 
większe od P 1 L1 następuje uginanie suwnika. Ta 
okoliczność ogranicza długość strugania, bowiem 
mocne odchylanie noża spowodowałoby nierówności 
na powierzchni obrabianej. Skok strugarek po
przecznych nie przekracza 800 mm. 

Nadawanie ruchu roboczego nożom strugarek 1'1 

poprzecznych odbywa się przy pomocy t. zw. jarzm, · 
które służą do zamiany obrotowego ruchu pędni 
na prostolinijny ruch suwnika. Należyty ruch .robo
czy winien odpowiadać następującym warunkom: 
dawać przedewszystkiem równomierną szybkość 
skrawania i przyśpieszony powrotny ruch jałowy, 
którego szybkość dla oszczędności czasu winna być 
kilkakrotnie większa od szybkości ruchu roboczego. 
Aby zmiany kie runku ruchu nie odbywały się zbyt 
raptown'ie, suwnik powinien mieć w końcu każdego 
skoku ruch cokolwiek opóźniony. Niezależnie od 
tego mechanizm prowadzący suwnik powinien po
siadać możność ustawiania roboczego skoku na żą
daną długość, jak również nadawać suwnikowi żą
dane szybkości robocze, wielkość których musi być 
dostosowana do rodzaju obróbki. 

14. Jarzmo wahad/owe (rys. 10). KorbaR obra
ca się ruchem jednostajnym naokoło osi O. Za
pomocą czopa C, osadzonego w kamieniu K, wpra· 
wia ona w ruch wahadłowy machadło M, mające 
obrót naokoło nieruchomej osi 0 1• We wzdłużnym 

skrzynką biegów. 
15. Jarzmo obrotowe pokazane jest schema· 

tycznie na rys. 11. Korba R, jednostajnie obraca
jąca się naokoło osi O, wprawia w ruch obrotowy 
machadło M za pośrednictwem kamienia K, który 
jest luźno osadzony na czopie C korby R 1 i ślizga 
się w kanale prowadnym wzdłuż mŁlchadła M. Rzecz 

--- rl-----i 

o, 

l 
i 
l 

s 

Rys. 10. Jarzmo wahadłowe. 

oczywis ta, że machadło obracać się będzie ruchem 
niejednostajnym. 

W machadle mieści się czop C 1, osadzony na prze
suwnym kamieniu K1 i prowadzący koniec korbo· 
wodu L. Korbowód ten prowadzi ruchem prostoli-



nijnym suwnik S, niosący nóż. Przesuwając kamień K1 

drogą pokręcania śruby pociągowej P od korbki D, 
zmieniamy długość promienia R, a więc i skok 
suwnika. Dzięki temu, że kąt a jest większy od kąta [3, 
uzyskuje się przyśpieszony ruch powrotny. Zmianę 
szybkości otrzymuje się w ten sam sposób, jak 
w jarzmie wahadlowem. Najwyższy stosunek szyb
kości biegu roboczego do jałowego sięga w jarz
mach obrotowych 1 : 2, w jarzmach wahadłowych 
może być osiągnięty stosunek 1: 3. Praktycznie sto
sunek ten wynosi 4: 7 przy jarzmach 
obrotowych i 2 : 5 przy w ts haułowy ch. 

Jarzma obrotowe, aczkolwiek dają 
równomierniejszą szybkość biegu robo
czego nii wt~haulowe, posiadają jednak 
pewne wady. Dają przedewszystkiem 
mniejsze przyśpieszenie biegu jałowego . 
Oprócz tego jarzmo obrotowe wymaga 
więce j przestrzen i, co wynika z jego 
ustroju, gdyż machadło wykonywa pełny 
obrót, zaś w jarzmach wahadłowych 
zaledwie pewną c'zęść obrotu. Jarzma 
wahadłowe mogą być umieszczane we
wnątrz skrzynki strugarki, gdy jarzmo 
obrotowe mieścić się musi nazewnątrz. 
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16. Jarzmo wahad/owo-obrotowe pokazane na 
rys. 12 łączy w sobie zalety obydwóch jarzm. Korbka R, 
obracająca się jednostajnie naokoło osi O, wprawia 
w niejednostajny ruch obrotowy inną korbkę R1, 

obracającą się naokoło osi 0 1• Czop korbki R1 obraca 
machadło M, które dolnym końcem złączone jes t 
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Rys. 12. 
Jarzmo wahadłowo · obrotowe. 

zawiasowo z drąż
kie m L, mającym obrót 
naokoło osi 0 2• Górny 
koniec machadla pro
wadzi suwnik S ru
chem prostolinijnym. 
Zmiany skoku i szyb
kości roboczyc h odby
wają s ię tak samo, jak 
w jarzmach wyżej opi
sanych. Zale ty jarzma 
wahadłowo-obrotowe-
go są następujące: 

1) daje ono roboczy ruch równomierniejszy niż 
jarzmo wahadłowe, 

2) przyśpieszenie powrotnego ruc hu jest większe, 
3) jarzmo wahadłowo-obrotowe nie za jmuje ttsk 

dużo miejsca jak jarzmo obrotowe. 

17. Przechodząc do oceny jarz m, zwrócić mu
simy uwagę, że, ustawiając skok S.. (rys. 13) na 
określoną długość strugania, musimy uwzględnić 
pewie n nadmiar S 1 i 5:1 ni ezbędny dla przesuwu 
s tołu, który odbywa się w końcu biegu roboczego 
przy jałowym biegu noża , a więc skok strugarki 
musi być cokolwie k większy od długości struganej 
powierzchni. Nadmiar S 1 ni ezbędny dla obrócenia 
kół nawrotnicy trybowej, prowadzącej s tół ruchem 
posuwowym, wynosi od 1/o do 1/ 8 pełnego obrotu 

L 

Rys. 11. Jarzmo obrotowe. 

korbki, co s tanowi poważną część skoku, która s taje 
się nieużyteczna i prowad zi do straty czasu zarówno 
jak pełny bieg powrotny. Porównywując jarzma 
z napędem roboczym od zębatki, który ju ż był opi
sany w strugarce podłużnej, widzimy, że jarzma 
stanowią napęd prostszy, ~dyż zmiana kie runku ru

c hu odbywa się w nic h samois tnie i nie wy
maga zł'ożonych mechanizmów nawrotnych. 

Rozkład sił dzidłających na machadło 
i inne części składowe jarzma ni e jes t 

Rys. 13. Nadmiar przy us tawianiu s koku noża, 

je dnakowy w trakcie pełnego skoku suwni
ka, lecz zm ie nia się w tern szerszych grani
cach, im większy jest skok s trugania. Zja
wisko to na jwydatniej występuje w jarzmach 

wahadłowych, stanowiąc najwię kszą ich wadę. Nie
równomierność obciążenia nie może dtsć gwarancji 
równomie rnego i spoko jnego biegu, który jes t pod
stawowym warunkie m uzyskani a dokładnej i g ład 
kie j roboty. Z tego wzgł~du jarzma mogą być uży
te tylko do nie wielkich d1ugości struga nia.' 

Z opisanych typów jarzma wahadłowe używa 
się dla s trugarek o małym skoku, wahadłowo 
obrotowe dla s trugarek o s koku większym i obro
towe dla s truga re k pionowych czyli dłutownic. 

18. Szybkości suwników. Określenie szybkośc i 
suwników dla jarzm trzech wymienionych typów, 
podane jest na poniższych rysunkach 14, 15 i 16. 

Szybkości charakterystycznych punktów jarzm 
otrzymywane są na podstawie stale j szybkości ob
wouowe j czopa korbowego c, którą o n otrzymuje 
od pędni. 
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Rys. 14 przedstawia wykres szybkości d la jarzma 
wahadłowego. Oznaczając długość korbki R w m., 
n - liczbę obrotów koła napędowego na minutę, 
otrzymamy szyhko · ć obracania czopa korbowego C 
naokoło osi 0: 

V
_ 2-rrRn m 

c -
60 sek 

Szybkość t~ przedstawimy w postaci odcinka C1, 
przeprowadzonego przez punkt C prostopadle do 
promienia C O. 

