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Struganie

Struganie drewna ma na celu wyrównywanie i wygładzanie jego powierz​chni oraz uzyskiwanie żądanych wymiarów i kształtów czy profilów elementów. Dlatego też struganie jest połączone z trasowaniem między​operacyjnym obrabianych elementów. Strugi ręczne dzieli się na dwie ogólne grupy, a mianowicie: strugi płaszczyznowe, tj. służące do strugania płasz​czyzn, oraz strugi profilowe, służące do obróbki profili. W obróbce płaszczyzn elementów z drewna, w zależności od kierunku strugania w stosunku do przebiegu słojów i włókien drzewnych, rozróżnia się struganie wzdłużne, skośne, poprzeczne i czołowe. W zależności od celu strugania i odmiany użytego struga rozróżnia się następujące odmiany strugania: zdzieranie, równanie, gładzenie, profilowanie i wygładzanie.

Technika strugania ręcznego

Strugi płaszczyznowe stosuje się do większości prac stolarskich. Służą one m.in. do zmniejszania grubości i szerokości elementów z drewna, wyrównywania powierzchni elementów lub klejonych prefabrykatów z dre​wna, do wyrównywania i wygładzania płaszczyzn, boków i czół elementów, do załamywania ostrych krawędzi elementów (tzw. fazowania) itd. W obrób​ce płaszczyzn elementów z drewna, w zależności od kierunku strugania w stosunku do przebiegu słojów i włókien, wyróżnia się struganie wzdłużne, skośne, poprzeczne i czołowe. W praktyce warsztatowej najczęściej wykorzy​stuje się struganie wzdłużne, rzadziej poprzeczne, skośne i czołowe.

Ogólną, bodaj najważniejszą zasadą strugania ręcznego wzdłużnego jest struganie zgodne z kierunkiem przebiegu słojów rocznych i włókien drzewnych. Struganie „z włóknem" oznacza kierunek, w którym włókna wychodzą na struganą powierzchnię, a nie „pod włókna", tj. w kierunku, w którym włókna z powierzchni „schodzą" niejako w głąb drewna w elemencie. Struganie pod włókna powoduje bowiem wyrywanie i zadzieranie włókien drzewnych, co bardzo pogarsza jakość obróbki struganiem. Druga praktyczna zasada strugania ręcznego nakazuje lekkie skręcenie strugów płaszczyznowych w stosunku do kierunku strugania o kąt ok. 10 °. Stosowanie tej zasady ma szczególne znaczenie przy struganiu drewna o nieregularnej budowie oraz przy struganiu poprzecznym do kierunku przebiegu włókien. Trzeba również pamiętać, że na jakość strugania drewna mają wpływ:

·  dobór odpowiednich strugów do konkretnego zastosowania; 

·  kształt i stan ostrza noża oraz odchylaka i klina;

·  wielkość kąta ostrza noża i kąta skrawania;

·      ustawienie (wysunięcie) krawędzi tnącej noża w oprawie struga;

·      kierunek skrawania;

·      szerokość szczeliny roboczej w płozie struga; 

·      odpowiednie zamocowanie obrabianych elementów.

Pierwszych pięć czynników zostało już omówionych w niniejszym rozdziale, dwa ostatnie omówimy poniżej.

Szerokość szczeliny w płozie struga powinna być następująca:

w zdzieraku 3 -4 mm, w równiaku 2 mm, w spuście stolarskim 1,0 -1,5 mm, w gładziku 0,8 -1,0 mm i w zębaku 1- 2 mm. 
Podczas strugania należy zwracać uwagę na zarys linii traserskich, prawidłowe ujęcie i prowadzenie struga, zachowanie odpowiedniej postawy przy stole roboczym oraz na kolejność i sposób strugania. Przed roz​poczęciem strugania płaskiego każdy element należy obejrzeć, określić według słojów rocznych jego prawą (lepszą jakościowo) powierzchnię, sprawdzić jego kształt (ustalić czy jest prosty, krzywy czy spaczony), zaznaczyć ołówkiem ewentualne nieprawidłowości kształtu oraz zamocować element na płycie stołu roboczego prawą powierzchnią ku górze i układem usłojenia zgodnym z kierunkiem posuwu struga.

