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Введение

Методическая разработка составлена по программе для профессии «Мастер столярно-плотничных и паркетных работ» для мастера производственного обучения по теме: №6 «Строгание древесины». Пользуясь ей, мастер подготовится к урокам по данной теме. На изучение темы отводится 36 часов, тема разбивается на 6 уроков. Весь программный материал преподносится путём постепенного усложнения и приближается к конечной цели - строгание досок по заданным размерам.

Цель изучения темы: сообщение обучающимся о значении строгания древесины, об устройстве инструментов и их наладке.
В методическую разработку включены: 
- охрана труда при выполнении строгания  (требования безопасности перед началом работы, требования безопасности во время работы, требования безопасности после окончания работы);
- конструкция строгальных инструментов;
- инструменты для строгания плоских поверхностей (перечислены все инструменты и для чего они предназначены);

- инструменты для профильного строгания (перечислены все инструменты и для чего они предназначены);

- заточка и наладка строгального инструмента (как производится заточка рубанков);

- приёмы строгания, приёмы проверки качества строгания;
- работа ручными электрорубанками (составные части);

- операционно-технологическая карта «Строгание древесины рубанком с одиночным ножом»;

- тест по теме: «Строгание древесины»;

- примерная оценка качества строгания (какие параметры учитывать при оценивании работы)
Основная часть

ОХРАНА ТРУДА ПРИ ВЫПОЛНЕНИИ СТРОГАНИЯ.
Требования безопасности перед началом работы

1. Проверить наличие и исправность средств индивидуальной защиты, привести их в порядок. Надеть специальную одежду, застегнуть на все пуговицы, зашнуровать обувь, волосы убрать под головной убор.

Спецодежда и обувь должна быть соответствующих размеров и не стеснять движений. При повышенном уровне шума надеть противошумовые наушники, при необходимости - защитные очки и респиратор.

2. Проверить состояние рабочего места: если оно не убрано или загромождено, принять меры к его очистке; убедиться в свободном доступе к пусковым устройствам, в наличии свободных проходов и проездов; исправности полов, подставок под ноги; исправности транспортных тележек и других вспомогательных средств, противопожарных средств.

3. Осмотреть станки, оборудование, ручной инструмент и убедиться в их исправности; в наличии и исправности заземляющих устройств. Должна быть обеспечена защита и заземление (при необходимости) подводящих электрокабелей, электрошкафы должны закрываться на надежный запор, их корпуса заземлены.

4. Проверить исправность:

столярного верстака и наличие специальной подставки для обработки длинных пиломатериалов;

ручного столярного инструмента.

5. Проверить: исправность ручного электроинструмента; заземление металлических корпусов; комплектность и надежность крепления деталей; исправность подводящего кабеля и штепсельной вилки, защитных кожухов; целостность изоляционных деталей корпуса, рукоятки и крышек; защитных кожухов; четкость работы выключателя.

Проверить работу станков и электроинструмента на холостом ходу.

 Требования безопасности во время работы

При работе ручным инструментом

1. Строгание ручным столярным инструментом производить после надежного закрепления заготовок на верстаке.

2. При обработке длинных заготовок применять верстачные подставки.

При работе ручным электроинструментом

1. Электрорубанок ставить на край обрабатываемой детали так, чтобы не касаться ее поверхности, при включении электродвигателя рубанка двигать его по поверхности вперед равномерно, без нажима.

2. При использовании электрорубанка в качестве фуговального станка материал подавать плавно по верху вращения резцов. Нажимать на деталь плавно, равномерно.

3. При строгании длинных деталей применять дополнительные подставки, коротких - толкатели.

4. Не включать электрорубанок при нахождении его на обрабатываемой детали.

5. Не удалять руками стружку или опилки до полной остановки электроинструмента.

6. Не разбирать электроинструменты и не проводить самим какой-либо ремонт (как самих инструментов, так и проводов, штепсельных соединений и т.п.).

7. Не оставлять электроинструменты без надзора и включенными в электросеть.

Требования безопасности после окончания работы

1. Выключить станок, ручной электроинструмент, убедиться в его полной остановке.

2. Привести в порядок рабочее место: очистить от грязи, отходов и пыли станок, ручной электроинструмент, протереть и смазать трущиеся детали и узлы. Сложить готовые изделия и оставшиеся заготовки на подстопные места.

3. Вымыть руки теплой водой с мылом, принять душ, выполнить иные рекомендованные гигиенические процедуры.

4. О замечаниях и недостатках в работе сообщить непосредственному руководителю работ, занести их в журнал административно-общественного контроля.

