92

T. MANEV: Utjecaj brusSenja na hrapavost... Drvna ind. 43 (3) 92—99 (1992)

Utjecaj bruSenja na hrapavost mocenih
i lakiranih povrSina

THE EFFECT OF SANDING ON THE ROUGHNESS OF STAINED
AND LICOQUERED WOOD SURFACES

Dr. Trajée Manev
Univerzitet »Kiril i Metodij«
Sumarski fakultet Skopje
Prispjelo: 24. 09. 1992.
Prihvadeno: 04. 12. 1992.

UDK 630%829.1

Izvorni znanstveni rad

Sazetak

Istrazena je hrapavost drvnih povrS$ina na-
kon brusenja, mocenja i lakiranja.

Dosadasnja istrazivanja bila su najcescée u-
smjerena na neposrednu analizu hrapavosti kao
posljedicu bruSenja razli¢itim granulacijama i
smjerovimna bruSenja i temeljena na spoznaja-
ma istrazivanja iz obrade metala. Problemi
preklapanja strukturnih neravnina drva i ne-
ravnina od obrade nisu dovoljno. istraZeni.

U ovom radu istraZzen je utjecaj granulaci-
je, odnosno redoslijeda granulacija i smjerova
bruSenja na hrapavost povrsine hrastovine, bu-
kovine i borovine nakon brusenja, nakon mo-
¢enja vodenim mocilom, nitro-temelinom bo-
jom i uljnom-temeljnom bojom, te nakon laki-
ranja s tri sloja nitroceluloznog laka.

Mjerenjem hrapavosti vr$eno je profilomet-
rom profilografom TALYSURF 6 Rank Taylor-
-Hobson uz referentnu duZinu od 0,8 mm i M
sistem, te parametre R,, R, i R,. Redoslijed
granulacija i smjer 120 ! + 150 1+ 180]|| po-
kazao se povoljnijim od redoslijeda i smjera
100 I +1501||. Taj je utjecaj najizrazeniji na
borovini, a najmanji na bukovini. Strukturne
neravnine hrastovine otezavaju donosSenje za-
kljucaka.

Nakon tretmana vodenim modilom, nitro-te-
meljnom bojom i uljnom temeijnom bojom do-
lazi do povecdanja hrapavosti. Utjecaj je najiz-
razeniji kod bukovine tretirane vodenim mo-
¢ilom. Podjednak i neSto manji efekt se vidi
nakon tretmana nitro temeljnom i uljnom te-
meljnom bojom.

Nanc$enjem laka s vedim brojem slojeva
smanjuje se hrapavost. Odnosi hrapavosti bru-
Senih i mocenih povrsina zadrZavaju se i nakon
lakiranja.

Kljucne rijeci: bruSenje, granulacija,
hrapavost povrsine.

Summary

The roughness of wood surfaces after each
stage of suiface treatment (sanding, staining
and applying lacquer) has been investigated.
Previous research work was in most cases fo-
cused on the direct study of the roughness as
a result of sanding with various grit sizes of
sandpaper and sanding directions. Those in-
vestigations were based on the earlier studies
of metal surfaces. The problems of distinguis-
hing structural surface irregularities of wood
from roughness caused by processing have not
been sufficiently investigated.

In this paper the effect of grit size, i. e. of
the combination of grit sizes and directions in
sanding treatment, on the roughness of wood
surfaces has been investigated. The work was
carried out on oak, beech and pine substrates
after sanding, after staining (with water stain,
nitro-based stain and oil-based stain), and after
applying up to three coats of nitro cellulose
lacquer.

The roughness measurement according to
system M was performed using the profilo-
graph — profilometer Rank Taylor Hobson
(model Talysurf 6) over the sampling length
of 0.8 mm. The values of roughness parameters
R,, R; and R, were recorded. The combination
of grif sizes and sanding directions 120 |+
+ 150 | 4- 180 || proved more effective than the
combination 100 | + 150', the best effect be-
ing achieved on pine, and the least on beech
surfaces. The structural characteristics of oak
make it difficult to reach definite conclusions
about this substrate.

The roughuness is increased after treating
the wood with water stain, nitro-based stain
and oil-based stain. The greatest roughness was
found on beech samples treated with water
stain, while nitro-based and oil-based stains ca-
used equal roughness, through somewhat less
expressed than water stain.

The application of subsequent lacquer coats
reduces the roughness. The relationship bet-
ween the roughness values of the sanded and
stained surfaces remains similar after applying
lacquer.

Key words: Sanding, grif size, surface
roughness.
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1. UvVOD

Priprema povrSine veoma je vazna za kvalite-
tu povrsinske obrade drvnih proizvoda. Zbog toga
se velika vaZnost pridaje radnim fazama i ope-
racijama kao S$to su bruSenje i mocenje povrsina
zajedno s primijenjenim materiialima i postup-
cima povrsinske obrade.