Określimy teraz szybkość tego punktu C naoko~ 
lo nieruchomej osi 0 1• 

Szybkość ta będzie miała kierune k prostopadły 
do linji C 0 1 i przedstawi się jako wypadkowa 
dwu ch szybkości: 1) S bk ś . b zy o C I o ra~ 

~ ,.. 
s~~2' 

3~.5 
1 

l r 1 
l 

... 

c. l 2 

\'~ R / 
o \ l 

i li 
\ l 

l 
l 

l l 
l 

!/ 
o, 

l 
l 
l 
l 
l 
l 

cania punktu C nao
koło osi O, której wiei~ 
kość i kicrunek są już 
wiadome. 

2) Szybkości ś lizga~ · 
nia się tegoż punktu C 
wzdłuż machadła1 któ~ 
rej wiadomy jest tylko 
kierunek. 

c 

l 
-1-f 
--\-

2) obracania samej osi 3 naokoło nieruchomego 
punktu 0 1 ; wielkość i kierunek tej szybkości 3 2, 
są już wiadome. 

Przez punkt 3 przeprowadzamy odcinek prosto
padły do 3 S. Przez punkt 21 - przeprowadzamy 
łinję poziomą 2 1 S1• Odcinek S 1 21 stanowi szukaną 
szybkość suwnika, jako bok zamykający trójkąt s.3.2,. 

Aby sporządzić wykres szybkości, dzielimy kqt a i ~ 
(rys. 10) na pewną li czbę części, poczem określamy 
położenie suwnika przy różnych pochyleniach korbki 
i odpowiednie szybkości suwni ka sposobem wyżej 
opisanym. Odkładamy te szybkości w postaci rzę~ 
dnych W i W1 (rys. 10) na odpowiednich punktach. 

19. Określenie szybkości jarzm obrotowych . 
(rys. 15) Jednostajna 
szybkość obracania v=f.( 
czopa C korbki nao- S 

1 
koło osi O wyraża się l 

odcinkiem C 1. Szył?- \ l 
kość obracania punk- 1 

tu C naokoło osi 0 1 l 
przedstawi się w posta- l 
ci odcinka C 2, za my- 3i 
kającego trójkąt C1 2, l 
w którym 1 2 stanowi 
szybkość przesuwania 
czopa wzdłuż macha
dła 301• 

... - · ~ 

Rys. 14. Określenie szybkości su
wnika w jarzmie wahadlowem. 

Rys. 15. Określenie szybkości suwnika w jarzmie 
obrotowcm. 

Rys. 16. Określenie szybko§ci 
suwnika w jarzmie wahadłowo

obrotowem. 

Prowadzimy przez punkt C linję C 2 prostopa
dle do linji C 0 1 a następnie przez punkt 1 linję 1 2 
równolegle do łinji C 0 1• W otrzymanym trójkąc ie 
C 1 2 odcinek 12 przedstawia szybkość ślizgania 
się punktu C wzdłuż osi machadla C 0 1 zaś odci~ 
nek 02 szybkość obracania punktu C naokoło osi 0 1• 

Punkty C i 3 obracają się naokoło nieruchomej 
osi 0 1 z jednakową szybkością kątową. Szybkości 
obwodowe obydwuch punktów będą proporcjonalne 
do ich odległości od osi obracania 0 1• Aby ok re
ś lić szybkość obwodową punktu 3, łączymy punkty 
0 1 i 2 odcinkiem i przedłużamy go, a następnie 
przeprowadzamy przez punkt 3 łinję prostopadłą 
odcinka 3 0 1• Otrzymany punkt przecięcia 21 da 
nam długość odcinka 3 21, która stanowi szukaną 
szybkość obracania punktu 3 naokoło osi 0 1• Po~ 
zostaje do okre~lenia szybkość punktu S, czyli 
szybkość suwnika, któ re j kierunek jest poziomy. 

Szybkość tę rozpatrywać będziemy jako wy
padkową dwu ch szybkości: 

1) obracania punktu S naokoło ruchomej osi 3; 
kierunek tej szybkości jest prostopadły do łinji 3 S 

Szybkość punktu (3) naokoło osi ( 0 1) przed
stawi się w postaci odcinka 4 3 . Przeprowadzamy 
linję przez punkty 2 i 0 1 do przecięcia w pun~ 

kcie 4 z linją prostopadłą do 3 0 11 przechodzącą 
przez punkt 3. Szybkość S1 4 suwnika S jest za
mykającym bokiem trójkąta, w którym S 1 3 stanowi 
szybkogć obracania punktu (S) naokoło (3) i 4 3 
szybkość obracania punktu (3) naokoło (01). 

20. Określenie szybkości jarzm wahad/owo
obrotowych (rys. 16). Jed n ostajną szybkość obra
cania zabieracza R 1 oznaczamy przez R 1 1. Szyb
kość obracania tegoż punktu R 1 naokoło osi ( 0 1) 

przedstawi się jako wypadkowa R 1 2 szybkości R 1 1 
i szybkości 1 2 ślizgania punktu (R1

) wzdłuż linji RL 0 1• 

Szybkość 3 C ob ra cania czopa korbowego (C) nao
koło punktu (01) określamy, przedłużając odcinek 
2 0 1 i przeprowadzając C 3 prostopadle do ramie
nia C01• 

Szybkość S SL suwni ka S w kierunku poziomym 
traktujemy jako wypadkową szybkości S 4 1 obraca
nia punktu S naokoło punktu (4) i szybkości 5 1 41 
obracania punktu ( 4) naokoło osi ( 0~). 



Strugarka poprzeczna do małych 
przedmiotów. 

21. Suwnik Na rys. 17, 18, 19, pokazana jest 
strugarka poprzeczna do małych przedmiotów, bu· 
dowana przez fabrykę "Pionier" w Warszawie. Nóż 
(rys. 19) mocuje się w imaku na odchylnej skrzyn· 
ce C, przeznaczenie której jest takież same, jak 
i w strugarce podłużnej. 

Przy powrotnym biegu suwnika skrzynka ta od· 
chyla się wraz z nożem, pokręcając się na ośce 0 11 

wobec czego nóż nie wywiera nadmiernego naci
sku na powierzchnię obrabianą. Skrzynka wraz 
z imakiem przymocowana jest do korpusu sań B, 
przesuwanych ręcznie w kierunku pionowym wzdłuż 
trójkątnych prowadnic T (rys. 18 przekrój A- B), 
doszczelnianych listwą L1• 

Przesuwanie odbywa się od śruby pociągowej P1 
(rys. 19), obracanej korbką K1• Przesuwanie ma na 
celu dosunięcie noża do przedmiotu obrabianego 
lub też ustawienie go na żądaną grubość wióra. 
W tym celu śruba zapatrzona jest w pierścień E 
(rys. 18 i 19) z podziałką, dającą możność zagłę
biania noża na dziesiąte części milimetra. 

Omawiana strugarka nie posiada roboczego 
przesuwu noża w kierunku pionowym, gdyż prze
znaczeniem jej jest struganie przedmiotów niewiel-
kich, które łatwo mogą być obracane i mocowane Rys. 17. Strugarka poprzeczna firmy "Pionier• w Warszawie. 

PRZEKRÓJ A-B. 
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Rys. 18. Strugarka poprzeczna firmy nPionier" w Warszawie. 



w odpowiedni sposób. Korpus sań B może być skoś
nie umocowany na suwniku. W tym celu może on 
być pokręcany naokoło osi 0 2 (rys. 18) i unieru
chomiony śrubami s. i s2, których ł ebki zachodzą 
w okrągłe rowki trzona. Skośne ustawienie noża 
ma zastosowanie przeważnie przy struganiu żłob
ków na wałach o dużej średnicy, które mocowane 
Sił z boku skrzynki nożowej, wobec czego nóż musi 
mieć położenie pochyłe. 

Suwnik prowadzony jest w kierunku poziomym 
wzdłuż prostokątnych prowadnic N (rys. 19) na kor
pusie m6szyny. Prowadnice posiad6ją obok listwy 
doszczelniającej L2 dwie listwy zabezpieczające L 3 
i L4, które chronią suwnik od wznoszenia się pod 
naciskiem oporu skrawania, jakiego doznaje nóż. 

