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Изследвана е работната точност на щрайхмус с колонно направляване на работната маса от петоперацион-
на дървообработваща машина КП-400. Аналитично са определени грешките, дължащи се на геометричната
неточност на елементите на такъв тип щрайхмус при обработване “без натоварване” на машината. Другите
фактори, оказващи влияние върху работната точност, са установени експериментално при различни режими и
условия на работа. Работната точност е определена чрез обработване на две партиди детайли с дебелини 44 и
41 mm, широчина 100 mm  и дължина 1000 mm. Пробните детайли са пропускани на три различни позиции на
работната маса – в двата края и в средата. Установи се, че щрайхмусът съответства на нормален клас на
точност. Колонната конструкция на работната маса оказва влияние върху точността на обработване. Работната
точност в средата на работната маса е по-висока от тази в двата края, както и грешките, дължащи се на податли-
вост на масата са значително по-малки.
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Въведение
Република България е традиционен произво-

дител на дървообработващи машини, в това число
и на щрайхмуси. Щрайхмусите с колонно направ-
ляване на работната маса са предимно от лек тип.
Те са намерили широко приложение при петопера-
ционните дървообработващи машини. Конструкция-
та им е много опростена, което определя ниската
им цена. Възможността на някои модели да обра-
ботват детайли с малка дължина, поради малкото
разстояние между подаващите валяци, както и це-
ната им ги правят търсени на пазара. Понастоящем
такива машини се използват предимно в малки и
средни предприятия.

Конструкцията на щрайхмусите с колонно во-
дене на работната маса се различава съществено
от тази на машините по-тежък тип. При тях воде-

нето се осъществява от колона 2 разположена в
средата под работната маса 1 и втулка 3, захвана-
та за тялото на машината 4 (фиг.1). Повдигането
се извършва от винт 5, разположен непосредстве-
но до колоната.

Произвежданите у нас щрайхмуси според [2]
трябва да съответствуват на два класа на точност
– нормално изпълнение (клас Н) са отклонения в
размера на обработваемия детайл ±0,25 mm и
прецизно изпълнение  (клас П) -  с отклонения в
размера ±0,125 mm. За щрайхмуси от по-тежък
тип има изследвания върху работната им точност,
които и на какъв клас на точност отговарят [1, 2].
За щрайхмуси с колонна конструкция на работна-
та маса такива данни не са известни. Фирмите –
производители на такива машини също не предос-
тавят такава информация.

Фиг.1. Схема на работната маса с колонно направляване от щрайхмус
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Работната точност на щрайхмусите се опре-
деля от множество фактори - от геометричната точ-
ност на неговите елементи и на тяхното взаимно
разположение, от податливостта на работната ма-
са и ножовия вал, режима на рязане, нееднород-
ността на дървесината и др. Методика за опреде-
лянето й е изложена в [1]. Аналитично са опреде-
лени грешките, дължащи се на геометричната не-
точност на елементите на машината. Останалата
част от факторите оказващи влияние върху работ-
ната точност са установени експериментално при
различни режими и условия на работа.

Грешките при обработване от геометричните
неточности на машината и инструментите и от не-
еднородността на дървесината се установяват при
обработване “без натоварване” на машината
(натоварване, при което скоростта на подаване или
дебелината на снемания слой са минимални).
Останалата част от факторите, действуващи вър-
ху работната точност се проявяват при нормално
натоварване на машината [1].

Експериментално, работната точност се оп-
ределя по два начина. В първия – се пропускат де-
тайли с широчина равна на дължината на ножовия
вал [2], а във втория се пропускат детайли с малка
широчина на различни места на работната маса
[1]. Вторият начин дава възможност да се устано-
ви влиянието на податливостта на работната маса
върху работната точност, тъй като в този случай
натоварването й е несиметрично относно колоната.

Целта на настоящата работа е да се изследва
работната точност на щрайхмус с колонна конст-

рукция на работната маса.