Drvo kao podioga sa svojom anatomskom
gradom isto tako veoma mnogo utjeée na kvali-
tetu povrsinske obrade. Mnogobrojne i razliciie
osobine drva kao podloge pruzaju velike mogué-
nosti za pravilan izbor i najracionalnije korisce-
nje u danim uvjetima povrsinske obrade.

Brusna sredstva kojima se brusi drvo tako-
der su veoma vazna u povrsinskoj cbradi. Razli-
{ite granulacije rusnog papira omogucuju pos-
tizanje razli¢itih stupnjeva glatkcde, koja je veo-
ma vazna u povrSinskoj obradi. S tim u vezi,
bruSenje kao operacija u fazi pripreme povrSine
za povrSinsku cbradu ima zadatak da dovede
kvalitetu povrSine u odgovarajude granice za kas-
niju povrSinsku obradu. Kvaliteta brusenja iz-
razava se hrapavoscéu vovrSina, a neki od faktora
koji utjec¢u na hrapavost su prije svega drvo kao
podioga koja se brusi, granulacija brusncg papi-
ra, pravac bruSenja, tlak pri brusenju, istro$enost
brusnog papira, brzina brusenja itd.

'Razli¢ite vrste i velik broj mocila (bojila)
pruzaju bogat izbor za njihovu primjenu u pri-
premi za kasniju povrsinsku obradu. Modila su
inace pogodan materijal za pestizanje ujednacde-
nosti boje drvnih povrSina i postizanje esteiskog
efekta finalnih proizvoda. Postoje raziiCite vrste
mocila u pogledu njihova sastava i svoistava. Ona
poboljsavaju_izgled povrSine, ali i povedavaju
njenu hrapavost.

Nalkon mocila na povr$inu nanosimo lakove,
¢ija je osnovina namjena zaStita povrSine od raz-
nih oStedenja, te postizanje estetskog efekta po-
vriine.

2. DOSADASNJA ISTRAZIVANJA

Radi pripreme povrsine drva za kasnije nano-
Senje povrsSinskih materijala, potrebno je povrsi-
nu dobro i kvalitetno zagladiti.

Zagladivanje podloge neophodno je izvesti
zbog toga S$to jedino glatka povrSina osigurava
potpuno debro kvaSenje i razlijevanje povrsSin-
skog materijala. Time se smanjuju neravnine na
samom izolacijskom sloju, koji se u obliku teku-
éeg materijala — laka nanosi na povrsinu.

Na kvalitetu bruSenih povrSina utjede niz raz-
1li¢itih cinilaca, a osnovni kriterij koji izrazava
njihov utjecaj jest hrapavost povrSina.

Kod tehnic¢kih tijela, geometriju povrsine mo-
Zzemo podijeliti na makrogeometriju i mikrogeo-
metriju.

Makrogeometrija obuhvada oblik i stanje cje-
lovite pojedina¢ne povrsSine, koja se bazira na
idealnoj povrsini konkretnog tijela. Ona se od-
reduje metodama i miernim instrumentima za
normalno mjerenje s toéno$éu uglavnom do 0,1
mm.

Mikrogeomeiriia obuhvacda oblik i stanje povr-
Sine na reprezentativnim dijelovima — odsjecci-
ma povrsine, koja se bazira na idealnom odsjec-
ku odgovarajuceg tijela. Zbog malih dimenzija
povrsine pri proufavanju mikrogeometrije koris-
te se specijalni insirumenti, uglavnom za ocito-
vanje mikronskih vrijednosti.

Prema vrsti odstupanja stvarne veli¢ine od
idealne, DIN 4760 predvida za preradu metala
Sest redova cdstupanjz. Neki standardi odreduju
geometrije povrSine tehnickih tijela na:

— odstupanje oblika,
— valovistost i
— hrapavost.

Po tim standardima, na dalje, odstupanja cb-
lika i valcvitost su svrstani u makrogeometriju
povrsine, a hrapavost u mikrogeometriju.
Hrapavost predstavlja vrio sitne neravnine na
povrdini u obliku malih udubljenja i bregova pri-
li¢ns ujednalenog oblika i veli¢ine. Uzroci nas-
tajanja hrapavosti povrSina su u prvom redu ob-
lik, vrsta i kvaliteta alata kojim se materijal ob-
raduje, rezim obrade, te osobine materijala koji
se obraduje. 7o su odstupanja u mikronskim wvri-
jednostima, ¢iie su dimenzije u izabranom pravcu
mnogostruko manje od odgovarajuc¢ih dimenzija
promatranog odsjec¢ka povrsine (sl. 1).

