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Strué¢ni rad

Sazetak

U ¢lanku je opisan utjecaj bruSenja i postavljanja alata na stroj, na kojem se
obraduju sljubnice masivnog drva radi naknadnog lijepljenja.
Kljué¢ne rijedi: radijus putanje o$trice — pomak po okretaju — dubina vala.

PREPARATION OF TOOLS AS ONE OF FACTORS FOR

QUALITY GLUING OF TIMBER

Summary

This article describes the influence of sharpening and installing of tools on
the machine for preparing the joints for gluing.
Key words: radius of blade travel — feed per stroke — wave depth

0. UVOD

Jedan od problema u drvnoindustrijskoj pro-
izvodnji jest lijepljenje bukova masivnog drva.
Ovaj problem najizraZeniji je kod lijepljenja ma-
sivnih sjedala stolica. Uza sve napore problem ni-
je rijeSen na zadovoljavajuéi nacin, zbog niza Ci-
nilaca koji utjeu na kvalitetu lijepljenja.

Ovdje ¢e biti poblize osvijetljen jedan Cinilac
— alat i greska koja se vrlo ¢esto javlja u indus-
triji kod pripreme alata.

1. PROBLEMATIKA

Za kvalitetno lijepljenje masivnog drva valovi-
tost povrdine, tj. maksimalna dubina valova koji
nastaju zbog vrtnje alata, moZe iznositi najvise
0,02 mm. S dovoljnom to¢no$c¢u dubina vala mo-
7e se izraunati po izrazu:

c2
h= ——— ... mm
8R
gdje je:
¢ — duljina vala .., mm
R — radijus alata ... mm

Iz gornjeg izraza moze se zakljuéiti da ce hra-
pavost povrSine biti manja $to je ve¢i broj zuba
(o$trica), uz konstantan pomak. Medutim, V, I.
Sanev je pokazao da dubina vala ne ovisi o po-
maku po zubu nego po okretaju, zbog netoénosti
koje nastaju prilikom brudenja alata, vibracija i
drugih utjecaja, tj. da povrdinu koja se formira
prilikom glodanja ne formiraju svi zubi (o$trice),

nego samo jedan zub, i to onaj koji ima najvedi
radijus.

Dokaz za ovakav stav je jednostavan.

Kod glodanja pomak obratka, bilo da se vrsi
ru¢no ili mehanicki, rijetko prelazi 25 m/min.
Ako je n = 12000 o'min, D = 120 mm, z = 4, du-
bina vala iznosi:

252 x 10002
h = = 0,00057 mm.
42 x 120002 x 8 x 60

Zna¢i da dubina vala u ovom slu¢aju iznosi
0,00057 mm, $to sasvim zadovoljava uvjete lijep-
ljenja. Medutim radijusi pojedinih zuba medusob-
no odstupaju vise od 0,00057 mm, te dolazi do
pojave da svi zubi ne sudjeluju jednako u formi-
ranju povrsine.

Uz pretpostavku da samo jedan zub sudjeluje
u formiranju povrsine, uz naprijed navedene u-
vjete, dubina vala iznosi:

252 x 10002
h = = 0,00904 mm.
1 x 120002 x 8 x 60

Iz ovoga slijedi da svi zubi ¢iji je radijus manji
za vie od 0,00904 mm od zuba s najve¢im radiju-
som ne mogu sudjelovati u formiranju povrsine,
mada vr$e glodanje. Medutim, u praksi se doga-
da da ipak viSe zuba sudjeluje u formiranju po-
vréine. Ovo se defava kada oStrice pojedinih zuba
imaju najveéi radijus samo na dijelu svoje visi-
ne, pa kad je z = 4, mogu nastatij slijede¢a 4 iz-
gleda povrsine:
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a) Samo dva zuba imaju najvedi radijus dije-
lom svoje visine ostrice. U tom slu¢aju moze na-
stati izgled povrsine kao na sl. 1.

pravac ostrice jednog zuba

N

pravac oétrice drugog zuba

0s vrtnje
alata
Slika 1. Dva zuba oblikuju povriinu obratka
Fig. 1 — Two tecth forming workplece surface
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b) Tri zuba imaju najvedi radijus dijelom svoje
visine ostrice. Mogudi izgled povr$ine pokazuje sl.
2

|
/OBRADAK / |
/. % i

Slika 2. Tri zuba oblikuju povrsinu obratka
Fig. 2 — Three tecth forming workpiece surface

c) Cetiri zuba imaju najveéi radijus dijelom
svoje visine o$trice. Mogu¢i izgled povrSine poka-
zuje sl. 3.

!
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Slika 3. Cetiri zuba oblikuju povriinu obratka
Fig. 3 — Four teeth forming workplece surface

d) Samo jedan zub ima najve¢i radijus Cita-
vom svojom visinom i brid oStrice paralelan s osi
rotacije. Izgled povriine pokazuje sl. 4.

Od navedenih sluéajeva samo slucaj prikazan
na 4 sl. zadovoljava za naknadno lijepljenje ma-
sivnog drva,

Ova greska lofe brufenog alata izraZenija je
kod obrade tvrdih vrsta drva jer se one teZe gnje-
¢e, deformiraju i priljubljuju pod pritiskom pri-
likom lijepljenja, dok je kod mekih vrsta greika
manje izrazena, Na ravnalici i deblja¢i ova greska
je éjoﬁ ¢esc¢a zbog toga jer se noZevi postavljaju
ruéno,

os vrinje
alata
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Slika 4. Samo Jedan zub oblikuje povrsinu obratka
Fig. 4. — Only one tooth forming workplece surface

U slu¢aju kad na ravnalici, debljaci i gloda.li-
ci dva zuba sudjeluju u formiranju povrsine, iz-
gled oblanjanog obratka moze biti kao §to poka-
zuje slika 5. Ovako izraden element tesko je lije-
piti ne samo zbog nekvalitetne sljubnice ve¢ i
zbog nekvalitetne baze.

linija stanja obrotka (S)

™ linija Zeljenog stanja obratka (ZS)

Slika 5. Obradak oblikovan s po dva zuba na vie strojeva
Fig, 5 — Workpiece formed with two teeth on each of several
machines

3. ZAKLJUCAK

Iz gornjeg izlaganja vidljivo je da je priprema
alata jedan od bitnih ¢inilaca obrade drva koje se
naknadno lijepi.

Slike pokazuju da u nekim sluéajevima, kada
dva ili vie zuba sudjeluju u formiranju povrsine,
nastaje konveksan izgled oblanjane povrsine, ko-
ji je nepodesan za kvalitetno lijepljenje.

Da bi se ovakva gre$ka izbjegla, trebalo bi pri-
likom brusenja i postavljanja alata na stroj »do-
vesti« jedan zub u poloZaj da mu ostrica ima naj-
vedi radijus po Citavoj svojoj visini i odgovaraju-
¢u geometrijsku to¢nost. Pri tome treba teziti da
razlika radijusa bude $to manja.

Druga je mogucnost dobrudivanje (na samom
stroju) izjednacivanjem po vrhovima otrica.

Opisani problemi obrade cilindri¢nim gloda-
njem daju potvrdu uspje$ne primjene specijalne
kruZne pile za sljubnice ili aksijalnog glodala.

Ovim se radom Zeljelo upozoriti samo na dio
problematike obrade sljubnica.
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