Метод на работа
Опитите са проведени с щрайхмус от пет опе-

рационна дървообработваща машина КП-400, про-
изводство на завода за дървообработващи маши-
ни – гр.Якоруда със следните технически характе-
ристики:

- дължина и широчина на работната маса –
635/410 mm;

- дължина на ножовия вал –188 m;
- диаметър на рязане – 194 mm;
- честота на въртене на ножовия вал – 73 s-1;
- брой на натоварване – 3;
- мощност на двигателя – 3000 W;
- скорост на подаване – 0,13 m.s-1;
Работната точност на машината е определе-

на опитно чрез обработване на две партиди детай-
ли с дебелини 44 и 41 mm, широчина 100 mm, и
дължина 1000 mm. Пробните детайли са пропус-
нати през машината на три различни позиции на
работната маса – в двата й края (поз.1 и 3) и в
средата – позиция 2 (фиг.2) и са обработени до
дебелина x=40 mm. Прието е, че дебелината на
снемания слой 4 mm (каквато е максимално до-
пустимата за машината) съответствува на нормал-
ното й натоварване, а дебелината на снемания слой
1 mm съответствува на режим “без натоварване”.
При дебелина на снемания слой 4 mm двигателят
е натоварен приблизително до номиналната му
мощност 3140 W.

Фиг.2. Схема на пропускане на детайлите

След обработването, размерът на детайлите
е измерен в точките А, В, С, D, E и F с микрометър,
с точност  0,01  mm. Дебелината за всяка точка е
измерена на 150 mm  от двата края на детайла и в
средата.

С цел установяване влиянието на податливос-
тта върху работната точност, детайлите са пропус-
кани на всяка позиция отделно.

За да се направи по-точна преценка за факто-
рите, оказващи влияние върху точността на обра-
ботване е измерено разстоянието в статично поло-
жение между работната повърхнина на работната
маса и най-близкия до нея нож в позиции 1, 2 и 3, с
помощта на плоскопаралелни краищни мерки с точ-
ност 0,01 mm.

С цел максимално да се намали влиянието
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на геометричната точност върху работната точност,
издаването на опорните ролки над работната по-
върхнина на работната маса е настроена на
0,05 mm.

Влажността на пробните детайли е 12-15 %,
а дървесният вид – бял бор.

Получените резултати са обработени по ме-
тода на вариационната статистика. При всички опи-
ти стойността на показателя на точността е по-мал-
ка от 0,05%.

Резултати и анализ
Получените рeзултати за работна точност спо-

ред определената методика са представени в таб-
лица 1.

Измерените разстояния между най-близкия
нож и работната маса в позиции 1, 2 и 3 са съот-
ветно 39,89; 39,96 и 39,87 mm. От тях се устано-
вява, че сумарната геометрична неточност в мяс-
тото на формиране на размера е 0,09 mm, което
според [3] е в рамките на допустимото.

Таблица 1. Резултати от проведените изследвания за работната точност

Отклоненията от геометрична точност оказват
влияние върху формирания размер. Това се уста-
новява от размерите получени при режим на рабо-
та на машината “без натоварване” (дебелина на
снемания слой 1 mm). Те се различават от изме-
рените в статично положение с 0,03-0,04 mm.  В
позиция 2 средноаритметичната стойност на раз-
мера е най-голяма, така, както е статично измере-
ната.

В режим на натоварено състояние на маши-
ната (дебелина на снемания слой 4 mm) се наблю-
дават две характерни особености за средноарит-
метичната стойност на размера. Първата е, че тя е
по-голяма в сравнение с големината на размера
при режим на работа “без натоварване” за всички
позиции. Това е особено силно изразено за пози-
ции 1 и 3 в точките А и F. Размерът в тези точки е
по-голям с 0,14 и 0,1 mm. В точките B и Е разме-
рът също е по-голям съответно с 0,05 и 0,07 mm.
Най-малко е увеличението на размера в средата
(позиция 2) -  0,02 –0,03 mm. Втората характерна
особеност, както се вижда от посочените по-горе

резултати е, че колкото по-накрая на работната ма-
са е обработен детайлът, толкова средноаритме-
тичната стойност на размера е по-голяма.