Slika 1. Shematski prikaz valovitosti i hrapavosti povrdine:
lv — valovitost, th — hrapavost

Fig. 1. Graphic representation of surface roughness and wainess:
Iv — waviness, 1h — roughness

Ove mikrogeometrijske nepravilnosti povrsina
izuzetno su vazne za povrSinsku obradu.

NasSa razmatranja osnivaju se na literaturi i
standardima za hrapavost u preradi metala, ko-
ristedi se pri tome svakako i dosad steCenim spoz-
najama u cblasti obrade drva.

Radi definiranja hrapavosti i nastojanja da se
hrapavost odijeli od ostalih vrsta odstupanja, a
1 kao posljedica permanentnog usavrSavanja
mjerne tehnike, razvijeni su posebni sustavi.
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Prema raznim nacionalnim standardima, op-
éenito se upotrebljavaju dva razlic¢ita mjerna sus-
tava:

— »Mc«-sustav ili sustav srednje linije (medi-
um) i

— »E«-sustav ovojne linije (envelope).

Do sada se »M«-sustav primjenjuje u najve-
édem broju zemalja, a samo mali broj zemalja
zasniva svoje standarde na »E«-sustavu.

Bit odvajanja pojedinih vidova odstupanja
(hrapavosti od odstupanja oblika i valovitosti) u
»M«-sustavu sastoji se u izboru dijela duzine
profila povrsine na kome se izracunavaju para-
metri hrapavosti. Taj dio profila nazivamo »re-
ferentnom duZinome« (sl. 2).
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o
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2.1. Utjecajni cinitelji na kvalitetu bruSenih
drvnih povrSina

Na kvalitetu bruSenih drvnih povrsina utjece
veliki broj cCinitelja, kao $to su: vrsta drva, gra-
nulacija brusnog papira, brzina brusenja, kut go-
dova, vrijeme brusSenja, radni tlak, istroSenost
brusne trake, oscilacije brusne trake, smjer bru-
Senja itd. Svaki od ovih cinitelja utjeCe na svoj
nacin viSe ili manje na kvalitetu brusenih drvnih
povrsina.

Znacajke vrste drva spadaju medu najutjeca-
nje Ccinitelje koji odreduju kvalitetu brusSenih
drvnih povrsina. Pored vrste drva na velicinu
hrapavosti jako utjeCe i granulacija brusnog pa-
pira. Neki autori (Ali¢, po Buglaju /1/) navode
da je utjecaj granulacije ¢ak i izraZeniji od utje-
caja osobina vrsta drva.

H3

P S
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b) :
HRAPAVOST
¢) : _
VALOVITOST
d)

ODSTUPANJE OBLIKA

Slika 2. Ras¢lanjivanje pojedinih vrsta odstupanja u »Mc-sustavu, prema Aliéu (1) a) slozeni profil povriine sa svim vrstama odstupanja,
b) hrapavost predstavljena s usmjerenim i sastavljenim dijelovima profila (1), c) valovitost predstavljena s usmjerenim i sastavljenim
dijelovima profila (lv) i d) odstupanje oblika za ukupnu duzinu profila (In)

Fig. 2. Breakdown of the surface into different irregularities in sistem M

(according to Alié, (1). a) complex surface profile with all

types of irregularities b) roughness of the profile c) waviness of the profile d) error of from over overall profile length

Profil povrsine u sustavu »M« dijeli se na
duzinske dijelove, tako da se pojedine vrste od-
stupanja karakteriziraju ovim duzinama.

Kod kontaktnog mjerenja hrapavosti po me-
dunarodnom standardu ISO i standardima ze-
malja koje su prihvatile ovaj standard, utvrdene
su sljedeée vrijednosti referentnih duZina: 0,08;
0,25; 0,80; 2,50 i 8,00 mm. Referentna duZina s
jedne strane je dovoljno duga da bi sadrzala sta-
tisticki dovoljan broj tocka koje oznacavaju hra-
pavost, a s druge je dovoljno kratka da iskljuci
valovitost kada se kontrolira hrapavost.

Istrazivanjem hrapavosti na pojedinim vrsta-
ma drva i utjecajem granulacije brusnog papira
na hrapavost bavili su se mnogi istrazivaci (1, 5,
8, 12, 17, 18, 19, 20, 23).