КОНСТРУКЦИЯ СТРОГАЛЬНЫХ ИНСТРУМЕНТОВ



Строганием придаются деталям (заготовкам) правильная форма, требуемые размеры, гладкая поверхность. Инструменты для строгания называются стругами. Струги имеют различную форму и разное устройство в зависимости от назначения.

Любой струг состоит из деревянной колодки, стальной железки (резца) и клинка для закрепления железки в колодке. Некоторые струги имеют в передней части сверху деревянный рог, у других (фуганков) устроена за железкой ручка. Рог и ручка делают более удобным держание инструмента.
Нижняя часть колодки называется подошвой. Для установки железки продалбливается в колодке сквозное гнездо — леток, постепенно суживающийся книзу. В подошве образуется узкая прорезь пролет — для выхода лезвия железки. Ширина пролета колеблется от 5 до 9 мм в зависимости от вида и назначения струга.

Передним краем пролета производится при строгании подпор волокон. Чем уже пролет, тем ближе подпор волокон к режущей кромке железки, следовательно, тем чище получается строгание. Передний край пролета должен быть ровным, без отколов, отщепов, вмятин. Для того чтобы передний край пролета не срабатывался, в подошву часто вделывают пятиугольную вставку из твердой, износоустойчивой древесины — бакаута, самшита, железной березы. Вставки из металла не применяются.
Заднюю сторону летка делают ровной, для того чтобы железка к ней прилегала возможно плотнее. Кромка, образуемая пересечением задней стороны летка с подошвой (задний край пролета), должна быть прямолинейной. В случае повреждения этой кромки и нарушения ее прямолинейности лезвие железки при строгании не будет иметь достаточной жесткости. Угол, образуемый пересечением задней стороны летка и подошвой струга, называется углом присадки железки. Угол присадки равен углу резания.

По боковым сторонам летка устраивают заплечики толщиной (вверху) 3,5 мм, служащие опорой для клинка. У некоторых стругов, имеющих тонкую колодку для фигурного (профильного) строгания, клинок занимает все сквозное гнездо. В таких стругах прорезь для вылета стружки — так называемую раковину — делают на боковой стороне колодки.
Во всех стругах лезвие железки выступает за плоскость подошвы. В стругах для грубого строгания лезвие выступает на 1—3 мм, в стругах для чистого строгания и зачистки — на 0,1— 0,3 мм. Железка должна зажиматься клинком в колодке прочно и равномерно по всей ее плоскости.

Железки ручного инструмента для строгания делают цельными и наварными. Цельные железки, а также рабочие части железок наварных изготовляют из качественной инструментальной углеродистой стали. Все железки проходят закалку. Колодки и клинки делают из древесины граба, бука, клена и ясеня. Можно применять также древесину березы, но в этом случае для подошвы берут брусочек более твердой древесины, который приклеивают к колодке внизу. Колодки часто изготовляют из двух склеенных брусков; это делают для того, чтобы предотвратить коробление колодки.
Не допускаются в колодках трещины, гнилые места, краснина, червоточина, отщепы, сколы. Сучки — несквозные, здоровые, вполне сросшиеся диаметром до 8 мм — могут быть допущены не более одного на каждой нерабочей поверхности колодки.

Древесина для колодок должна иметь не больше 12%-влажности. Подошва колодки должна быть ровной, чистой, без перекосов и кривизны.
ИНСТРУМЕНТЫ  ДЛЯ СТРОГАНИЯ ПЛОСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ


Для строгания плоских поверхностей применяют струги: шерхебель, рубанки (одинарный и двойной), шлифтик, фуганок, полуфуганок, цинубель.
Шерхебель применяют для первоначального грубого строгания досок и заготовок. Железку в шерхебеле выпускают за плоскость подошвы до 3 мм; она имеет овальную режущую кромку, снимает толстую стружку, на обрабатываемой поверхности оставляет довольно глубокие ложбинки. 
Овальность режущей кромки позволяет строгать шерхебелем поперек волокон без их продольного разрыва.

Рубанок одинарный применяют для выравнивания поверхности после строгания шерхебелем. Лезвие железки прямолинейное, концы ее несколько заовалены, для того чтобы при строгании они не задирали древесину и не оставляли на ней следов.

Рубанок двойной от одинарного рубанка отличается тем, что имеет вторую железку — стружколоматель (горбатик). Кромка стружколомателя параллельна режущей кромке, устанавливают ее на 0,5—2 мм от режущей кромки в зависимости от толщины снимаемой стружки и требуемой чистоты строгания. Чем ближе кромка стружколомателя к режущей кромке, тем строгание чище.