Struganie elementu rozpoczyna się od szerokiej jego powierzchni. Jeśli w wyposażeniu warsztatu domowego jest strugnica stolarska, przeznaczony do strugania element mocuje się między jej imakami. W przypadku braku strugnicy można korzystać z innych sposobów zamocowania lub unierucho​mienia obrabianych elementów. Sposób pierwszy z zastosowaniem kołków oporowych oraz klinów drewnianych, jest przydat​ny szczególnie przy struganiu szerokich płaszczyzn elementów. Drugi sposób, polegający na opieraniu struganego elementu o listwę lub klocek oporowy, zaleca się stosować przy struganiu boków elementów.

Podczas obróbki konieczne jest trzymanie i prowadzenie struga obu​rącz. Struganie .z prowadzeniem narzędzia jedną dłonią. pogarsza jakość obróbki. Struganie rozpoczyna się zwykle równiakiem, a w wyjątkowych przypadkach, tj. przy konieczności zebrania grubej warstwy drewna, zdziera​kiem, a następnie równiakiem. Równiak prowadzi się przy struganiu nieco skośnie (ok. 10°). W ruchu powrotnym strug przechyla się w prawo na krawędź płozy, aby uniknąć tarcia i tępienia ostrza o powierzchnię elementu. Na początku strugania nacisk się wywiera szczególnie na rękojeść struga, a na końcu elementu silniej naciska się na piętkę, jak wskazują strzałki na rysunku. W czasie strugania płaszczyzn niektórych elementów, zwłaszcza długich, często zachodzi potrzeba zmiany ich położenia, tzn. obrócenia o 180°, aby strugać je na całej długości zgodnie z przebiegiem włókien.

Podczas strugania wstępnego, wyrównującego, szerokiej płaszczyzny elementu należy sprawdzić dokładność obróbki. Sprawdzenie przeprowadza się za pomocą dwóch idealnie prostych listewek o jednakowej szerokości, układając je na struganej płaszczyźnie. Zauważone niedokładności strugania poprawia się równiakiem. Po struga​niu równiakiem następuje struganie gładzikiem lub spustem, a dokładność i poprawność obróbki sprawdza się jak poprzednio. Należy pamiętać, że struganie wyrów​nujące i wygładzające trzeba wykonywać przy możliwie małym wysunięciu ostrza noża, a więc zbierając z obrabianej powierzchni cienkie wióry, co sprzyja jakości obróbki.

Wysuszone deski, zwłaszcza boczne oraz większe ich odcinki, są zwykle wypaczone. Wielkość wypaczenia można stwierdzić przykładając w poprzek deski linię. Jeśli wypaczenie jest zbyt duże, wyrównanie obu płaszczyzn doprowadziłoby do znacznego zmniejszenia grubości deski, a tym samym do dużej straty materiału. W takim przypadku należy przepiłować deskę wzdłużnie pośrodku, wyrównać przecięte boki i skleić, a następnie sklejoną płytę wyrównać i wygładzić. Podczas wyrównywania wypaczonej deski trzeba najpierw zestrugać materiał wzdłuż boków od wklęsłej strony deski, a następnie wyrównać i wygładzić drugą, wypukłą powierzchnię deski. Wyrównana i wygładzona szeroka płaszczyzna elementu stanowi pierwszą płaszczyznę bazową tego elementu. Po jej obróbce wybiera się drugą płaszczyznę bazową, którą będzie stanowiła wąska płaszczyzna boku. Wybiera się na nią lepszy jakościowo bok elementu. Element zamocowuje się pionowo do powierzchni płyty strugnicy lub stołu roboczego obrobioną szeroką płaszczyzną bazową na zewnątrz, a płaszczyznę bazową boku struga się równiakiem i spustem lub dzikiem. Podczas strugania boku należy prowadzić strug długimi ruchami i unikać przerywania posu​wów na długości boku. Warunkiem poprawności strugania jest prosto​padłość wąskiej płaszczyzny boku do szerokiej płaszczyzny bazowej, co należy sprawdzać kątownikiem w czasie strugania i po jego zakończeniu. Prostopadłe do siebie płaszczyzny bazowe oznacza się ołówkiem tak, aby znaki przylegały do siebie na krawędzi elementu.

Dalszy przebieg obróbki elementu jest następujący:

- trasowanie szerokości elementu od wąskiej płaszczyzny bazowej za pomocą rysika, z nadmiarem 0,5-1,0 mm na ostateczne wygładzenie;

- zamocowanie elementu i struganie szerokościowe (tj. na szerokość) równiakiem, a następnie spustem, wyjątkowo zdzierakiem, równiakiem i spustem ewentualnie gładzikiem; _

- trasowanie grubości elementu znacznikiem, opierając jego głowicę o prawą, bazową płaszczyznę elementu; wąskie elementy trasuje się wzdłużnie, szerokie wzdłużnie i poprzecznie;

- zamocowanie elementu i struganie grubościowe (tj. na grubość) równiakiem i spustem lub równiakiem i gładzikiem.