Neki od njih svrstavali su vrste drva (tj. fur-
nire tih vrsta) prema hrapavosti u dvije skupine:

I. skupina — difuzno porozne vrste s manjom
hrapavoséu (bukva, orah i javor) i

II. skupina — prstenasto-porozne vrste s ve-
¢om hrapavoSéu (brijest, hrast, jasen i maha-
goni).
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Utjecaj granulacije brusnog papira na hrapa-
vost povrsine drva Potrebi¢ (19) je utvrdio bru-
Senjem parene bukovine brusnim papirima gra-
nulacije 24 do 200. Ustanovio je da hiperbola naj-
bolje prikazuje povecdanje hrapavosti s poveca-
njem granulacije brusnog sredstva.

Smjer brusSenja (okomito, popre¢no ili pak
koso na smjer vlakanaca) isto tako znatno utje-
¢e na hrapavost bruSenih povrsina.

Pahlitzsch, G. i Dziobek, K., prema (1) su u
svojim istrazivanjima, pored utjecaja granulacije
brusnog papira na veli¢inu hrapavosti brusene
bukovine, ispitivali i utjecaj oscilacije brusne
trake. Autori su dosli do zakljucka da se pri is-
toj granulaciji brusnog papira, postize manja
vrijednost hrapavosti (R,,,x) pri oscilatornom kre-
tanju brusne trake. Ove zakljucke potvrduje i
tablica I.

Isti autori, prema (23), istrazivali su cvisnost
hrapavosti bukovine o smjeru brusne trake pri
bruSenju brusnim papirom granuiacije 60, a za-
tim i pri bruSenju nakon vlazenja. Rezultati su
prikazani na sl. 3.

120
| ]
M | e |prije viaZenia
110 e
“7|==== nakon vlazenja
™ Sz « o
~
e 100 ~
A
h X
g 9 A TN
2 Bk 2
L1 N
70 , ‘
60
ba 2" 90‘

15/{6'

PRAVAC BRUSENJA J%

" Slika 3. Utjecaj smjera brusenja na hrapavost povrsina, prema (23)

i
45 60 75[3 90

‘Fig. 3. The effect of the sanding direction on surface roughness,
according to (23)

Ustanovljeno je da pravac bruSenja utjee na
hrapavost bruSenih povrsina. To se jo§ bolje uo-
¢ava nakon vlazenja povrsine.

3. CILJ ISTRAZIVANJA I METODA RADA

Da bi se istrazio utjecaj bruSenja na hrapa-
vost mocenih i lakiranih povrsina, potrebno je
istraziti utjecaj granulacije (rezima bruSenja) na
hrapavost bruSenih, zatim mocenih i na kraju
lakiranih povrsina.

Istrazivanja su provedena na plocama iveri-
cama (dimenzija 300%200 mm) obostrano furni-
ranim bukovim, hrastovim ili borovim furnirom.
Smatra se da ovaj odabir furnira odreduje spe-
cifi¢ne reprezentante u pogledu anatomsko-tehno-
loskih osobina komercijalnih vrsta drva.

Uzorci su bruSeni oStrim abrazivom od elek-
trokorunda sa sljededim kombinacijama granu-
lacija i smjerova brusSenja: 100 popreéno + 150
uzduzno i 120 popreé¢no + 150 poprec¢no + 180
uzduzno.

Mocenje uzoraka izvrSeno je vodenim modi-
lom (VM), nitrotemeljnom (NTB) i uljnom temelj-
nom bojom (UTB).

Lakiranje uzoraka je izvedeno temeljnim i po-
krivnim nitroceluloznim lakovima: 40 g/m? te-
meljnog laka valj¢éanjem, medubruSenje abrazi-
vom od 320, zatim 80 g/m? temeljnog laka nali-
jevanjem i 120 g/m? zavrS$nog laka nalijevanjem.

Osnovne karakteristike ovih lakova su sljede-
ée:

temeljni lak — osnovni

— viskoznost isporucenog laka 75 s/4

— suha tvar 24 9%,

— viskozitet za nanoSenje 35 s/4
nitrolak polumat — zavrsni

— viskoznost isporucenog laka 70 s/4

— suha tvar 30 %

— viskozitet za nanoSenje 40 s/4

Mjerenje: hrapavosti povrSine uzoraka vrSeno
je poslije svake faze obrade (brusenja, mocenja,
odnosno lakiranja) profilometrom — profilogra-
fom »Rank Taylor Hobson« model »Talysurf 6«,
opremljenim elektroni¢kim racunalom i pisadem
(sl. 4).

o
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Slika 4. Shematski prikaz profilometra — profilografa Talysurf 6
1 — uzorak, 2 — »Pick-up« (igla osjetila), 3 — nosa¢ »Pick-upa«
(osjetila), 4 — racunalo, 5 — ekran, 6 — tastatura sa $tampadem

male (uske) trake, 7 — S$tampad Ziroke trake i 8 — granitna ploda

Fig. 4. Configuration of the Talysurf 6 profilograph — profilometer:

1 — sample, 2 — Pick-up with stylus, 3 — Pick-up console, 4 —

Computer, 5 — Monitor, 6 — keyboard with miniature det matrix
printer 7 — Dot matrix printer 8 — Granite stand
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Da bi se osiguraio ponavljanje mjerenja na

istom mjestu na uzorku poslije razli¢itih tret-
mana, ozr:acena su startna mjesta mjerenja ubc-
dom igle. 1zabrana referentna duZzina iznosila je
,8 mm. Kontaktna igla prolazila je pri mjerenju
pet uzastopnih referentnih duzina na po tri mjex-
na mjesta na uzorku.

Brapavost povrsina mjerena je po »M« susta-

vu. Za ocjenu hrapavosti kori$éeni su parametri:

— R, (aritmeticka sredina apsolutnih vrijed-

nosti odstupanja neravnina profiia od
srednje linije u granicama referenine
duzine);

— R; (razmak izmedu najviSeg vrha i najni-
Zeg dola na profilu u granicama refe-
renine duzine);

. (srednja vrijednost apsolutnih vrijed-
nosti visina pet najvisih vrhova i dubi-
na pet najnizih dolova profila u grani-
cama referentne duzine).

— R

4. REZULTATI ISTRAZIVANJIA

4.1. Utjecaj granulacije (reZima bruSenja)
na hrapavost bruSenih povrSina

Iz podataka mjerenja srednje vrijednosti oda-
branih parametara hrapavosti brusenih drvenih
povrSina prikazane su na si. 5.

CreEE Ry SR |

70 . “1o0+150
B - 120+150+180

parametr| hrapavosti{Ra,Ry,Rz)
8

Slika 5. Utjecaj granulacije (reZima brusenja) na hrapavost bru-
Senih povrsina, kod bukovine, hrastovine i borovine

Fig. 5. The effect of the sanding treatment (combination of grit
size and sanding direction) on the roughness of beech, cak and
pine surfaces

Analizom grafickog prikaza uolava se da je
hrapavost veéa kod povr$ine bruSene brusnim pa-
pirima granulacije 100 + 150, a manja kod povrsi-
ne bruSene brusnim papirima granulacije 120 -+
~+ 150 + 180.

Ovo je uocljivo kod sve tri vrste drva, pa to
ocito potvrduje opée saznanje da rezim bruSenja
finijim granulacijama brusnog papira povoljno
utjeCe na hrapavost bruSenih povrsina.

Usporedimo li parametre R, i R,, uocit ¢emo
da je najvedi utjecaj granulacije (rezima bruse-
nja) na borovini, a najmanji na bukovini.

Takoder se jasno vidi da su parametri hrapa-
vosti povrSine kod hrastovine vedi u odnosu na
one kod bukovine i borovine, $§toc se cbrazlaze
karakteristicnom strukturom te vrste drva.

4.2. Uijecaj granulacije (reZima bruSenja)
na hrapavost modenih povrsina

Za svaku vrstu diva i predcbradbu odabranim
vrstama mecila izmjerena je hrapavost na tri
mjerna mjesta mocenih povrsina, nakcn Cega su
izratunane srednje vrijednosti parametara hrapa-
vosti.

Rezultati ovih isirazivanja prikazani su na
slikama 6, 7 i 8.

601 2 ~ 1oviiso T
(EMI B - 1201564140

=T o

3

parametrl hrapavosti(Pa, Py, Rz)
3 8

O

Slika 6. Utjecaj granulacije (rezima brusenja) na hrapavost mo-
¢enih povrsina, kod bukovine
Fig. 6. The effect of sanding treatment on the roughness of stained
beech surfaces
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Sika 7. Utjecaj granulacije (rezima brus$enja) na hrapavost mo-
&enth povriina, kod hrastovine
Fig. 7. The effect of sanding treatment on the roughness of stained
oak surfaces
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Slika 8. Utjecaj granulacije (reZima bus$enja) na hrapavost mo-
&enih povrsina, kod borovine
Fig. 8. The effect of sanding treatment on tke roughness of stained
pine surfaces
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Na slikama 6, 7 i 8 vidljivo je da je bhrapavost
mocenih povrSina (prema sva tri parametra, R,,
R, i R;) za sve tri vrste drva i za oba sustava
bruSenja znatno vedz u odncsu na hrapavost
brusenih povrsina.

Kod mocenih povrsina vrijednosti veli¢ine
hrapavosii vede su kod prvog reZzima brusenja
(100 + 150} nego ked drugog rezima (120 -+ 150 -+
-+ 180).