Двойной рубанок применяется для чистого строгания, для застрагивания торцов, для зачистки задиров и свилеватых мест.
Шлифтик - это укороченный двойной рубанок с уменьшенным пролетом и увеличенным углом присадки. Служит для зачистки задиров, свилеватых мест, торцов, снимает очень тонкую стружку. Шлифтик пригоден для обработки прессованной древесины большой твердости.

Рубанки:
а - с одиночным ножом, б - с двойным ножом;
1 - корпус, 2- рог, 3 - летом, 4 - клин, 5 - нож, 6 -упор, 7-пробка, 8 - подошва, 9 - стружколом.



Фуганок. Этот инструмент применяют для точной обработки больших плоскостей под линейку и для выравнивания по длине (сфуговывания) кромок, в частности для их склеивания. Фуганок отличается от рубанка размерами колодки и железки. Железка у фуганка чаще двойная. В переднюю часть колодки фуганка вклеивают невысокую цилиндрическую вставку, называемую ударной кнопкой. Ударами по кнопке молотком выбивают железку из летка.
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Фуганок:
a - общий вид, 6 - нож фуганка; 1 - пробка, 2 - ручка

Цинубель - специальный рубанок с одинарной железкой, у которой режущая кромка состоит из мелких зубчиков. Последние образуются продольными рифлениями на передней грани железки. Цинубель служит для образования шероховатости на поверхности древесины перед наклеиванием на нее облицовочной фанеры при фанеровании с целью предупредить сильное выдавливание клея в отдельных местах и избежать в этих местах слабого склеивания.



[image: image2.png]@ - ofwi BuA; & — wMEYSenHHR HOX




                                Цинубель

Некоторые столяры вставляют в колодку цинубеля остро отточенную железку одинарного или двойного рубанка и этим инструментом строгают свилеватую древесину твердых пород. Так как угол присадки у цинубеля равен 80°, строгание получается чистым.

Кроме перечисленных инструментов, существует еще так называемый торцовочный рубанок с железкой, установленной под острым углом к боковой стороне колодки. Однако для застрагивания торцов не обязательно применять такой рубанок. Эту операцию можно выполнять обыкновенным двойным рубанком, нужно только держать его холодку под острым углом к направлению строгания.

К строгальным инструментам относят также циклю. 
Цикля представляет собой стальную пластинку длиной 100—150 мм, шириной около 60 мм и толщиной до 1 мм. Ее часто изготовляют из полотен отслуживших ленточных и лучковых пил. Назначение цикли — зачистка древесины твердолиственных пород после ее обработки двойным рубанком или шлифтиком.

Режущей частью цикли является заусенец (жало) на проточенной кромке. При циклевания жало располагается почти перпендикулярно к обрабатываемой поверхности и снимает очень тонкую (ажурную) стружку. Иногда циклю вставляют в деревянную колодку с ручками. Зачистка циклей дает высокую чистоту поверхности.
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ИНСТРУМЕНТЫ ДЛЯ ПРОФИЛЬНОГО (ФИГУРНОГО) СТРОГАНИЯ


Для столярных изделий следует предпочитать детали прямолинейные — квадратного или прямоугольного сечения. Применение таких деталей упрощает и ускоряет работу. Однако очень часто, либо по конструктивным соображениям, либо с целью придать изделию более красивый внешний вид, деталям придают криволинейные очертания и фигурное (профильное) поперечное сечение. Для таких деталей обычно отбирают материал лучшего качества — прямослойный с небольшим количеством сучков.

Обработка фигурных и профильных деталей производится различным по конструкции инструментом. Применяются деревянные и металлические горбачи, зензубель, фальцгобель, шпунтубель, галтели, фигареи, штабгобели, федергобели, грунтубели, калевки (отборники).

Горбачи служат для обработки вогнутых и выпуклых поверхностей. Длина колодки 250 мм, ширина 60 мм. Железка обычная рубаночная, двойная. Кривизна подошвы горбача должна соответствовать кривизне обрабатываемой поверхности. У деревянного горбача подошва имеет постоянную, кривизну. Подошва горбача с металлической колодкой представляет собой упругую стальную пластину, способную изгибаться в обе стороны; кривизну ее можно изменять при помощи специальных установочных винтов.
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а - рубанок-горбач с выпуклой и вогнутой подошвами; б - металлический горбач с выпуклой подошвой;
Зензубель применяют для отборки на кромках деталей продольных выемок в виде входящих прямых углов — фальцев. Длина колодки зензубеля 250 мм, высота 80 мм, ширина 20 мм. Подошва прямая. Сбоку колодки имеется раковина для вылета стружки.
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Зензубель:
а - общий вид, б - зензубельный



Железка зензубеля имеет вид лопаточки шириной 20 мм в лезвии и 7 мм в хвостовике. Железка вставляется в колодку снизу и закрепляется клинком, вставленным сверху. Лезвие может быть прямым и составлять с боковой кромкой железки прямой угол; оно может быть и скошенным. Железку с косым лезвием устанавливают под углом до 15° к боковой стороне колодки.