Do ustawienia suwnika w początkowe położe
nie służy śruba pociągowa P2 (rys. 19), pokręcana 
od korbki ręcznej K~ . Nakrętka do tej śruby mieści 
się w kamieniu R1, złączonym zawiasowo z drąż
kiem d11 prowadzącym suwnik. Po ustawieniu suw
nika na żądanem miejscu należy docisnąć kamień R 1 

do korpusu suwnika przy pomocy śruby Ss. pokrę
canej dźwignią 0 1• 

22. Nnp~d do ruchu roboczego odbywa się za 
pomocą opisanego już jarzma wahadłowe~o. Od 
stopniowe~o koła pasowego K (rys. 18 i 19) obra
ca się wałek W1 {rys. 19) z naklinowanem na nim 

PRZEHRÓJ C-D. 
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kołem zębatern {1 ). Koło (1) obraca koło (2), nio
sące na swej tarczy czop korbowy a1• Na czopie 
jest luźno osadzony kamień R2, który, obracając 
się wraz z czopem i kołem (2), wprawia w ruch 
wahadłowy machadło M (rys. 19), którego dolny 
koniec osadzony jest na nieruchomej ośce 0 3 • 

Aby kamień R: mógł się ślizgać wzdłuż macha
Jła M, posiada ono wzdłużny kanał prowadny. 

Górny koniec machadła złączony jest zawiaso
wo z drążkiem d 1, prowadzącym suwnik S. 

Czop korbowy a. może być przesuwany w kie
runku promieniowym i umocowany nieruchomo przy 
pomocy śruby S4, której łeb mieści się w rowku 
teowym. Urządzenie to ma na celu zmianę dłu
gości korbki stosownie do wielkości skoku. 

23. Stól. Przeznaczeniem stołu jest mocowanie 
struganych przedmiotów i nadawanie im posuwów. 
Mocowanie odbywa się przeważnie przy pomocy 
śrub, łby których zachodzą w rowki teowe, miesz
czące się na dwuch prostopadłych do siebie po
wierzchniach stołu . Stół U (rys. 19) posiada 
kształt skrzynki, mającej pewien przesuw pionowy, 
dzięki któremu można go ustawić na żądanej wy
sokości. 

Przesuwanie pionowe odbywa się wzdłuż pro
wadnic prostokątnych T2 , mieszczących się na kor
pusie m6szyny. 

D 
l 

• i. 
PRZEKRO 

LJ 
N

Gr!~~~--------~~ 

u ; 

lu i 
Rys. 19. Strugarka poprzeczna firmy ,.Pionier" w Warszawie. 



Do przesuwania służy śruba podnośnikowa S, 
z nakrętką teleskopową n, dzięki której niema 
potrzeby opuszczania śruby poniżej fundame ntu 
przy najniższych położeniach stołu . Śruba podnoś
nikowa obracana jest za pośrednictwem przekładni 
ślimakowej (3) {4) przy pomocy korbki, osadzonej 
na kwadraci e K:s (rys. 18). 

24. Napęd do posuwu. Posuw roboczy w kie
runku poprzecznym otrzymuje stół od śruby po
ciągowej S6 , wprawianej w przerywany ruch obro
towy od nastawnicy zapadkowej. 

Na końcu wałka W~ umocowana jest tarcza T:, 
(rys. 18 i 19), niosąca czop G2 (rys. 19) osadzony 
na niej mimośrodowo. 

Na czopie 0 2 osadzony jest luźno koniec drąż
ka d~ , którego drugi koniec złączony jest zawiaso
wo z oprawką f (rys. 19), mającą niewielki obrót 
na śrubie pociągowej S 6 • 

w trakcie obracania wałka w2 drążek d~ otrzy
muj e ruch wahliwy, pokręcając w tę i drugą stro
nę oprawkę f, niosącą zapadkę Z, która za każ
dym obrotem wałka pokręca na pewien kąt koło 
zapadkowe {5), naklinowane na śrubie pociągowej. 
W te n sposób śruba otrzymuje prze rywany ruch 
obrotowy, nadając posuw poprzeczny stołowi. Wo
bec tego, że stół może być ustawiony na różnych 
wysokościach, drążek, prowadzący zapadkę, może 
być odpowiednio wydłużany. Do wydłużania służy 
pochwa, w którą zagłębia się trzpi eń t {rys. 18) 
i mocuje się śrubą s7. 

Czop 0 2 może być przesuwany w kierunku pro
mieniowym ntt ta rczy T~ i mocowany nieruchomo 
przy pomocy śruby 5 11 (rys. 19), której łeb prze
suwa się w teowym rowku. 

Położenie czopa na tarczy dobiera się stosow
nie do wielkości posuwu czyli ilości zębów, na 
jaką ma być obrócone koło zapadkowe przy każ
dym roboczym skoku suwnika. 

Strugarka szybkobieżna. 

Wytyczną Jinję w dal szym rozwo ju strugarek po
przecznych stanowiły następujące udoskonalenia: 
uzyskanie dłuższego skoku przy jednostajnej szyb
kości robocze j, możność stosowania większej licz
by biegów, zmienianych w szerszych granicach, 
większe przyś pieszenie ruchów powrotnych. Na 
tabl. III przedstawiona jest szybkobieżna strugarka 
poprzeczna nowoczesnej konstrukcji o skoku 500 mm, 
budowana przez fabrykę W. fitzner i K. Gamper 
w Sosnowcu. 

25. Suwnik. Imak nożowy posiada takąż samą 
b.Udowę jak poprzednio opisana strugarka. Udosko
nalenie stanowi samoczynny posuw pionowy. 

Opisywana strugarka może być użyta do obrób
ki cięższych przedmiotów, obracanie których jest 
niełatwe, to też możność strugania dwóc h pro
stopadłych do siebie płaszczyzn przy jednem za
mocowaniu daje duże ułatwienie. Nadawanie po
suwu pionowego sankom suwnika odbywa się przy 
pomocy dwuch stożkowych przekładni zębatych 
{18) - (18) i (19) - {19) {rys. 8 tabl. III), wpra
wiających śrubę pociągową 5 1 w prze rywany ruch 
obrotowy przy pomocy nastawnicy zapadkowej. 
Nastawnica składa się z kółka {23) {rys. 2 tabl. III) 
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i oprawy / 1 niosącej zapadkę Z 1• Oprawka / 1 jest luź
no osadzona na końcu wałka W i w trakcie biegów 
suwnika otrzymuje ruch wahliwy od zderzaka r, 
który jest przymocowany do listwy L1, mieszczącej 
się na kadłubie maszyny. Wielkość posuwu zależy 
od położenia zderzaka na listwie L1• Dosuwttn ie 
czyli ustawianie suwnika w początkowe położenie 

Rys. 20. Strugarka szybkobieżna firm y W. Fitzner i K. Gamper. 

odbywa się za pomocą przekład ni zęba tej (20) (21) 
(22) (rys . 8 tab.J. III), wprawianej w ruch od kółktt 
ręcznego K 1• Srubowe kota zębate {20) i (21) 
mieszczą się wewuąlrz kamie nia R 1, który jest za
wiasowo złączony z machadłem !1, prowadzącym 
suwnik, zaś listwa zębata (22) przymocowana jest 

T A B L l C A 4. 

Koła zęba te . 

M 

l 
Il ość l Liczba 

l Moduł l U w"~ a koła kóJ zębów 
- --
1 1 18 4,5 czołowe 
2 1 34 4,5 

" 3 1 36 4,5 
" 4 1 20 4,5 
" 5 1 30 4,5 
" 6 1 20 4,5 
" 7 1 25 4,5 
" 8 1 25 4,5 
" 9 1 30 4,5 
" 10 1 18 5 
" l 11 1 104 5 
" 12 1 41 3 
" 13 1 41 3 
" 14 1 48 3,5 
" 15 1 12 3,5 śrubowe 

16 1 24 2,5 czol. przenoś. 
17 2 22 2,5 stożkowe 
18 2 22 2,5 

" 19 1 1 zwój 4 ślimak 
20 1 15 4 l<olo o xębach 

Olu~o~ć 
sko>nych o. 4' 4n' 

21 1 510 mm 4 z..,batka o. 4 ' 41}' 

22 1 18 3,5 śrubowe 
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do korpusu suwnika. Po ustawieniu suwnika mo
cuje się kamień R 1 do korpusu tegoż suwnika śru
bą 51, pokręcaną przy pomocy dźwigni D1• 

26. Napęd do ruchu roboczego. Suwnik wpra
wiany jest w ruch roboczy od jarzma wahadłowo-

T A B L l C A 5. 

~UBV POCI Ą GOWE 

l Jednozwojowe l zwój lewy 5 nft/1" 

Ił 

III 

l'o'""" 
pi011c>1y ,(.{ .. 