Pojava vele hrapavosti kod moZenili nego
kod samo truSeniii poviSina mogla se olekivati,
jer je hrapavost mocenih povrSina uvjetovana
bubrenjem i izdizanjem elemenata strukture dr-
va pri bruSenju i nakon suSznja. U tom pogledu,
najveca hrapavost opaza se kod bukovih i boro-
vih povrSina mocenih vodenim mocilom, a ma-
nja i skoro podjednaka kod povrSina mccenih
nitrotemeljnorm i ulinom temeljnom bojom. Kod
hrastovine, za sve tri vrste mocila hrapavost je
podjednaka. Ova se pojava na hrastovini moZe
obrazloziti velikim utjecajem krupnih pora (struk-
turne neravnine) na rezultate mjerenja.

Relativno malene razlike hrapavosti izmedu
tretmana VM i NTB na borovini zahtijevaju da-
lja istrazivanja.

Na osnovi gore iznesenog mozZe se rec¢i da se
irapavost skoro podjednako prenosi s bruSenih
na mocene povrSine, odnosno hrapavost mocenih
povrsina koje su prethodno brusene brusnim pa-
pirima granulacije 100 + 150 neSto je veda od

rapavosti mocenih povrSina koje su vrethodnc
brusene brusnim papirima granulacije 120 4 150 +
~+ 180.

4.3. Utjecaj granulacije {reZima bruSenja)
na hrapavcst lakiranih povrs$ina

Za svaku vrstu drva i svaki nanos laka kod
oba sustava bruSenja izmjerena je hrapavcst na
tri mjerna mjesta povrsine, nakon cega su izra-
¢unane srednje vrijednosti parametara hrapavo-
sti.

Rezultati hrapavosti {i izracunate srednje vri-
jednosti parametara hrapavosti) nakon nanoie-
nja svakog sloja laka prikazane su na slikama
9 do i7.

Analizom dobivenih rezultata ustanovljeno je
da je hrapavost lakiranih povrsina, kod sve tri
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Slika 9. Utjecaj granulacije (rezima brusenja) na hrapavost laki-
ranih povrsina, kod bukovine, mocene VM

Fig. 9. The effect of sanding treatment on the roughness of water
stained and lacquered becch surfaces
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Slika 10. Utjecaj granulacije (reZima brulenja) na hrapavost laki-

ranii povr$ina, kod bukovine, moene NTB
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g. 1. The effect of sanding treatment orn the roughness of ditro
stained and iacquered beech surfaces
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ika 11. Utjecaj granulacije (rezima brusSenja) na hrapavost laki-
ranih povr§ina, kod bukovine, motene UTB
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Fig. 11. The cffect of sanding treatment on the roughness of oii-
-stained and lacguered beech surfaces
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Siika 12, Uijecaj granulacije (reZima brusenia) na hrapavost laki-
vanih povrsina, kod hrastovine, moZene VA
£ig. 12. The effect of sanding treatment on the roughness of water
stained and lacquercd o2k surfaces
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Slika 13. Utiecaj granulacije (rezima bruSenja) na hrapavost laki-
ranih povrsina, kod hrastovine, mocene NTB

Fig. 13. The effect of sanding treztment on the roughness of nitro
stained and lacquered oak surfaces
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Slika 14. Utjecaj granulacije (rezima brusenja) na hrapavost laki-
ranih povrsina, kod hrastovine, mcéene UTB

Fig., 4. The effect of sanding treatment on the roughness of oil-
-stainesl and lacquered oak surfaces
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Slika 15. Utjecaj granulacije (rezima bru$enja) na hrapavost laki-
ranih povrs$ina, kod borovine, mocene VIii

Fig. 15. The etfect of sanding treatment on thz roughness of water
stained and lacquered pine surfaces
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ika %6. Utjecaj granulacije (rezima bruSenja) na hiapavost laki-
ranth povrsina, ked borovine, mocene NTB

Fig. 16. The effect of sanding treatment on the roughness of nitro
stained and lacquered pine surfaces

A - 100+150
B - 120+150+180 |

parametri hrapavosti(Ra,Ry,Rz)

8Eg

Slika 17. Utjecaj granulacije (rezima bru$enja) na hrapavost lali-
ranih povr$ina, kod borovine, mocene

Fig. 17. The effect of sanding treatment on the roughness of oil-
-stained and lacquered pine surfaces

vrste drva i kod sva tri nanosa laka, veda kod
povrsina koje su prethodno bile brusene brusnim
papirima granulacije 100 + 150, a manja kod po-
vr§ina koje su prethodno bile brusene brusnim
papirima granulacije 120 + 150 + 180.

