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Izvorni znanstveni rad

Sazetak

U radu se istrazuje mogucénost primjene
¢eonog glodanja za obradu ravnih ploha. Po-
stupak ceonog glodanja ispitivan je na stroju
»Rotoles« 1302V. Tokom ispitivanja mjerena
je snaga rezanja, posmic¢na brzina, debljina ob-
ratka prije i poslije glodanja. Nakon ispitiva-
nja odredene su ovisnosti snage rezanja i je-
dini¢ne energije o posmicnoj brzini. Utvrdena
je i ovisnost odstupanja debljine obratka o po-
smic¢noj brzini i isto tako ovisnost hrapavosti
povrSine o posmicnoj brzini.

Kljucéne rijeci: ceono glodanje, obra-
da ravnih ploha, jedini¢ni energetski normativi,
hrapavost.

Summary

The paper deals with the possibility of ap-
plying front milling in processing of plain sur-
faces. The front milling process has been stu-
died on a Rotoles 1302V milling machine. Du-
ring the tests cutting force, feed speed and
workpiece heigth before and after milling were
measured. Consequently the influence of the
feed speed on the cutting force and the specific
cutting energy was determined. The relationship
between the workpiece height deviation and
the feed speed, and the surface roughness and
the feed speed have also been determined.

Key words: Front milling, plane surface
machining, specific cutting energy, roughness.

1. UVOD

Za obradu ravnih ploha pri izradi drvnih pro-
izvoda redovito se koristilo postupkom obodnog
glodanja, poznatim u podruc¢ju drvnih tehnolo-
gija kao postupak blanjanja. Razumljivo je da
je zavrSna obrada takvih ploha obavljena po-
stupkom ploSnog bruSenja. Pri obradi metala za
obradu ravnih ploha redovito se koristilo postup-
kom ceonog glodanja. U posljednje vrijeme su-
srecu se pokusaji uvodenja postupka ceonoga glo-
danja i pri obradi ravnih ploha drvnih proizvo-
da. U radu se osvrée na mogucénost primjene
ceonoga glodanja u spomenute svrhe te iznose
rezultati istrazivanja provedena na stroju »Roto-
les« 130 2V.

2. SVRHA ISTRAZIVANJA

Mjerenja su obavljena s ciljem da se javnosti
priblize novi ponudeni postupci obrade ravnih
ploha i upozori na neke probleme koji se mogu
ocCekivati pri uporabi takvih strojeva, te da se
uputi na neke nedostatke postojecih strojeva za
obradu drva postupkom ceonog glodanja. Nasto-
janja su usmjerena na sljedece probleme:

a) kinematiku ceonoga glodanja,

b) sile koje se pojavljuju na reznoj oStrici pri
rezanju ¢eonim glodanjem te njihovo urav-
notezenje,

c) kvalitetu ravnih ploha dobivenih obradom
postupkom ceonog glodanja.

3. TEORIJSKI OSVRT NA POSTUPAK
OBRADE CEONIM GLODANJEM

Teorijske osnove obrade ceonim glodanjem
sadrze razmatranje osnovnih kinematskih velic¢ina
i odnosa, razmatranje strugotine koja se pritom
pojavljuje, proucavanje sila na reznoj oStrici,
utvrdivanje energetskih normativa te ustanovlji-
vanje kvalitete povrSine ravnih ploha.

a) Kinematika ¢eonoga glodanja

Ceono glodanje je postupak obradbe u kojem
je zahvat izmedu alata i obratka takav kakav je
shematski prikazan na slici 1. Osnovno gibanje
izvodi alat jednolikom kutnom brzinom. Pomo¢-
no ili posmi¢no gibanje je jednoliko pravocrtno
gibanje okomito na os rotacije alata koje uz os-
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novno gibanje moze izvoditi alat ili obradak. Za-
hvat nastaje na »Celu« alata, odakle i naziv Ceo-
no glodanje.

W=0tili 0,5°-1°

'!'
T

Slika 1. Shematski prikaz ¢eonog glodanja

Fig. 1. Scheme of the front milling process

Na obodu radne glave redovito se nalazi vise
reznih o$trica. Glavna brzina, izv. brzina rezanja,
jednaka je obodnoj brzini radne glave i iznosi

v, =Dnn m/s (1)
gdje je:
D — promjer radne glave, m
n — frekvencija vrtnje radne glave, s!
o]
Frekvencija zahvata reznih bridova dobiva se
iz relacije:
z;=mn-i s (2)
gdje je:
1 — broj reznih oStrica na obodu radne glave.