Увеличаването на размера при режим на на-
товарване на машината може да се обясни с по-
датливостта на еластичната система: ножов вал-
работна маса. Като се има в предвид, че грешките
от податливост на ножовия вал са по-малки от 0,02-
0,03 mm [1], може да се допусне, че по-голяма
част от тях се дължат на податливостта на работ-
ната маса. С нея може да се обясни и по-големия
средноаритметичен размер на детайлите, обрабо-
тени в края на работната маса. При обработване в
средата, натисковите сили от ножовия вал и пода-
ващите валяци чрез обработвания детайл се преда-
ват към работната маса. В този случай тя е нато-
варена на натиск симетрично, но по оста на коло-
ната. При обработване на детайлите в края на ра-
ботната маса, тя е подложена и на момент, при
което податливостта й е по-голяма.

Друга величина, при която се наблюдават оп-
ределени закономерности, това е полето на раз-

Позиция 
Статична 
настройк
а, mm 

Точка на 
измерван

е 

Дебелина 
на 

снемания 
слой, mm 

x , 
mm 

σ,  
mm 

ω, 
mm 

1 39,91 0,058 0,35 A 4 40,04 0,046 0,28 
1 39,92 0,057 0,34 1 39,89 

B 4 39,97 0,052 0,31 
1 39,99 0,038 0,23 C 4 40,02 0,033 0,2 
1 39,98 0,035 0,21 2 39,96 

D 4 40,01 0,037 0,22 
1 39,9 0,059 0,35 E 4 39,96 0,05 0,3 
1 39,89 0,056 0,34 3 39,87 

F 4 39,99 0,048 0,29 
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сейване на размера. То е най-голямо в случаите
на обработване “без натоварване” в позиции 1 и 3
и достига до 0,35 mm. Значително по-малко е в
позиция 2, където достига до 0,23 mm. Във всички
случаи на натоварено състояние на машината по-
лето на разсейване на размера е по-малко. Това
може да се обясни с хлабините във възлите на но-
жовия вал и работната маса, както и с податливос-
тта им. При по-голямо натоварване хлабините се
обират и разсейването на размера е по-малко, но
за сметка на увеличения средноаритметичен
размер.

Като се има в предвид получените резултати
за всички позиции на обработените детайли, спо-
ред методика изложена в [2], за изследваната ма-
шина е определен нормален клас на точност (клас
Н) с гранични отклонения ±0,25 mm. Не може да
се очаква, че при други режими на работа, работ-
ната точност ще бъде намалена значително, тъй
като опитите са проведени приблизително при но-
минално натоварване на двигателя.

Изводи
На базата на проведените опити могат да се

направят следните по-важни изводи:
1. Щрайхмусът от петоперационна дървооб-

работваща машина КП-400 съответствува на нор-

мален клас на точност (клас Н) с гранични откло-
нения ±0,25 mm.

2. Работната точност в средата на работната
маса е по-висока. В този участък полето на раз-
сейване на размера, както и грешките, дължащи
се на податливостта на работната маса са значи-
телно по-малки.

3. Колонната конструкция на работната маса
оказва влияние върху точността на обработване. По-
ниската работна точност при обработване в края
на работната маса се допуска, че се дължи на ви-
соката податливост на нейните елементи и възли.
За потвърждаване, както и за точно определяне как-
ва част от грешките на обработване се дължи на
податливостта е необходимо да се проведат допъл-
нително експерименти.
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THICKNESSING MACHINE WITH COLUMN DIRECTIONING OF THE
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ABSTRACT
The processing accuracy of forest thicknessing machine with column directioning of the operative table from a 5-

operations woodworking machine KP-400. The errors due to the geometrical accuracy of the elements of such machine
at processing “without  loading” are analytical determined. Another factors, that influenced the processing accuracy,
are experimentally established at different regimes and working conditions. The processing accuracy is determined by
processing of 2 batches of details with thickness 44 and 41 mm, width 100 mm and length 1000 mm. The sample
details are passed through 3 different position of  the operating table – in the ends and in the middle. It was found out
that the forest thicknessing machine correspond to a normal class of accuracy. The column construction of the operat-
ing table has influenced on the processing accuracy. The processing accuracy in the middle of the table is higher than
the accuracy in the ends, as well as the errors due to the table yielding are considerably less.