ZapaZa se da je hrapavost lakiranih povrSina
najveda nakon prvog nanosa laka, zatim neSto
manja nakon drugog nanosa, a najmanja nakon
tredeg — zzvrSncg nanosa laka. To znadi da sva-
ki sijedeéi nanos laka smanjuje u stanovitoj
mieri hrapavost lakiranih povrSina.

Iz prethodnih grafikona opdenito je vidljivo
da se odnosi hrapavosti brusenih i mocenih po-
vrSina, kod sve tri vrste drva, u osnovi zadrZa-
vaju i nakon lakiranja.

5. ZAKLJUCAK

U ovom istrazivackom radu izneseni su po-
daci o izvrSenim istrazivanjima utjecaja bruse-
nja na hrapavost mocenih i lakiranih povrSina.

Provedena istraZzivanja i dobiveni rezultati u
ovom radu omogucuju nam da iznesemo slijede-
¢e osnovne zakljucke:

— granulacija brusila (reZzim brusSenja) i struk-
tura drva bitno utjecu na hrapavost povrsine;

— rezim bruSenja 1204 150 + 180 pokazao se
povoljnijim na sve tri vrste drva od reZima
160 + 150 i to nakon bruSenja, nakon moce-
nja i nakon lakiranja;

— hrastovina je u provedenim istrazivanjima po-
kazala najvecu hrapavost, iako je tu teSko od-
vojiti utjecaj strukturnih neravnina od utje-
caja neravnina nastalih obradom;

— mocenje vodenim mocilom, kao Sto se i oce-
kivalo, uzrokuje najveéu hrapavost. U pogledu
usporedbe nitrotemeljne boje i uljne temelj-
ne boje, rezultati na borovini u bukovini nisu
jednoznacni.

Povecanjem broja slojeva nanesenog NC-laka,
smanjuie se hrapavost lakiranih povrsina.

Odnosi hrapavosti brusenih i mocenih povrsi-
na kod sve tri vrste drva u osnovi se zadrZzavaju
i nakon lakiranija.

UTJECAJ OSCILACIJE BRUSNE TRAKE NA HRAPAVOST
BUKOVINE, prema Alicut

Tablica I.
THE EFFECT OF BELT OSCILATIONS ON BEECH WOOD
ROUGHNESS
Table I.

Hr-apavost (R_max) pum

Granulacija — s
s oscilacijom bez oscilacije
60 40 52
120 25 44
150 17 20

LITERATURA

[1] Alié¢, O.: Svrsishodnost pokazatelja hrapavosti povr$ine i
njihovi odnosi kod brusenih drvenih furniranih ploha. Diser-
tacija, Sarajevo, 1971.

‘[2] Alié¢, O.: Hrapavost povrSine tehni¢kih — drvenih tijela.
161755titut za preradu drveta, Sumarskog fakulteta, Beograd,

[31 Andronov, D. N.: Kragenie drevesina' sposobom glubokoj
propitki. Derevoobrab. Prom., (1962), 10.
[4] Brocker, W.:

Holzbeizen und Holzbeizverfahren. Wup-
pertal-Barmen.




T. MANEV: Utjecaj bruSenja na hrapavost... Drvna ind. 43 (3) 92—99 (1992) 99
[S1] Buglaj, B. M.: K voprosu normalizacii cnstm; pOVGrhnOSt! [16] Pavli¢, I.. Statisticka teorija i prlm]ena Zagreb, 1965.
drevesmy v pr01zvodstve mebeli. Derevoobrab. Prom., [17] Pahlitzsch, G.,, Dziobek, Einfliisse der Bear-
1.1 (1957) beitungs- bedmgungen auf die Giite vor%eschhffener Holzober-
[6] Bu gla B M.: Nekatoryje vopros podgotovkl poverhnosti flichen. Holz als Roh-u. Werkstoff, (1962), 4

k otdelke Derevoobrab. Prom., (1957) [18] Potrebic, M.: Teorijske postavke i osnovni merni sis-

{71 Dieter, Z. Holzbearbeltung in Ubersmhten Leipzig. 1968. ltcer{]tl tzaa meBren](; drap?‘llg'%)l povrsme Glasnik Sumarskog fa-

[8] Galijan, B.: Utjecaj brusenia na povrsinsku obradu na- utteta i, oeestadu . R R
mjestaja. Bilten ZIJDI (1981) [191 Potrebi¢, M. Brusenje dr.veta —, zavisnost izmedu krup-

[91 Hann, R. A.: Method of Quantitative To noée brusnog zrna i rapavosti povrSine drveta. Glasnik Su-

po%raflc Analysis
of Wood Surfaces Forest Products Journal 957), 12.

[10] Jaié, M.

marskog fakulteta u Beogradu, (1975), 48.