'-....., 

17 

r .... ~] 
L . 

" 
prawy 4 

" " " 
4 

Rys. 21. Schemat strugarki szybkobieżnej. 

.. 
" 

obrotowego. Do nadania mu odpowiednich szyb
kości służy skrzynka bie~ów, zawierająca szereg 
przekładni zębatych, które mogą być naprzemian 
ze sobą łączone drogą przesuwania poszczególnych 
trybów. Kolo pasowe K~ (rys. 3 tabl. III) obraca 
wałek wl z przesuwnie nakłinowaną parą kół zę
batych (1) (2), które mogą być naprzemian wpro
wadzone w chwyt z kołami (3) (4), luźno obraca
cającemi się na wałku W~ . Koło (4) jest w chwy
cie z kołem (5), mocno osadzanem na wałku w\· 
Wałek ten może otrzymać dwie różne szybkości 
zależnie . od te~ o, jakie z dwóch par trybów (1) (3), 
czy {2) {4) są ze sobą w chwycie. Na wałku W, 
są mocno osadzone koła (6) i (7), które mogą być 
wprowadzane w chwyt z kołami (9) (8), przeno
sząc ruc h obrotowy na wałek w~ i nadając mu 
dwa różne biegi. 

Liczba ta może być podwojona dzięki przekład · 
niom (7) - (8) i (6) - (9). W te n sposób kółko (11) 

(rys. 9 tabl. III), wprawt ające w ruch korbkę jarz
ma, może otrzymać cztery różne szybkości. Zale
ty opisanej skrzynki biegów zostały podane w zesz. l 
(Frezarka uniwersalna i praca na niej, str. 6). 

Do przesuwania kół służą Jźwignie D~ i 0 ;1 

(rys. 1, 4 i 5 ta b l. łll), któremi przekręcane są 
śruby S:\ i s~ o dużym skoku. Śruby wprawiają 
w ruch posuwowy przesuwacze P1 i P2 , ochwytują
ce tuleje kół zębatych (1) - (2) i (8) - (9). 

27. Jarzmo wahad/owo-obrotowe ma urządze
nie następujące: koło zębate (11) (rys. 8 i 9 tabl. III), 
otrzymujące ruch od koła (10), jest luźno osadzo
ne na bębnie B (rys. 9 tabl. Ill). Wewnątrz bębna 
osadzony jest mimośrodowo wydrążony wałek w4. 
mający tarczę korbową T1 z czopem C. W miarę 
obracania koła {11) osadzony na niem zabieracz Z:1 

zahacza tarczę T1 i wprawia ją w ruch obrotowy 
naokoło osi 0 1• 

Czop C nadaje ruc h wahliwy machadłu M, od 
które~o porusza się suwnik, 

Czop C może być przesuwany w kierunku pro
mieniowym i mocowany nieruchomo na różnych 
odległościach od środka wałka w4 zal eżnie od 
wie l kości skoku, jaki ma otrzymać suwnik. W tym 
celu czop osadzony jest w kamieniu R1, który prze
suwać się może w prostokątnym kani:lle prowad
nym na tarczy korbowe j T1• Przesuwanie odbywa 
się zapomocą śruby pociągowej s~ . pokręcanej od 

[ 

kółka ręcznego K:1 i pary stoż· 
kowych kół zębatych (24), (25). 
Po ustawieniu czopa C w żą
danem miejscu unieruchamia 
się wałek w~ przez dociska~ 
nie nakrętki N. 

28. Stól strugarki szybko· 
bieżnej różni się od wyżej opi
sanego tern, że od śruby pod-

X zaklinowanie 
stałe 

J'~ zaklinowanie 
przt:ltOŚne 

Rys. 22. Skrzynka biegów. 

nośn ikowej 56 (rys. 8 tabl. III) może otrzymać po
suw samoczynny w kierunku pionowym. Pośrodku 
stołu mieści się wał prowadny. Samoczynne posu· 
wy w kierunku poprzecznym i pionowym otrzymać 
można od nastawnicy zapadkowej. Na wydrążonym 



wałku W4 (rys. 9 tabl. III) osadzone jest mocno 
koło zębate (12), skojarzone z obiegowem kołem 
(13), którego oś obrotu mieści się na skrzynce E, 
mającej luźny obrót na tym samym wałku W1• Na 
tarczy koła osadzona jest mimośrodowo oś o~ . 
niosaca drążek d 1 (rys. 1 i 9 tabl. III) nastawnicy 
zapadkowej, wprawiający w ruch wahli wy opr11wkęf~ 
z zapadką Z 1 (rys. 1 i 2 tabl. III), która porusza koło 
z11padkowe (26) (rys. 2 i 7 tabl. III). Od przekładni 
zębatej (14)- (15) ruch ten przenosi si<; na śru
bę pociągową S 7 (rys. 2 tabl. III), nadającą stołowi 
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posuw poprzeczny. Koło (15) może być zdjęte ze 
śruby s1 i założone na wałek w", wtedy obraca ona 
za pośrednictwem przekładni śrubowej (16) - (17) 
(rys. 8 tabl. III) śrubę Sr., nacli:ljącą stołowi posuw 
pionowy, jak na rys. 2 tabl. III. Nastawianie posu
wów odbywa się drogą przesunięcia ruchomej ośki o~ 
(rys. 1 i 9 tabl. lll) wzdłuż rowka i umocowania jej 
w odpowiedniem miejscu. Dzięki skrzynce obiego
wej E niema potrzeby wydłużania drążka d1 przy 
zmianach wysokości stołu lub położeń ośki 0~ . Drą
żek d~ służy do usztywnienia mechanizmu nastawnicy. 

CZĘŚĆ III. 

DŁUTOWNICA. 
29. Zastosowanie dłutownic rozpowszechnia się 

do strugania prostych lub okrągłych wykrojów lld 

zewnętrznych lub wewnętrznych powierzchniach 
obrabianych przedmiotów. Zakres pracy tych ma
szyn został mocno ograniczony przez frezarki. 
Obecnie dłutownica używana jest do takich robót, 
gdzie frez nic ma dostępu, jak np. rowki klinowe 
na pitlstach kół i inne, w których nóż przejść musi 
pełny otwór na wylot. 

Pokrewieństwo strugarek poprzecznych i dłu
townic tkwi w jednakawern ustosunkowaniu ruchów 
roboczych i posuwów. W obydwuch maszynach nóż 
otrzymuje prostolinijny ruch roboczy, zaś obrabia
ny przedmiot, umocowany na stole, otrzymuje po
suwy. Jedyna różnica, cechująca dłutown icę, tkwi 
w tern, że kierunek roboczego ruchu noża jest pio
nowy; dzięki temu maszyna nic otrzymuje silnych 
wstrząsów od ntlcisku noża, ani też pod działa
niem sity mas, poruszających się w zmiennym kie
runku. Hakowaty kształt korpusu zabezpiecza do
stateczny opór na gnące mome nty, jakie powstają 

od działania wym ienionych sił. 
30. Suwnik. Uproszczona konstrukcja imaka no

żowego, nieposiadającego skrzynki odchylnej, po
zwala na mocowanie długich noży, przeto umożli 
wia dłutowanie długi ch wykrojów. Poruszający się 
w dwóch kierunkach suwnik doznaje pod nacis
ki em noża tak ich samych naprężeń , jakich doznaje 
suwnik strugarki poprzecznej, to też prowadnice 
suwnika muszą być dość długie i mocne, aby za 
bezpieczyły spokojny i równy bi e~. Pokazana na 
rys. 1 - 4 tabl. IV dłutownica posiada trójkątne 
prowadnice suwnika, doszczelniane li stwą, która 
jest dociskana śrubami w miarę wyrabiania. 

31. Jarzmo obrotowe. Czterostopniowe koło pa· 
sowe K wprawia w ruc h wałek napędowy W1 wraz 
z osadzanem na nim kołem zębatern (1 ). Koło (2) 
obraca się luźno na tulei T. Jak widać z rys . 4 
tabl. IV, wałek W~ l eży mimośrodowo w tul e i T. 
Na czopie tegoż wałka naklinowane jest chomąt
ko C. Zabieracz A, osadzony w korpusie koła zę
batego (2), obraca chomątko C, a z nim watek w~. 
Wobec tef,!O, że wałek w2 nie jest wspótosiowy 
z tuleją T, czop zabieracza w trakcie swe~o obra
cania musi mieć pewien przesuw w wykroju pro
wadnym chomątka C. W tym celu czop zabiera 
cza osadzony jest w prostokątnym kamieniu B, który 
ślizga się w prowadnicach chomątka C. 

