Temat: Obrébka mechaniczna na dtutownicach i strugarkach

https://www.youtube.com/watch?v=TmYJjERxAfw — strugarka

https://www.youtube.com/watch?v=iDyhHCVQINM - dtutownica

Struganie i dtutowanie charakteryzujg sie brakiem ciggtosci ruchu gtéwnego (sktadajgcego sie najczesciej z
prostoliniowego suwu roboczego i powrotnego — jatowego) oraz nieciggtoscig ruchu posuwowego, ktdry jest
najczesciej ruchem przerywanym, zsynchronizowanym z ruchem gtéwnym. Rozrdznia sie struganie wzdtuzne oraz
struganie poprzeczne. Przy struganiu wzdtuznym ruch gtéwny postepowo-zwrotny wykonuje przedmiot obrabiany, a
ruch posuwowy, prostopadty do kierunku ruchu gtdwnego — narzedzie. Przy struganiu poprzecznym ruch gtéwny

wykonuje narzedzie, a ruch posuwowy — przedmiot obrabiany.

Struganie wzdtuzne jest stosowane w przypadku obroébki dtugich przedmiotéw lub kilku przedmiotéw mocowanych
szeregowo na stole strugarki wzdtuznej. Struganie poprzeczne odbywa sie na strugarkach poprzecznych i dotyczy

obrébki przedmiotéw krotkich, gtdwnie z produkcji jednostkowe].

Ogdlng cechg strugania wzdtuznego i poprzecznego jest wystepowanie ruchu gtéwnego w ptaszczyznie poziomej i z
tego wzgledu obie odmiany strugania sg zaliczane do strugania poziomego. Trzecig odmiang strugania, przy ktérym

ruch gtéwny jest wykonywany w ptaszczyznie pionowej, jest struganie pionowe, nazywane dtutowaniem.

Istnienie suwu powrotnego przy struganiu i dtutowaniu jest przyczyng stosunkowo matej wydajnosci tych sposobéow
obrébki skrawania. Dlatego w produkcji seryjnej i masowej sg one zastepowane innymi, bardziej wydajnymi

sposobami, a przede wszystkim frezowaniem.

Ze wzgledu na doktadnos¢ obrébki rozrdéznia sie struganie i diutowanie zgrubne, srednio doktadne, doktadne i —
wyjatkowo stosowane — bardzo doktadne. Na strugarkach wzdfuznych uzyskuje sie na ogdt wiekszg doktadnosé
obrébki niz na strugarkach poprzecznych i pionowych (dtutownicach). Uzyskiwane orientacyjne klasy doktadnosci

wykonania i wartosci chropowatosci powierzchni (niezaleznie od odmiany strugania) sg nastepujace:

— struganie zgrubne

— struganie $rednio doktadne

— struganie dokfadne

— struganie bardzo doktadne

Geometria i praca nozy strugarskich i dtutowniczych

Geometria ostrza nozy strugarskich jest ustalana na tych samych zasadach jak dla nozy tokarskich, z wyjgtkiem kata

pochylenia Xs gtéwnej krawedzi ostrza. W nozach strugarskich kat ten jest zawsze ujemny (o wartosci do “20°) dla


https://www.youtube.com/watch?v=TmYJjERxAfw
https://www.youtube.com/watch?v=iDyhHCVQINM

unikniecia uderzenia wierzchotkiem ostrza podczas wcinania sie w materiat skrawany. W nozach dtutowniczych

wartosci katow sg takie same, jednakze inne jest rozmieszczenie powierzchni natarcia i przytozenia.

Praca nozy strugarskich i dtutowniczych, ze wzgledu na przerywany charakter skrawania, jest ciezsza od pracy nozy
tokarskich. Podczas kaz- dorazowego wcinania sie w materiat ostrze noza jest obcigzane dynamicznie, co wptywa

ujemnie na jego trwatosc.

Sity skrawania wystepujgce przy struganiu i dtutowaniu mozna obliczy¢ na podstawie tych samych wzoréw co przy
toczeniu. Podobnie rozktad sity wypadkowe] na sity sktadowe mozna przyjmowac taki sam jak przy toczeniu. Przy
rozpatrywaniu zagadnien wytrzymatosciowych uwzglednia sie jednak sity zwiekszone o ok. 50%, co wynika z

udarowej, pracy ostrza przy wcinaniu sie w materiat.

Gtebokosci skrawania i posuwy przy struganiu i dtutowaniu przyjmuje sie podobne jak przy toczeniu zgrubnym i
Srednio doktadnym. Predkosci skrawania z uwagi na bezwtadnosé mas wykonujacych ruch postepowo- -zwrotny —
przyjmuje sie mniejsze niz przy toczeniu: przy struganiu poprzecznym srednio o 20-25%, a przy dtutowaniu — srednio
0 40-50%. Przy struganiu wzdtuznym dtugich powierzchni predkosci skrawania nozami ze stali szybkotngcych mozna

przyjmowac podobne jak przy toczeniu.