[20] Potrebid,

¢, M.: Pocetna rapavost povrsine nekih_glavnijih
vrsta furnira.

Svojstva ploca dobijenih kombinacijom iverja Glasnik Sumarskog fakulteta u Beogradu,

i vlakana sa cFosebmm osvrtom na kvalitet povrsine. Diser- (1974), 46
taciia, Beograd, 1987 [21] Ragié, M. Vodena mogila. Drvna ind., (1971), 9—10
[11] iIla917151.<c>v1c, A.: Povrsinska obrada drveta. Beograd, 1972. [22] Ragié, M.. Mocila za drvo. Drvna ind., (1964), 7
[121 Jankovié¢, A.: Odnos hrapavosti i krupnoce brusnih [23] Ridji¢, T.. Utjecaj brudenja na kvalitetu povrdine i

povrsinsku obradu nitroceluloznim lakovima.

rad, Zagreb, 1987.

Rinkefeil, R.: Die Bestimmung der Qualitdt von Holz-
oberflachen mit Profilschnitgerdten und ihre o&konomische
Grenze. Holztechnologie, (1962), 1.

[25] Stumbo, D. A.: Surface texture, measurement methods.

zrna kod brusenJa drveta. Sumarstvo, (1969), 9—10. Magistarski

[13] Janson, E. R.: Profilometr dlja 1zmerem_]a Cistoty obra-
botki drevesiny. Derevoobrab. Prom., (1955), 2. [24]
[14] (fuljka B. i suradnici: Povrsmska obrada drva. SIZ
oja i usmferenog obrazovanja $umarstva i drvne indus-

true Zagreb

[15] jka, B.. Faktori kvalitete namje$taja. Drvna ind. Forest Products Journal, July 1963
(1978), ll. i12. [26] Ugrenovié, A.: Tehnologija drveta, 1960.
NOVOSTI IZ TEHNIKE

PLASTICNI MATERIJAL OJACAVA CELIK

Da plasticni materijali mogu o-
jacavati i ukrudivati cak i cCelicne
konstrukcije pokazuje Bayer AG na
Sajmu plastike u Diisseldorfu. Ba-
yer je za tu kombinaciju materija-
la razvio kako tehnike za konstruk-
ciju tako i potreban know-how za
preradu.

Nosive Celi¢ne strukture cesto se,
zbog smanjenja teZine proizvode od
tankostijenih limenih profila. Sla-
ba mjesta takvih konstrukcija su
sklonost takovih struktura izbaci-
vanju — jednom obliku otkaziva-
nja koji je odreden geometrijom
konstrukcijskog elementa i spreca-
va potpuno iskoriStenje svojstva
konstrukcijskih materijala. Relativ-
no malim silama celicna se kon-
strukcija ipak moZe zadrzati u
svom »obliku«. Od termoplosti¢nih
se materijala npr. mogu injekcij-
skim presanjem proizvoditi kom-
pleksni konstrukcijski dijelovi ma-
le tezine, koji su izvanredno pri-
kladni za te zadatke. Na taj se na-
¢in spreCava prijevremeno otkazi-
vanje Celicne strukture, a udinko-
vitost konstrukcije moZe se bitno
poboljsati.

Spajanje cCeli¢nih profila s plas-
ticnim orebrenjem moZe se izvesti
na dva nacina:

1. Polaganjem limenog profila u ka-
lup za injekcijsko presanje te
»nabrizgavanjem« plasti¢ne stru-
kture.

2. Zasebnom proizvodnjom obje
strukture te njihovo spajanje vij-
cima, vrué¢im porubljivanjem ili
ljepljenjem. -

Recikliranje kombinacije metal-
-plastika nije problemati¢no. Oba
se konstrukcijska materijala mogu
jednostavno odvojiti jedan od dru-
gog prema svojoj strukturi. Meha-
nicka svojstva- reciklata ostaju u
podrucju originalne robe.

Kombinacijom celika i plasticnog
materijala mogu se ekonomicno
proizvoditi elementi, koji se ponaj-
prije odlikuju slijedeé¢im karakte-
ristikama: visoka krutost kao i vi-
soka opteretlvost te sigurnost zhog
povoljnog ponasanja pri_preoptere-
¢enju, sloZzeni oblici i dekorativne
povrsine. Pored primjene u indus-

triji motornih vozila kao $to su vra-
ta, nosaéi ploce s instrumentima,
branici i sjedala, takvi elementi na-
laze primjenu i u drugim podrué-
jima, npr. strukturni dijelovi stro-
jeva za Sivanje, strojeva za pranje
rublja, u proizvodnji namjestaja i
izradi skija.

B. Lj.

Konzola za fotokopirni aparat
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