Opisany mechanizm, zwany jarzmem obroto
wem, posiada tę zaletę, że prowadzi do zwiększe
nia równomiernośc i biegu roboczego noża i przy
śp ieszenia biegu jałowego, jak już o tern była mo
wil w rozdziałach poprzednich. 

Na końcu wałka w~ osadzona jest tarczka D 
z czopem korbowem E, który może być ustawiony 
na różnych odległościach od osi obracania wałka, 
stosownie do długości skoku dłutowania. W tym 
celu czop może być przesuwany w prowadnicach 
tarczy na śrubie pociągowej N 4 i umocowany na 
niej nieruchomo nakrętką F. Suwnik, niosący nóż, 
może być ustawiony wyżej lub niżej ponad stołem, 
stosownie do długo<;ci dłutowanego przedmiotu. 
Górny czop E1 może być przesuwany wzdłu ż suw· 
nika przy pomocy ś ruby pocią~owej N a, która jest 
obracana od koła ręczne~o K 1 i pary stożkowych 
kół zębatych (20) - (19). Po ustawieniu suwnika 
w żądanem miejscu mocuje się czop do korpusu 
przy pomocy nakr<;tki F1, aby opór skrawania, wy
wołany naci ski em noża, nie przenosił się na śrubę 
pocią~ową, lecz przechodził bezpośrednio na czop C 
i korbowód a. 

32. Stót dłutownicy służy do mocowania obra
bianego przedmiotu i nadania mu posuwów, jakie 
są niezbędne do dłutowania podłużnego, poprzecz
nego lub okrągłego. Powierzchnia stołu posiada 
szere~ rowków teowych do osadzenia śrub mocu
jących, pośrodku mieści się otwór, w którym za
cisnąć można trzpień z osadzonym na nim przed
miotem, przeznaczonym do dłutowania okrągłego. 
W celu otrzymania posuwów prostolinijnych stół za
opatrzony jest w dwie pary sań prowadnych w dwóch 
prostopadłych do siebie kierunkach; ponadto stó ł 
może być obracany naokoło osi O (rys. 1 tabl. IV). 

33. !1echanizm napędowy do postlwów winien 
czyni ć zadość następującym wymaganiom: 

1) umoż li wiać samoczynne przesuwanie stołu 
we wszystkich ki e runkac h jednocześnie lub zasobna, 

2) zmieniać kierunek wszystkich posuwów, 
3) umożliwiać szybkie ręczne przesuwanie stołu 

we wszystkich kierunkach. 
Samoczynne posuwy otrzymują napęd od na

stawnicy z1:1paJkowej, której urządzen ie jest nastę
pujące: koło zębate (2) (rys. 4 tabl. IV) posiada 
na swej tarczy rowe k okrągły R z wklęśnięciem R 1• 

W rowek zilchodzi koniec czopa H, niosącego zę
batkę. Zębatka, mieszcząca się w prostolinijnej 
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prowadnicy, może otrzymywać ruch posuwowy w tę 
i drugą stronę. Skojarzone koło zębHte (3) otrzy
mu je ruch wahliwy, przenosząc ten ruch na okrą· 
głą tarczkę J, do której jest przymocowany zawia· 
sowo dr<Jżek L. 

Wahliwy ruch drążka prze nosi si ę na krąg M, 
luźno osadzony na wałku W, i niosący piesek P1• 

Ten ostatni obraca koło zapadkowe Z 1, poru· 
szając je w każdym okresie wahań o pewną ilość 
zębów. Koło zapadkowe wprawia w przerywany 
ruch obrotowy wałek rozd zielczy w4 za pośrednic
twem znanej nam nawrotnicy trybowej (4) (5)(6)(7), 
która, jak wiadomo, służy do zmiany kierunku obro tu . 
Wielkość okresowyc h pokręceń wałka, które służ<J 
do przesuwania s tołu, zależy od położenia czopa 
na tarczy J. Ustawiając czop dalej lub bli żej środka 
tarczy, zmieniamy odpowiednio wielkość posuwów. 

Od wałka rozdzielczego przenosi się ruch obro
towy na śrubę pociągową NG, która prowadzi stół 
posuwem podłużnym przez nakrętkę N 1, umocowaną 
na korpusie sań podłużnych . Aby wyłączyć ten po
suw, wyprowadzamy z chwytu koło zębate {16), 
przesuwając je wzdłuż wałka S. Odręczn e przesu
wy wzdłużne nadajemy stołowi, obracając śrubę 
poc i ągową przy pomocy korbki ręcz nej, osadzonej 
na jej końcu. Z natury rzeczy wynika, że musimy 
uprzednio wyprowadzić z chwytu koło zębate {16). 

Śruba pociągowa N6 może otrzymać obrót od in · 
nego wałka w~ . z którym złączona jest przy po· 
mocy pary kół s tożkowych (18) - {19). Korbka 
ręczna osadzona jest na końcu wałka na bocznej 
stronie dłutownicy, gdzie mieszczą się wszystkie 
inne dźwignie , słu żące do je j obsługi. Urządzenie 
to ma na celu uproszczenie pracy, nie zmuszając 
obsługuj~.tc.ego do obchodzenia maszyny celem zbli
żenia się do znajdującej się w pewnem oddaleniu 
dźwigni, osadzone j na śrubie N G. 

Samoczy nny posuw poprzeczny nadaje ten sam 
wałek rozd zielczy W4• Przesuwnie naklinowane na 
nim stożkowe koło zębate {9), którego piasta ohrH
CH się w łożysku, umieszczanem na korpusie sań 
podłużnych, wprawia w ruch obrotowy koło (8), 
a z nim wałek W(). Os!Sdzone na wałku koło zę· 
bate (10) obraca koła (11), {12) i {13), z któryc h 
pierwsze wprawia w ruch obrotowy śrubę pocią
gową N5, zaś drugie wałek W7 z naklinowa· 
nym na nim ślimaki em S, obracającym koło śli 
makowe S1• 

Aby wyłączyć którykolwiek z omawianych po· 
suwów, wyprowadzamy z chwytu koła (11) lub {13), 
przesuwając je wzdłuż swoje j osi. Wałki N i śru
bę N5 obracać możemy odręcznie zapomocą osa· 
dzonych na ich końcach korbe k, po uprzedniem 
wyłączeniu kół (13) lub (11). 

CZĘŚĆ IV. 

STRUGANIE KÓŁ ZĘBATYCH. 
Struganie kół zębatych na dłutownicy 

metodą profilową. 

34. Struganie zębów na dłutownicy ma tę prze· 
wagę, że umożliwia wykonanie uzęb ień wewnętrz
nych, które nie zawsze da się uzyskać drogą frezo· 
wania, gdyż frez w wielu wypadkach nie ma dostępu . 
Na fotografji pokazana jest dłutownica, budowana 
przez fabrykę "Elbe Werke" w Drezni e, która po· 
siada samoczynny przyrząd do dłutowania kół zę· 
batyc h metodą profilową . 

Poszczególne urządzenia opisywanego przyrządu 
mają przedewszystkiem na celu wykonanie nastę· 
pujących czynności przedwstępnych: 

1) Umocowanie obrabianego koła w uc hwycie , 
mieszczącym się na tarczy obrotowej T1 przyrządu 
(rys. 1 - 12, tablica V), 

2) założenie zmianowych kół zębatych według 
żądane j podziałki, 

3) ustawienie górnych sa ń suportu S podzielni cy 
na robocze położenie stosownie do głębokości stru
ganych na kole wrębów, 

4) dosunięcie dolnych sań P1 suportu na robocze 
położenie, stosownie do śred nicy naci nanego koła . 

Pozatem samoczynnie wykonywane są następujące 
zabiegi, wchodzące w zakres samego dłutowania: 

1) Przejście noża powolnym ruchem roboczym 
na głębokość wrębu, 

2) Cofni ęcie górnych sań suportu S ruchem szyb
kim, ce lem wysunięcia noża z naciętego wrębu, 

3) Pokręcenie tarczki obrotowej T1 na żądaną 
podziałkę. 