Зензубель с косой железкой дает более чистое строгание; кроме того, он более удобен в работе: благодаря острому углу железки колодка лучше прижимается к борту выстрагиваемого фальца. Зензубель применяют также для зачистки фальцев, выстроганных другим инструментом, поэтому его железку нередко делают двойной.

Для того чтобы столяр мог зензубелем строгать всегда по слою, он должен иметь два зензубеля: правый и левый.
Фальцгебель служит для тех же целей, что и зензубель, но дает он выемку одного определенного размера — так называемую четверть. В отличие, от зензубеля фальцгебель имеет колодку шириной 30 мм и ступенчатую подошву. Щечка подошвы справа служит ограничителем ширины строгания, уступ слева — ограничителем глубины. Железка у фальцгебеля всегда одинарная. Раковина односторонняя, стружка вылетает влево - от колодки. Четверти, отобранные фальцгебелем, зачищают зензубелем.
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                                 Фальцгебель


Штабгобель — инструмент, которым придают преимущественно закругленную форму лицевым кромкам некоторых деталей (щитков, брусков), а также лицевой стороне штабиков. Последние представляют собой тонкие брусочки, применяемые для прикрывания клеевых швов, зазоров в местах разъемных соединений, а также для внешнего оформления изделий.
Штабгобели имеют колодки разной ширины. Режущая кромка железки и подошва колодки обычно вогнутые; леток — односторонняя раковина.
Калевки, или отборники служат для фигурной обработки лицевых кромок деталей. Подошва колодки и режущая кромка железки имеют форму, обратную профилю отборки. Такие железки называются контрпрофильными. Леток — односторонняя раковина.
                 Штабгобель
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Фигарей служит для отборки широкой фаски или широкого профиля на краях толстой филенки из массива. Соответственно этому фигарей имеет широкую наклонную к горизонтали или фигурную подошву, железку косую или профильную шириной до 90 мм.

Карнизник — инструмент для обработки карнизных брусков и наличников со сложным профилем. Сложный профиль можно получить и другими инструментами в несколько приемов.

Галтель применяют для выстругивания желобков различной ширины и глубины с различным радиусом закругления. В связи с этим имеются галтели с железкой разной ширины. Режущая кромка железки закругленная, леток сквозной. В виде боковой раковины леток делают редко, лишь в очень узких колодках.           

                    Галтель
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Шпунтубель — струг довольно сложной конструкции. Он состоит из трех основных частей: колодки с железкой, направляющей планки и двух винтов с гайками и контргайками. Шпунтубель предназначен для выстругивания на кромке или на пласти детали, на заданном расстоянии от края, прямоугольного паза — шпунта. Шпунты выбирают при сплачивании досок на шпунт и гребень или для вставки в них филенок.

Подошва шпунтубеля образуется вставленной в колодку снизу металлической пластинкой толщиной 3 мм с прорезью для железки. При помощи винтиков с барашками можно выдвигать пластинку из колодки на большее или меньшее расстояние, соответственно глубине выбираемого шпунта. Ширина шпунта зависит от ширины железки. Шпунтубель имеет набор железок шириной от 3 до 15 мм.

Расстояние между железкой и краем обрабатываемой детали регулируется направляющей планкой, расположенной сбоку колодки на двух винтах. 
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Федергобель служит для выработки на кромке гребня, вставляемого в шпунт. Этот инструмент состоит из колодки с железкой П-образной формы.

Грунтубель применяют для выстругивания трапециевидного паза поперек волокон, после того как паз пропилен по бортам (краям) наградкой. Грунтубель состоит из колодки и вставленного сбоку резца в виде заостренного крючка. Резец закрепляется в колодке клином или винтом с барашком. Древесину из пропиленного паза часто выбирают долотом или стамеской, а грунтубелем зачищают только дно паза.
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.
ЗАТОЧКА И НАЛАДКА СТРОГАЛЬНОГО ИНСТРУМЕНТА