Struganie szerokościowe i grubościowe elementu wykonuje się oczy​wiście z zastosowaniem zasad i wskazówek praktycznych podanych w opisie strugania płaszczyzn bazowych. W przypadku strugania boków krótkich elementów o stosunkowo znacznej szerokości można posłużyć się prostym oprzyrządowaniem, zwanym przystrugnicą, której wykonanie we własnym zakresie nie nasuwa żadnych trudności. Struganie wygładzające płaszczyzn i boków elementów wykonuje się jako uzupełnienie strugania wyrównującego. Sposób strugania gładzikiem jest taki sam jak równiakiem i spustem. Struga się nim zasadniczo wzdłuż włókien, a jedynie w połącze​niach elementów prostopadłych do siebie - ukośnie (np. w ramach konstrukcyjnych, ramkach do obrazów).

Czoła elementów struga się tylko w koniecznych przypadkach. Zazwyczaj wystarczy bowiem poprzeczne dokładne przycięcie elementu piłą ręczną i wygładzenie czoła papierem ściernym.

Do wyrównywania niedokładnie przyciętych czół elementów nie należy stosować przenośnych strugarek tarczowych, nasadek strugarskich do wiertarek i strugarek-wyrówniarek. ,Zakaz ten ma na względzie bezpieczeńst​wo pracy; jego nieprzestrzeganie może łatwo doprowadzić do wypadku. Struganie czół elementów jest znacznie trudniejsze niż struganie płaszczyzn i boków. Przy struganiu czół trzeba pamiętać o następujących wskazów​kach praktycznych:

· zamocowanie obrabianych elementów musi być bardzo silne i zapobie​gające ich drganiu w czasie obróbki;

· podczas strugania czół występuje bardzo duży opór skrawania, dlatego nóż struga (np. równiak) z odchylakiem musi być naostrzony, a jego ostrze wysunięte poza płaszczyznę płozy najwyżej 0,2 mm;

· struganie wykonuje się wielokrotnymi posuwami struga, na który trzeba wywierać silny nacisk nie tylko dłońmi, ale całym korpusem ciała;

· ze względu na odłupywanie się naroży czół strug prowadzi się ukosem do boków obrabianego elementu;

· czoła elementów o większych przekrojach (np. 40 x 40 mm, 40 x 60 mm) należy strugać po przekątnych, lecz tylko do połowy ich długości;
· podczas strugania czół szerokich elementów obróbkę rozpoczyna się od jednego naroża ukośnie skierowanym strugiem, potem prowadzi się strug również ukośnie do krawędzi czoła, nie dosuwając go jednak do przeciwleg​łego naroża, które wyrównuje się odwracając strug o 180°.

Odłupywaniu naroży można zapobiegać poprzez podpieranie obrabiane​go elementu odpadowym klockiem drewna zaciśniętym razem z elementem w imaku strugnicy, można też stosować ścisk stolarski. Struganie prowadzi się w kierunku klocka.

Przy struganiu profilowym boków elementów, szczególnie strugiem wręgownikiem i kątnikiem nacisk na oprawę struga wywiera się nie tylko z góry, ale i z boku do powierzchni elementu, po której przesuwa się płoza struga i ostrze noża. Struganie rozpoczyna się od końca obrabianego boku, zbierając cienką warstwę drewna, następnie cofając najpierw do połowy długości boku, aż wreszcie do początku długości boku. Jednofazowe równe zdjęcie wiórów wzdłuż całej długości nie jest możliwe, prowadzi bowiem do pogorszenia jakości obróbki.