35. Posuwy robocze otrzymują górne sanie S su
portu, przesuwając się w prowadnicach P1 (rys. 1, 
tablica V). Do wprawiania w ruch służy obracający 
się bęben prowadny B {rys. 2, tablica V), zaopa· 
trzony w rowek śrubowy R 1, w który zHchod zi 
koniec czopa C, nieruchomo osadzonego w dolnych 
saniach suportu . Bęben B (rys. 2, tablica V) mieści 
się na wałku w~ . osadzonym w łożyskach na kor
pusie górnych sań. Dzięki nieruchomo osadzonemu 
czopowi C obracający się bęben B otrzymuje wraz 
z górnemi saniami S przesuw w swoich prowadni· 
cach. Obracani e bębna odbywa się w sposób na· 
stępują cy. Wałek główny W1 {rys. 1 i 2, tablica V) 
i luźno osadzona na nim tul e ja D wprawiane są 
w ruch obrotowy. Wałek W1 obraca się ruchem po· 
wolnym od koła zapadkowego K (rys. 1 i 5, tablica V) 
poruszanego zapadką Z, zaś tule ja D od przekładni 
ślimakowej {1)- (2) otrzymuje ruch szybki. Wałek W, 
i tuleja D napędzane są od głównego wałka dłu 
townicy. Obroty wałka W1 służą do pos uwów ro
boczych, obroty tulei D d o szybkiego cofania su· 
portu. Przekładnia ślimakowa {3) - {4) przenosi 
ruch obrotowy od wałka W1 na wałek W2 {rys. 1, 2 
tabl. V), na którym osadzony jest bęben prowadny B. 

36. Ksztalt rowka na bębnie pokazany jest w roz
winięciu na rys. 11 . Na długości obwodu a 1 - a1 
rowe k posiada kie runek linji śrubowej lewozwo· 
jne j, ta część służy do prowadzenia suportu ru· 
chem roboczym. Na długości a 1 - a1 kierunek 
zwojów zmienia się na prawy, część ta odpowiada 
ruchowi powrotnemu. Na pozostałej cz ęści row· 
ka a2 - a3 suport nie wykonywa żadnego ruchu. 



W tym okresie odbywa się pokręcanie tarczy o je
dnę podziałkę. 

37. Zmiana szybkości obracania bębna prowadne
go. Jak była już mowa, wałek W:~ w trakcie cofania 
suportu otrzymuje szybszy ruch, będąc napędzany 
od tulei D. Z chwilą więc, gdy nóż skończył ruch 
roboczy, na leży złączyć wałek W1 z tuleją D. Łą
czenie odbywa s ię zapomocą sprzęgła zębatego E1 

{rys. 1, tablica V), przesuwanego drążkami F1 i F2 , 

których ruchy reguluje tarczka szablonowa 0 11 osa
dzona na końcu wałka W2 {rys. 2 i 4, tablica V). 

Na pewne j części swego obwodu tarczka 0 1 
{rys. 2, 4 i 9, tablica V) posiada średnicę mniejszą. 

Rys. 23. Dlutownicil do kół zębatych. 

Z chwilą dotknięcia dźwigni F1 do mniejszego obwo
du tarczki, co się odbywa pod naciskie m sprężyny 
H1, następuje pokręcenie ośki O przesuwacza i po
łączenie tulei D z wałkiem napędowym W1, wsku
te k czego ten ostatni otrzymuje większą li czbę 
obrotów. Długośc i obwodów większego i mniejszego 
ustosunkowane są na tarczce C 1 w ten sposób, że 
w tra kci e ruc hu roboczego sprzęgł·o E1 jest wy
łączone i wałek W1 obraca się od kółka zapadko
wego K. Z chwilą gd y posuw roboczy kończy się 
i suport cofa się wstecz, drążek F 1 dotyka tarczki 
na mniejszym obwodzie, wskutek czego następuje 
włączanie sprzęgła i nadanie wałkowi W1 ruchu 
szybkiego. Szybkie obracanie wałka odbywa się aż 
do chwili, gdy koniec czopa C przejdzie przez całą 
długość prawozwojnej części a 1 a~ rowka na bęb
nie B i z powrotem stani e na początkowe położenie; 
wtedy następuje luzowanie sprzęgła E1 i ponowne 
przechodzenie noża powolnym ruchem roboczym. 
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Rzecz oczywista, że, gdy wałek W1 otrzymuje 
obroty od tulei D, zapadka Z koła K musi być 
unieruchomiona, w przeciwnym bowiem razi e wa
łek W1 otrzymałby jednocześnie dwa napędy. Unie
ruchamianie zapadki odbywa się zapomocą rygla 11, 

złączonego z przesuwaczem sprzę gła E 1 przy po
mocy drążków F,, i F4• Zanim zęby sprzęgła E1 

dosięgną zębów tulei D, drążek F:1 wysuwa rygiel {11 
którego koniec zachodzi w stożkowy otwór na 
drążku F~ i unieruchamia go wraz z zapadką Z. 
Dodać nal eży, że ruch wahliwy drążka T-~ otrzymuje 
się od wałka w~ . poruszanego za pośrednictwem 
sprzęgła ciernego, niepokazanego na ~ rysunku . 

Siła tarcia pomiędzy tarczami sprzęgła nie jest , 
w stanie obracać wałka W3 w chwili, gdy drążek F~ 
jest zaryglowany. 

38. Ustawianic górnyc/1 sań suportu na glębo
kość wrębu. Długo.;ć przesuwania suportu ruc hem, 
roboczym, oz naczona na rysunku odcinkiem b1 winna 
odpowiadać głębokości wrc;:bu. Oznaczając moduł 
zęba przez m, otrzymamy 

b1 = 2,16 m. 

Długość b2 {rys. 11, tablica V) odpowiada naj
większe j głębokości wrc;:bu, jaki może być naci nany 
na opisywanym przyrządzie. Z natury rzeczy wynika, 
że im drobnie jszy jest ząb, te rn mnie jsza jest wie l
kość b 1, odpowiadająca roboczemu ruchowi suportu, 
Różnicę b"ł - b 1 e pomiędzy największą długością 
wrębu i długością nacinaną musiałby suport prze~ 
chodzić ruchem jałowym. Aby uniknąć jałowych 
przesuwań, czop c posiada pewną grę czyli może 
przesuwać się ruchem luźnym, nie ciągnąc za sobą 
górnych sań S. W tym celu jest on osadzony w san
kach S 1, przesuwających się w prowadnicach trójkąt ~ 
nych. Przesuwanie górnych sań suportu w ki erunku 
roboczym może rozpocząć się wtedy, gdy porusza
jące się luźno sanki S 1 dotkną końca ~rubki L1 

i popchną ją wraz z korpusem sań górnych. Ruch 
powrotny suportu może się odbywać z chwilą dot
knięcia sanek S 1 do kami e nia /1. Przestrzeń P prze~ 
chodzi czop c ruchem jałowym; odpowiada ona 
długości b~ - b 1 {rys. 11, tabli ca V). 

Wielkość te~o luzu może być zmieniana i do
s tosowana do głębokości wrębu przy pomocy śruby 
nastawczej L~ , którą możemy przesuwać, na odpo~ 
wiednią głęboko.;ć, posiłkując się podziałką P~ wy
znaczoną na krążku. Dla każdego modułu krążek 
posiada odpowiednią kreskę podziałkową, która 
musi leżeć naprzeciwko nieruchome j kreski wska
źnika P11 by luźna przestrzeń e odpowiadała głę
bokości b~ - b1• 

39. Ustawianie czopa na począlkowę polożl7niP 
odbywa się w sposób następujący. Po ustawieniu 
śruby L1 na żądaną głębokość wrębu, wprawiamy 
bęben B w ruch obrotowy przy pomocy dźwigni, 
osadzonej na kwadratowym końcu wałka W1• Obra
cający się bęben B spowoduje przesuwanie czopa C, 
które odbywać się będzie do chwi li dotknięcia sa
nek S 1 do śruby nastawczej L1• Dotknięcie ozna
czać będzie, że czop sta nął w położeniu robocze m; 
dosuwamy wtedy cały suport do noża, pokręcając 
śrubę pociągow{} L~ dźwigni<), osadzoną na kwadra
towym jej końcu. 