Заточка инструмента. Качество строгания, прежде всего, зависит от качества заточки железки строгального инструмента. Железки с прямолинейной или овальной режущей кромкой сначала затачивают на мокром точиле, потом на мелкозернистом бруске; окончательную наводку (правку) производят на оселке.
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Заточка ножей для рубанков:
а - положение ножа при заточке его на мокром точиле; б - положение ножа при работе на оселке; в - проверка заточки линейкой; 
1, 2 - неправильно, 3 - правильно; г - заточка на абразивном бруске прямолинейными движениями; д - проверка лезвия "на глаз"; е - заточка на абразивном бруске круговыми движениями.
При заточке на мокром точиле железку держат правой рукой, неподвижно или слегка перемещая ее по ширине рабочей поверхности точильного круга. Ближе к режущей кромке железку прижимают к кругу пальцами левой руки. На бруске железку затачивают прямолинейными и круговыми движениями. Для удобства следует брусок поместить на дощатую подставку в специально выдолбленное для него гнездо. Как и точило, брусок необходимо смачивать водой, так как при сухой заточке железка нагревается и в результате подвергается отпуску. При заточке нужно все время держать железку под одним и тем же углом к рабочей поверхности точильного инструмента; она должна прилегать к этой поверхности всей плоскостью фаски. Фаска должна быть ровной и иметь одинаковую ширину.
При заточке не следует сильно нажимать железкой на точильный инструмент; этим заточка не ускоряется, зато качество ее ухудшается.
Правку железки производят круговыми движениями фаски по оселку; для окончательной доводки железку повертывают то тыльной, то лицевой стороной. Можно править железку и круговыми движениями оселка по фаске; железка при этом должна быть неподвижна. При правке необходимо оселок обязательно смачивать водой или слегка промасливать маслом.
Остроту заточки можно проверить, проведя по лезвию поперек к нему, то в одном, то в другом месте большим пальцем правой руки; палец нужно предварительно смочить водой. Можно делать проверку и другим путем: просмотром лезвия на свет с некоторым поворотом железки около ее поперечной оси. При повороте фаска выводится из освещения в затенение. Если этот переход происходит сразу по всей фаске, значит, лезвие имеет достаточную остроту. Если же при переходе фаски из освещенного в затененное положение на режущей кромке наблюдаются блики, т. е. световые штрихи, то это говорит о затупленности лезвия.
По окончании заточки и правки следует с нажимом провести железку острием лезвия по твердой древесине или по сучку. После этого снова делают доводку на оселке. Этим предупреждается образование у заточенной железки так называемого «ложного жала», вызывающего затупление лезвия в самом начале работы инструментом.

Прямолинейность лезвия проверяют наложением на него линейки кромкой; наличие прямого угла между лезвием и ребром железки проверяют угольником. Плотно приложив железку ребром к колодочке угольника, передвигают ее по перу угольника до совпадения лезвия с кромкой пера. При отсутствии прямого угла или в случае непрямолинейности лезвия оно будет выступать за кромку пера не на всю длину.

Угол заточки (заострения) проверяют шаблоном. Величину этого угла легко определить также по отношению ширины фаски к толщине железки.
Рабочую кромку цикли затачивают на точиле и бруске под прямым углом к полотну; допускается заточка цикли напильником с мелкой насечкой. Жало (заусенец) наводят у цикли ребром стамески при сильном и равномерном нажиме. Стамеску держат с небольшим наклоном к проточенной кромке цикли; при большом наклоне жало получается заваленным, и цикля не работает.

Старую наводку цикли перед заточкой снимают напильником с мелкой насечкой. Применяют также  прием удаления старой наводки,  ударом киянки вдавливают циклю рабочей кромкой в торец твердой древесины (бука, граба).

Железки инструментов для профильного строгания, если позволяет форма их режущей кромки, затачивают на точиле, бруске и оселке. В других случаях заточку производят напильниками разной формы с мелкой насечкой, а правку — фигурным брусочком из твердой древесины, пропитанным маслом и посыпанным наждачной пудрой.