Elementy z twardych gatunków drewna wygładza się po struganiu płaszczyzn i boków gładzikiem lub spustem, za pomocą gładzicy. Powierzch​nie elementu przeznaczone do wygładzania zwilża się lekko mokrą szmatką lub gąbką nasączoną wodą. W czasie wygładzania gładzicę nie oprawioną trzyma się oburącz, z lekkim naciskiem kciuków na płytkę gładzicy. Gładzicę nachyloną pod kątem 5 - 70° do wygładzanej powierzchni i skręconą pod kątem ok. 30° do zamierzonego kierunku ruchu, np. „od siebie", prowadzi się wzdłuż słojów drewna z lekkim dociskiem. Przy wygładzaniu elementów płytowych pokrytych okleiną zaleca się prowadzenie gładzicy w kierunku „do siebie", co ułatwia kontrolę nad prowadzonym ostrzem i zapobiega ścinaniu zbyt grubych wiórków. W przypadku zawiłego przebiegu słojów kierunek prowadzenia gładzicy należy dostosować do kierunku słojów. Konieczne jest jednak unikanie ruchów gładzicą w kierunku poprzecznym do słojów. Przy wygładzaniu powierzchni krawędzi elementu gładzicę prowadzi się skośnie do przebiegu włókien, wykonując nią jednocześnie ruchy lekko koliste. W koń​cowej fazie ruchu podczas wygładzania powierzchni krzywoliniowych gładzicę unosi się płynnie do góry, szczególnie w przypadku powierzchni okleinowanych.

Wygładzanie powierzchni elementów z drewna gładzicą zwykłą jest wyczerpujące i prowadzi do szybkiego zmęczenia, zwłaszcza kciuków. Znacznie łatwiejsza jest praca przy zastosowaniu gładzic oprawionych. Niektóre rodzaje opraw do gładzic znajdują się w sprzedaży. Proste oprawy można wykonać we własnym zakresie. Należy jednak pamiętać, że stosowa​nie gładzic oprawionych zalecane jest stolarzom amatorom jedynie w od​niesieniu do elementów z litego drewna lub do wygładzania (tzw. cyk​linowania) posadzek z drewna. Nie należy ich natomiast używać do wygładzania elementów płytowych pokrytych fornirem.

Struganie tworzyw drzewnych płytowych ogranicza się jedynie do wyrównywania powierzchni boków elementów płytowych, a w niektórych przypadkach do tzw. załamywania krawędzi tych elementów, czyli do stępienia ich krawędzi. Wyrównywanie powierzchni boków elementów płytowych dotyczy zwłaszcza elementów, w których boki przewidziane są do okleinowania lub oklejania folią papierową i tworzywową. Stosunkowo rzadko stosuje się oklejanie elementów płytowych doklejkami z listew drewnianych. Wspomniane elementy płytowe wykonane są przeważnie z płyt wiórowych, bardzo rzadko są to elementy z grubej sklejki. Struganie boków elementów z płyt wiórowych i ze sklejki powoduje szybsze tępienie ostrzy noży niż struganie drewna. Z tego względu wskazane jest stosowanie grubszych noży z kątem ostrza 30°, przy czym krawędź ostrza musi być wysunięta 0,4-0,6 mm.

Wyrównywanie boków elementów z tworzyw drzewnych wykonuje się z reguły strugiem równiakiem. Elementy mocuje się pionowo, przy czym wskazana jest obróbka kilku elementów jednocześnie, przy dokładnym ustawieniu przeznaczonych do strugania boków. Przy wyrównywaniu boków pojedynczych elementów można posługiwać się przystrugnicą, która może być wykorzystana również w tym celu do obróbki płaskich elementów z drewna. Wyrównywanie boków elementów z cienkiej sklejki lub płyt pilśniowych wykonuje się pojedynczo, a do jednoczesnego strugania kilku elementów służy przystrugnica lub też inne, również proste oprzyrządowanie. W jednym i drugim przypadku wskazane jest zaciśnięcie obrabianych elementów przynajmniej dwoma małymi zaciskami śrubowymi, aby zapobiec przesuwaniu się po​szczególnych elementów podczas strugania.

Stępienie krawędzi elementów płytowych ze sklejki lub płyty pilśniowej (np. tylnych ścianek do szafek) wykonuje się równiakiem na pojedynczych elementach ułożonych poziomo na brzegu płyty stołu roboczego.

Podczas prac przygotowawczych oraz podczas strugania ręcznego należy przestrzegać następujących przepisów bhp:

- zachować ostrożność przy ostrzeniu, wygładzaniu i sprawdzaniu ostro​ści noży strugów;

- przy przenoszeniu noży trzymać je całą dłonią ostrzem do tyłu;

- posługiwać się strugnicą lub stołem roboczym o wysokości dostosowa​nej do wzrostu osoby strugającej;

- co pewien czas, w celu odprężenia mięśni i wykonania kilku głębokich oddechów, struganie należy przerywać.