Ekonomiczność pracy wymaga, by okres po
wolne~o obracania bębna {odcinek a - a1 rysu
nek 11) obejmował tylko ruch roboczy, a pozo-
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stały okres, odpowiadający cofa niu suportu (odcine k 
a 1 - a1) , obraca niu koła przez podziałkę (odcine k 
a 2 - a :1) i d osu waniu czopa C ruchem jałowym 
w położenie robocze (odcine k a 3 - a) odbywał się 
przy szybkim obraca niu bębna. Aby uzyska ć odpo
wiednie ustosunkowanie ruchów, długości o bwodów 
abc i def ti\rczki szablonowej a, (rys . 9) winny tak 
się mieć do it:bit:, juk długość odcinka a a 1 ma s ię 
do długości a 1 a2 -t a~ a3 + a :1 a. Wobec tego, że sto
sune k tych wielkości jest zmienny i za leży od głę
bokości wrębów, opisywa ny przyrząd p osiada komple t 
tarc:1.ek, odpowiadających różnym modułom nacina
nych kół. 

40. PokręcaniP kola o podzialkę. Uchwyt U 
(rys. 2, tablica V), trzymający obrabiane koło , osa
dzony jes t na pokrętnej tarczy T, suportu. Tarcza T1 
może s ię obracać wraz z wydrążonym wałkiem w4 
naokoło swej osi. Pokręcan i e wałka odbywa się, 
jak następuj e: z chwil ą, gdy nóż wykonał swą pracę 
i wysuną ł się z wrębu, następuje łączen ie wałka W1 

z spółśrodkowym z nim wałkiem w~ zapomocą za 
trzaskowego sp rzęgła zębatego E1• Wałek W~ wy
konywa d wa pełne obroty. Za pośred nictwem prze
kładni zmianowe j (a), (b), (c), (d), osadzonej na 
gitarze N (rys. 3, ta blica V), oraz przekładni śli
makowej ruc h wałka w~ przenosi się na wałek w4 
i tarczę obrotową T1 (rys. 2, tablica V) . P o obró
ceniu tarczy na żądaną podziałkę następuje wyłą
czenie sprzęgła kłowego E~ i wałek W~ przestaje 
się obracać. 

Tarczka E1 zatrzaskowego sprzęgła jest stale 
d ociskana sprężyną H1 do współosiowego z nim 
wałka W,. Polączen iu wałków W1 i W~ przeciwdziała 
drążek Fu, zahaczający o występ na piaście sprzęgła. 
Położenie drążka reguluje tarczka szabłonowa 0 2 
(rys. 2, 4 i 8 ), osadzona na wałku W1• Profil t e j 
tarczki zarysowany jest w te n sposób, że z chwilą 
cofania noża z wrębu następuje odchyle nie drążka F1 ; 

wtedy przęglo pod nac:iskiem sprężyny H:!. łączy 
wałki w. i w~ i wprawia ten ostatni w ruch obro
towy. Gdy wałek W~ wykona dwa pełne obroty, 
nastąp i cofani e drążka F7 i i rozłączanie sprzęgła. 

Mając na względzie, że wielkość pok ręcenia 
wałka musi odpowiadać wysokim warunkom dokta
dno•ki, baczna uwaga mus i być zwrócona na to, by 
wałe k W. pod wpływem ta rc ia lub innych ubocz
nych czynników nie pokręcił się zby t dużo lub mało, 
lecz wykona ł dwa dokładne obroty. Do tego celu 
słu ży krążek hamulcowy T2 z wykro je m trapezowym, 
w któ ry zachodzi koniec rygla l~ . Rygiel jest sta le d o
ciskany s prężyną H3 • Zanim wałek W5 rozpocznie 
swe obracanie, rygiel 12 zostanie odchyl ony tą samą 
dźwignią t "'r, , która słu ży do włączania sprzęgła. Po 
wykonaniu przez wa łek dwuch obrotów rygiel f .,, 
nie będąc odchylany przez dźwignię Fr., zagłębia 
się w wykró j na tarc zy pod nac iskiem sprężyny H~ 
i unie rucha mia wałek w~ . z natury rzeczy wyni ka, 
że zaryglowanie walka musi się odbyć niezwłocznie 
po wyłączeniu sprzęgła; zaś włączan i e tegoż sprzęgła 
musi być poprzedzone wysunięciem rygla. 

Aby uzgodnić te dwa zabiegi, dźwi gnia F7 , re 
gulująca ruchy sprzęgła E1 i rygla l~, może być 
przesuwan a w kierunku poziomym, mieszcząc się 
na osi 0 1, osadzonej mimośrodowo w swem ł ożysku . 
Pokręcając ośkę, otrzymamy nie wie lki przesuw 
dźwigni w tę łub drugą stronę stosownie do po
trzeby, poczem mocujemy oś przy pomocy śrub y L;1• 

,.. P ozostaje jeszcze niewyJasn•one, w jaki sposób 
uwzględnione są ruchy dźwigni F7 z kształtem rowka 
na bębnie prowadnym B. Jak była mowa, wałek W5 
wykonywa dwa pełne obroty w każdym okresie prze~ 
suwania suportu. Wałek W1 wykonywa w okresie 
obracania wa lka w~ 1/r, swego obrotu, gdyż obydwa 
wałki są złączone ze sobą za pośrednictwem prze
kładni śłimukowej (3) - (4) o przełożeniu 1 / 1 ~ . Wo
bec tego, że pokręcanie koła o podziałkę odbywać 
się musi przy ni e ru chomym suporcie, czyli wtedy, 
gdy czop C znajduje s ię w części a2 - a3 rowka 
prowadnego, długość odcinka a2 a :1 winna wynosić 
nie mniej, ja k szóstą część długości obwodu bębna 
prowadnego. Wreszcie tarczka 0~ , osadzona na 
wałku W,, musi odchyla ć dźwignię t~ w okresie 
mnie jszym od 1/u części swego pełnego obro
tu, gdyż ten okres odpowiada dwum obrotom 
wałk a W5 • Z natury rzeczy wynika, że występ na 
ta rczce 0 2, odchylający dźwignię t~, powinien rów
ni eż obejmować mniej niż 1t r, obwodu same j 

tarczki. Wielkość przełożenia kół zmianowych a· db 
c · 

na gi ta rze obliczymy na pods tawie następujących 
rozważań. O znaczymy: Z- li czba z~bów ko la obra~ 

1 
bianego, 

60 
stała wielkość przełożenia przekładni 

ślimakowej (5) - (6). Wobec tego, że wałek W5 

wykonywa dwa obro ty, pokręcanie wałka w4 winno 
wynosić: 

1 

z 
2 a · b 

60 c . d 
Skąd 

a · b 

c ·d 

30 

z 

Struganie kół zębatych na dłutownicy 
metodą obwiedniową. 

Opisana poprzednio metoda wykonania zębów 
stanowi t. zw. metodę profilowania kształtowego, 
która tkwi w odwzorcowaniu zarysu zęba p rzy po
mocy narzędzia o odpowiednim k ształci e. Profil o
wanie kształtowe połączone jest z dużym zacho
dem w zakresie sporządzania na rzędzi i nie daje 
pożądanej dołdadności . Zasad niczą wadą tej obrób
ki jest konieczność posiadania na składzie znacz
ne j lic zby kosztownych narzędzi. 

41. Metoda profilowania obwif?dniowego polega na 
zasadzie wza jemnego c hwytu pary kół zębatych . 
Zespól tworzy w danym wypadku narzędzie i k oło 
obrabiane. Najp rostszym przykładem tej me todr 
byłoby wytłaczani e zębów na krążku A (rys. 24} 
z masy plastycznej przez kolo zębate B, będące 
w danym wypadku narzędziem. 

Ustosunkowani e obrotów krążka A i narzędzia B 
byłoby takie, jakie być powinno przy współpracy 
obydwóch kół, czyli o bydwa koła A i B win ny 
m i t:ć jednakową szybkość na obwodach kół podzia
łowych. Wyłuszczona zasada da się praktycznie 
urzeczywistnić przy zastosowaniu strugark i, w któ
rej obra biane koło A (rys. 25) o trzymuje pewien 
ob rót, zaś koło B, służące jako narzędzie op rócz 
niezbędnego ruchu obrotowego otrzymuje jeszcze 
osiowy ruc h roboczy i dz i ęki temu skrawa wiór 
w sposó b pokazany na rys. 25. 