Наладка строгального инструмента. Перед строганием весь отобранный для работы инструмент налаживают, т. е. устанавливают железки на требуемую толщину стружки. Только у шерхебеля можно выпускать лезвие железки за плоскость подошвы на величину до 3 мм. Некоторая свобода в установке железки допускается в одинарном рубанке в зависимости от глубины ложбинок, оставленных шерхебелем. Во всех остальных инструментах для строгания нужно выпускать лезвие на очень небольшую величину с таким расчетом, чтобы снималась самая тонкая стружка. В особенности это важно в двойном рубанке, шлифтике, зензубеле для зачистки. При работе инструментами для профильного строгания сильно выступающая железка препятствует получению четкого профиля.
Правильность установки железки проверяют просмотром на глаз. Лезвие при этом должно наблюдаться как тонкая ровная нитка, выступающая из подошвы на 0,2—0,3 мм. Всякий перекос железки необходимо устранить при ее установке. Если это не удается и лезвие остается неперпендикулярным к боковой кромке железки, нужно железку переточить.
При сборке, разборке и наладке инструмента для строгания, в частности рубанка, его нужно держать в левой руке, поддерживая железку большим пальцем через клинок. Выколачивают железку легкими ударами киянкой по заднему торцу колодки. Выпускают железку такими же ударами молотка по ее верху. Закрепляют железку легкими ударами молотка по торцу клинка.
Железку фуганка выколачивают легкими ударами киянки или молотка по ударной кнопке в передней части колодки.
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Наладка рубанка:
а - положение рубанка при закреплении или ослаблении ножа, б-положение молотка при ударе по торцу рубанка для ослабления или закрепления ножа, в - положение рубанка при установке или выемке ножа, г-проверка правильности выпуска ножа за подошву корпуса "на глаз"

ПРИЕМЫ СТРОГАНИЯ



Перед началом строгания деталь осматривают, чтобы определить направление волокон и годичных слоев. Строгание всегда производят по слою: поверхность от этого получается более гладкой, кроме того, облегчается работа. Материал нужно зажимать в верстаке так, чтобы он прилегал к верстаку плотно.
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Инструмент нужно держать в руках правильно, крепко и уверенно. Стоять следует вполоборота к верстаку, повернувшись к нему правым плечом. Ступня левой ноги должна быть параллельна верстаку, ступню правой ноги ставят под углом 70—80° к левой. Корпус немного наклоняют вперед.

Строгание производится только движением рук: чем меньше движется корпус работающего, тем меньше усталость. Строгание любым инструментом ведется на полный размах по прямой линии с равномерным нажимом на инструмент. Очень важно следить за тем, чтобы не завалить концы материала. Назад инструмент отводят, несколько приподняв его задний конец; этим предотвращают порчу (зашлифовку) лезвия.
Шерхебелем строгают преимущественно под острым углом к направлению волокон; при строгании вдоль волокон легко перестрогать материал за намеченные размеры, строгание поперек волокон дает отщепы на кромке. Рубанком строгают, как правило, вдоль волокон. Отступление от этого правила допускается только при прострагивании двойным рубанком свилеватых мест.
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Хватка инструмента и распределение усилий при строгании: а — рубанком, б — фуганком,: 1— нажим на рубанок в начале, 2— в середине, 3— в конце строгания


Фугование длинных досок и брусков производится без отрыва фуганка от доски или бруска на всем протяжении их длины. Столяр при этом может переходить вперед вдоль доски. После каждого перехода фуганок несколько отводят назад. Доски, которые будут склеиваться кромками, лучше фуговать попарно. Тонкие доски фугуют по две-три вместе.

Правильно выстроганная пласть доски или щита должна быть прямолинейна по длине и ширине и не иметь перекосов. Это строгание «под линейку» проверяют либо на глаз против света, либо прикладыванием к пласти на ребро рубанка или фуганка, либо наложением на пласть двух специальных длинных линеек — правил. Правильность строгания «в угол» проверяется угольником.
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Приемы проверки качества строгания:
а - угольником по длине бруска, б - угольником по торцу, в - "на глаз" против света.



Правильность сфуговывания проверяют на глаз, а также примыканием досок фугованными кромками друг к другу. Доски должны располагаться в одной плоскости, просветов по фуге между ними не должно быть. Зачистка задиров и свилеватых мест производится двойным рубанком или шлифтиком.
Зачистку циклей выполняют, двигая ее вдоль волокон на себя. Циклей зачищают только древесину твердых лиственных пород. Циклевать древесину мягких лиственных и хвойных пород нельзя, так как ее поверхность после циклевания получается более шероховатой и даже волнистой.

Оторцовка деталей ведется торцовочным рубанком или рубанком с двойной железкой, который держат наискось к направлению строгания: сначала торцуют с одной стороны до середины торца, затем с другой стороны. Оторцовку узких брусков производят на донце или с подстановкой вспомогательного бруска; таким образом, предупреждают отщепы. Оторцовка выполняется до строгания пластей и продольных кромок, для того чтобы не испортить простроганные поверхности отщепами крайних волокон торца.
При помощи донца застрагивают торцы под прямым углом и полуторцы под углом 45°. Для застрагивания полуторцев применяется также винтовое стусло.

При фуговании длинномерного материала с зажимом передним винтом применяют откидные упоры, прикрепленные к вертикальным брускам верстака, а также верстачные подставки. При организации рабочего места для строгания нужно предусматривать требования, общие для всякого рационально организованного рабочего места. Инструменты, применяемые наиболее часто (шерхебель, одинарный рубанок), следует располагать на инструментальном диске в непосредственной близости к столяру; двойной рубанок, фуганок, зензубель, калевки и другие инструменты размещают за шерхебелем и рубанком, ближе к переднему концу верстака. Весь строгальный инструмент надо класть на верстак боком колодки, лезвием от себя. Нельзя ставить инструмент на подошву, чтобы не затупить лезвие и не портить верстак.

Правила техники безопасности требуют производить сборку, разборку и наладку режущего инструмента правильными и безопасными приемами. Железки нужно затачивать с соответствующими предосторожностями, в частности при заточке железок на точиле и бруске нельзя держать пальцы близко к затачиваемой кромке и оберегать их от соприкосновения с точильным камнем и бруском: стачивание верхнего покрова кожи происходит нечувствительно и незаметно, но вызывает долго не заживающие раны.

РАБОТА РУЧНЫМИ ЭЛЕКТРОРУБАНКАМИ



У ручных электрорубанков ротор двигателя вынесен наружу, в нем помещается статор. Ножи крепят на поверхности ротора, который в электрорубанке служит рабочим (ножевым) валом.

Опорная панель электрорубанка состоит из двух частей, которые можно поднимать и опускать; между частями панели выступают ножи. Режущие кромки ножей выступают над передней частью панели, передвигающейся по неструганой поверхности материала, на толщину снимаемой стружки. На корпусе электрорубанка вверху имеются опорные лапки, на которые ставят инструмент в нерабочее время. Электрорубанок, установленный на опорные лапки, можно использовать как стационарный станок.

Строгальные ножи должны быть одинаковых размеров и веса, остро отточены и прочно закреплены на роторе. Ротор с ножами необходимо уравновесить — выбалансировать. Для этого, отключив инструмент от токопроводящей сети, медленно поворачивают ротор рукой и тут же руку отнимают. Так повторяют несколько раз. Если ротор с укрепленными на нем ножами каждый раз после отъема руки остается неподвижным в приданном ему положении, то это значит, что он выбалансирован.

Электрорубанком можно снимать стружку толщиной 1—2 мм, строгание на глубину больше 2 мм не допускается. Толщина стружки в пределах 1—2 мм зависит от твердости древесины и мощности электродвигателя. Ширина строгания колеблется от 60 до 100 мм в зависимости от конструкции электрорубанка и мощности электродвигателя.
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Электрорубанок ИЭ-5701Б
1 – передняя подвижная опора; 2 – корпус; 3- механизм регулирования глубины строгания; 4 — дополнительная рукоятка; 5 – электродвигатель- 6 — курок выключателя; 7 – фиксатор; 8 — основная рукоятка; 9 — защитная трубка; 10 — механизм натяжения ремня; 11 – нож; 12 -фреза; 13 – ведущий шкив; 14 — вал якоря; 15 – ремень; 16 – вал фрезы; 17 – ведомый шкив

Заключение

Цель методической разработки достигнута. В данной работе рассмотрены и охрана труда, и устройство строгального инструмента, и методы строгания ручным инструментом и электрорубанком.
Для подготовки к уроку я разработала:
- операционно-технологическую карту «Строгание древесины рубанком с одиночным ножом»;

- тест по теме: «Строгание древесины»;

- примерная оценка качества строгания (какие параметры учитывать при оценивании работы)
Данная методическая разработка- помощь мастеру при подготовке к теме «Строгание древесины».
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Приложения.
                                          Операционно-технологическая карта                      Приложение 1
Тема: «Строгание древесины рубанком с одиночным ножом»
	№ п\п
	Наименование операции
	Краткое описание
	Материалы,

инструменты,

оборудование
	Технологические требования

	1
	Подготовка рубанка к 

работе
	Наточить нож, установить его в рубанок, выпустив его на 1 мм
	Нож, электроточило, точильный брусок. оселок
	Нож должен быть острый, без заусенцев. Установить ровно, без перекосов.