Ogołna teorja sko jarzonych ze sobą zarysów 
głosi , że dwa zarysy kojarzące si ę z jakimkolwiek 
trzecim, kojarzą się również ze sobą. Jeżeli np. za-
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rysy zębów koła A {rys. 26) prawidłowo kojarzą 
się z zarysami kół 8 l C, to zarysy zębów tyc h ostat
nich będą ze sobą skojarzone. Wychodząc z tego 
założenia, możemy użyć jako narzędzia jedno koło 
o prawidłowym zarysie zęba i za jego pomocą wy
konać dowolną ilość kół zębatych o takiej samej 
podziałce, które będą mogty ze sobą współpraco
wać na zasadzie zupełnie prawidłowego kojarzenia. 

42. Przytoczona zasada utrzymuje swą moc 
i w tym wypadku, gdy jako narzędzie użyta jest 
zębatka {ry . 27}. Przy za tasowaniu uzębienia ewol
wentowego zarysy zębatki będą utwo rzone 
z linij prostych, co w znacznej mie rze 
upraszcza wykonanie narzędzia. Dla usto
sunkowania posuwów potrzebny jest prosto
linijny ruch zębatki i obrotowy ruch koła. 

fł 

przenosi ruc:h na śrubę pociągową S, nadającą 
prostolinijny posuw saniom suportu L. Zwrócić na
l eży uwagę, że koło (4} (rys. 10 tabl. VI) nie jest 
naklinowane na swoim wałku, lecz osadzone jest 
na tulei T, która si~dzi luźno na wałku. Ruch obro
towy przenosi się od koła { 4) na wałek za pośred
nictwem tarczki podziałowej Th sztyftu S 1 i dźwi
gni D. To urządzenie umożliwia pokręcanie stołu 
na wielkość podziałki nacinanego zęba przy po
mocy dźwigni D po wysunięciu sztyftu S1 bez 
udziału koła {4), przez co unika się jednoczesnego 

przesuwaniania suportu. 
44. Przełożenie kó ł zmianowych d, a, b, c, 

jakie jest niezbędne dla odpowiedniego usto
sunkowania ru c hów, otrzymamy na pod
stawie następujących rozważań. 

\ R \ In-, -1j , __ ~ f V \_ 
~~~B 

. l' 
Rys. 25. Skrawonie wióra metodą 

obwiedniową. 
Rys. 24. Schemat 
wytłaczania zębów . 

Rys. 27. Struj!anic zc;bów przy użyciu 
jako narzc;dzia zębatki . 

Jeżeli dłutownica posiada tarczę obrotową, któ rej 
może być nadany ruch samoczynny, to można obra
biać na niej koła zębate przy użyciu noża trapezo
wego. 

43. Na rys. 5 tabl. VI pokazany jest suport 
dłutownicy, budowanej przez Państwową Wyższą 
Szkołę Budowę Maszyn w Poznaniu. Jak widzimy, 
konstrukcja napędów nie różni się od opisanej po
przednio dłutownicy Stowarzysze nia Mechaników. 
Uodatkowe urządzenia, umożliwiające struganie kół 
zębatych, stanowią: gitara Q (rys. 5 tabl. VI), która 
służy do umocowania kół zmianowych a, b, c, d, 

--
' 

o '.~ 
l 

Rys. 26. Schemat skojarzenia się zębów kół współpracujących. 

mających na celu ustosunkowanie ruchu posuwo
wego z kie runkiem obrotowym i podzielnica do 
pokręcan ia stołu o podziałkę. 

Wałek rozdzielczy W1 (rys. 5 tabl. VI}, otrzymu
jący przerywany ruch obrotowy od nastawnicy za
padkowe j (rys. 8), prze nosi ten ruch na obracający 
się stół dłutownicy za pośrednictwem jedne j prze· 
kłudni stożkowej (1), {2) (rys. 7 tabl. VI), jednej cy
lindrycznej (3) , (4} i jednej ślimakowej (5), (6) 
(rys. 7 tabl. VI), a następnie za pośrednictwem 
2 przekładni zmianowych a, b i c, d (rys . 5 tabl. VI) 

Oznaczymy: M- moduł koła nacinane~o, z -
liczba jego zębów, koła {3), (4), (5) i (6) posia~ 
dają odpowiednie ilości zębów zs, z 4, z!., Zr,, h -
s kok śruby pociągowej s uport u w mm. 

Na jeden pełny ob rót stołu suport winien się 
przesunąć o długość 1t ·M· z, czyli ś rub a pociągowa 

r;:f1z 
winna wykonać 

h 
obrotów; liczba ta stanowi 

wielkość przełożenia od os i stołu do śruby pocią
gowej suportu. 

Uwzględniając szereg przekładni, łączących oś 
stołu ze śrubą, otrzymamy przełożenie w postaci, 

skąd: 

'it • z · M zG · z4 a · c = -
h z~ · Zs b· d 

a · b _ ~ M z . z~ · z:1 

c · d h z,~ · Z4 

Liczbę obrotów, o jaką należy pokręcić wałek W1, 

aby obrócić strugane koło o wielkość podziałki, 
określimy ze wzoru: z

4 
1 -

Z:1 ·Z 

Struganie zębatek. 

45. Struganie zębat ek na strugarce poprzecz
ne j daje się uskuteczni ć przy pomocy prostego 
przyrządu, pokazanego na tablicy VII. Obrabiana 
zębatka mocuje się w zwykłem imaule strugar
skiem. Nóż o trzymuje pionowy posuw roboczy. 
Przesuwa nie stołu o podziałkę odbywa się przy 
pomocy przyrządu, osadzonego na ośce O . Przy
rzctd składa się z tarczki podziałowej T i przekła · 
dni zębatej (l}, (2). Położcnie kół winno być ta · 
kie, aby jeden lub kilka pełnych ob rotów tarczki 
przesuwały zębatkę o długość podziałki. 
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46. Oznaczmy przez m-moduł s truganego zęba, 
s- skok śruby pociągowej w mm, z 1 i z2 - liczby 
zębów kół (l) i (2). 

Otrzymalny ilość obrotów tarczki T 1 : 

s z~ 

. zl ~ 
b10rąc te raz - będzi emy mieli: 

z:! ;t' 

n, - m (l). 

O znaczi\ to, że j eżeli przy takie m położeniu 
kół (1) i (2) moduł struganej zębatki wyraża się 
liczbą m, to dla przesunięcia stołu o jednę po
dzi ałkę musimy pokręcić tarczę m razy. Celowe 
jest wykonanie na połowie obwodu tarczy jeszcze 
je dnego otworu, gdyż moduł wyraża się nieraz 
li czbą 0,5; 1 ,5; 2,5 i t. d . 

Gdy zębatka umocowana je st w imaku, może
my nacinać ją na takiej długości, na jaką pozwala 
pełna długość przesuwania stołu. Jeżel i długość 
zębatki przekracza długość pełnego przesuwu, to 
można przesunąć zębatkę i pono wnie umocować ją 
w imadle. P ewni} trudność stanowi uzyskanie cią 
głości podziałek pomiędzy szerega mi, naciętemi za 
każdym chwytem. Rzecz oczyw is ta, że ciągłość nie 
będzie naruszona, j eżeli stała odl egło~ć m - n 
{rys. 12) pomiędzy środkami rygla mocującego i no
ża wyraża ć się będzie całkowi tą liczbą podział ek. 
z Przykła d . Obliczyć położenie kół zmianowych 

1 dla strugarki, któ rej skok śruby pociągowej dla 
Z t 

poprzecznego posuwu wynosi 1/ .". 

Ro z wiązani e. 25,4 

4·-r. 

P d . . 25,4 . ł k . ł rze stawiając - w postac i u am a c1ąg e go, 
otrzymomy 4 ·" 

25,4 =- 2540000 .= 2 + 1 
4. 1t 1256636 47+ 1 

63+ 1 

1 + 1 
1 + 1 

1 + 1 

3 + 1 

4 + 1 

2 

Biorąc drugie przybliżenie, będziemy mieli: 

z. 95 = . 
z2 47 

Jeżel i m - 1, to wzór (I) przyjmie postać 

n1 =- 1. 

W naszym przykładzie 

4. "it . 95 
n, -= - 1 ,0000036. 

25,4 . 47 

Otrzymany s tosunek nie różni się od 1 w spo
sób dostrzegalny. 
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