	2
	Подготовка к строганию
	Осмотреть заготовку, определить направление волокон и лицевую сторону
	Заготовка
	Лицевой стороной считается та сторона, на которой меньшее число дефектов

	3
	Закрепление заготовки в тисках
	Заготовку закрепить так, чтобы направление волокон совпадало с направлением строгания
	Заготовка, тиски
	Заготовка должна быть зажата плотно

	4
	Подготовка к строганию
	Правой рукой взять хвостовую часть корпуса рубанка, а левой-рог и установить рубанок на обрабатываемую заготовку
	Заготовка, рубанок
	При работе рубанком, стоять нужно у верстака, наклонив корпус немного вперёд и поставив левую ногу вдоль верстака, а правую по отношению к левой под углом 70

	5
	Строгание
	В начале строгания нажимать левой рукой на переднюю часть рубанка, а правой- слегка на заднюю часть. В середине строгания нажимать одинаково и равномерно на весь рубанок, а в конце строгания следует усилить нажим на правую руку
	Заготовка, рубанок
	Строгать нужно движением рук на полный размах, по прямой линии с равномерным нажатием на рубанок

	6
	Проверка выполнено-

го задания 
	Качество строгания проверить линейкой вдоль и поперёк волокон
	Линейка
	Если между линейкой и кромкой обработанной заготовки нет просветов, обработку следует считать удовлетворительной


	№ п\п
	Наименование операции
	Краткое описание
	Материалы,

инструменты,

оборудование
	Технологические требования

	7
	Разметка
	Нанести разметку, согласно чертежу 
	Линейка, карандаш, угольник
	Нанести разметку на обработанную сторону

	8
	Продолжение строгания
	Оставшиеся поверхности строгаем также, как и предыдущую
	Заготовка, рубанок, 
	Строгать нужно по прямой линии с равномерным нажатием на рубанок

	9
	Проверка выполнено-

го задания
	Качество строгания проверить с помощью линейки и угольника
	Линейка, угольник
	Поверхность должна быть гладкой, без шероховатостей и задиров, углы должны быть прямые


Приложение 2
Ф.И._______________________
ТЕМА: «СТРОГАНИЕ ДРЕВЕСИНЫ»

ТЕСТЫ

1. Каковы ваши действия, если инструмент не строгает или снимает очень тонкую стружку? ………………………………………………………………………………   

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

2.   Заполните пропуски:

	Инструменты для 
	Назначение 
	Форма 
	лезвия 
	Ширина ножа, 
	Угол резания, 

	строгания 
	
	
	
	мм 
	град. 

	а) 
	Первичное 
	б) 
	
	50 
	в) 

	
	строгание после 
	
	
	
	

	
	шерхебеля   
	
	
	
	

	г) 
	Строгание под 
	д) 
	
	50 
	80 

	
	склеивание 
	
	
	
	

	Фуганок 
	е) 
	з) 
	
	60-65 
	45 

	Фальцгебель 
	и) 
	к) 
	
	20 
	45 


3.   Заполните пропуски: 

Строгать древесину следует 
волокон, движением рук на 


....................... размах, по прямой линии С 
нажимом на инстру- 


мент. При этом корпус 
должен быть немного наклонен

................................................................... Строгание должно производиться за  счет ………..

…………………………….. , а не корпуса тела. 

4 . Заполните пропуски: 
В инструментах (шерхебель, рубанок, полуфуганок, фуганок) для плоского строгания стружка выходит вверх через ……………………..
, а в инструментах для профильного строгания с узкими колодками стружка выходит через………………………………………….. со стороны. 
5.Определите инструмент и подпишите его  составляющие    

………………………………………………………………………………………………………………………..

………………………………………………………………………………………………………………………...

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………….…………………………………………………………………………………………………………..
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СТРОГАНИЕ ДРЕВЕСИНЫ

ОТВЕТЫ НА ТЕСТ

1.  

1.    Необходимо увеличить выпуск лезвия, для этого киянкой легко ударяют по переднему торцу колодки.

2.   Если это не помогает, слегка ударяют по верху ножа.

2. а) Рубанок с одиночным ножом

    б) Прямоугольное

    в) 45 градусов

    г) Цинубель

    д) Зубчатое

    е) Чистое строгание длинных заготовок

    з) Прямоугольное

    и) Отборка и зачистка фальцев

    к) Прямоугольное

3. А- фугование

    Б-  развод зубьев

    В- заточку зубьев

4. а) Леток

    б) боковое отверстие

5. 1- корпус                                         5- клин

    2- рог                                               6- нож

    3- леток                                            7- упор        

    4- заплечики                                    8- пробка

Приложение 3
Примерная оценка качества строгания

	Наименование 

проверки
	Баллы

	
	5
	4
	3
	2

	Отклонение от прямолинейности обработанных плоскос-

тей на 0,5 м длины чистовой заготовки 
	Без существенных просветов
	Просвет 0,3 мм
	Не более 0,6 мм
	Более 0,6 мм

	Прямоугольность сечения заготовки
	Без существенных просветов
	Просвет 0,2 мм
	Не более 0,4 мм
	Более 0,4 мм
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