Uz pretpostavljenu posmi¢nu brzinu v, i na-
vedeni odnos glavnog i posmi¢nog gibanja, presje-
kom strugotine ravninom paralelnom s posmic-
nom brzinom na bilo kojem mjestu dobiva se
pomak po reznom bridu ili kracde posmik s,. Ve-
li¢ina posmika odredena je odnosom posmicne
brzine i frekvencije zahvata zubi, odnosno:

v, v
§;=""r = = mm 3)
Zg i-n

Za dalja razmatranja vazno je odrediti povr-
Sinu presjeka strugotine te srednju debljinu stru-
gotine, buduéi da o tim veli¢inama ovise sile na
reznoj oStrici, a time i sve ostale veli¢ine koje
proizlaze iz njih. U tu svrhu razmotrit ée se za-
hvat ceonog glodanja projiciran u ravnini obra-
de (slika 2).

Na slici 2. naznacene veli¢ine imaju sljedeca
znacenja:

D — promjer alata

n — frekvencija vrtnje radne glave

i — broj reznih bridova na obodu radne
glave

PAN
<
N
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o
e X\ gg\\
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Slika 2. Zahvat c¢eonog glodanja projiciran u ravnini obrade (a)
i povrsina presjeka strugotine (b)

Fig. 2. Front milling projection into the processed plain (a) and
a chip cross cut (b)

s, — posmik
B, — Sirina obratka

B, — Sirina zahvata do osi rotacije alata
B, — Sirina zahvata od osi rotacije alata
v, — posmicna brzina

s, — srednji posmik (u ravnini okomitoj na
brzinu rezanja)

¢ — kut zahvata

@, — kut zahvata do osi rotacije alata

@, — kut zahvata od osi rotacije alata

1 — duljina luka zahvata

x — prisloni kut glavne rezne ostrice

8 — debljina strugotine

h — visina dodataka za obradu

b — duzina reznog brida u zahvatu

PovrSinu presjeka strugotine na osnovi zada-
nih kinematskih odnosa mogude je izracunati iz
sljedece relacije (vidi sliku 2b):

A, =b.3 mm? 4)

Nadalje je iz slike 2b vidljivo da je:

i £ b h 5
Sin % = b " sinx )
odnosno:
8
sinx = — 6=s.sinx 6)
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Uvrstenjem (5) i (6) u (4) dobivamo:
h

sin %

A, = .s-sin%x =h.s mm? 7

b) Sile na reznoj ostrici

Promotri li se zahvat rezne oS$trice na bilo
kojem dijelu luka zahvata, sila na oStrici moze
se rastaviti na komponente u tri osnovna smjera

2%

(slika 3a i 3b).
Fr
9 / 7 ////
2

Fos /
Vp |
q——n——-‘-
S S ,)
{
/
. : . Fb
777
|
T
‘Y
! 3b
Slika 3. Sile na reznoj ostrici pri ¢eonom glodanju: Fr — sila

rezanja, Fo — odrivna sila, Fb — boéna sila

Fig. 3. Cutting forces: Fr — cutting force, Fo — thrust force,
Fb — lateral force

Pri tome se sile na reznoj oS$trici u promatra-
nom trenutku mogu izraziti na sljedeéi nacin:

F,=ks-A, N ®)
gdje je:
k, — jedini¢ni otpor rezanja, N/mm
F,=C.F,
gdje je:
C — konstanta koja ovisi o stanju rezne os-

trice; u podru¢ju normalnog istroSenja
iznosi 0,2 do 0,8.

. .Bo¢na sila na reznoj oStrici ovisi o duljini za-
hvata pomocéne rezne oStrice, te o stupnju istro-
Senja bocne rezne oStrice. Buduéi da je ova sila
okomita i na glavnu brzinu rezanja i na posmic-
nu brzinu, jasno je da se za njeno svladavanje
nece troSiti nikakav rad, a bitna je jedino sa sta-
noviSta stabilnosti obratka te kvalitete obrade,
kako ée to biti pokazano kasnije.

c) Snaga rezanja

Analizirat ¢e se samo snaga rezanja s obuzi-
rom da je posmicna brzina razmjerno mala. 1z
istog razloga je i neto snaga posmicnog kretanja
mala, pa se izostavlja iz razmatranja. Izvodenju
snage glavnog kretanja pristupit e se na dva
nacina, §to pomaZze pri pronalazenju srednjeg po-
smika (s,,), odnosno srednje debljine strugotine
(65;), bitnih za odredivanje srednje vrijednosti je-
dini¢nog otpora rezanja. Snaga rezanja moZe se
izraziti umnoS$kom radnje rezanja po jedinici vo-
lumena skinute strugotine i volumena te strugo-
tine u jedinici vremena:

P.=W,.V, W 9)
gdje je:
W, — radnja rezanja po jedinici volumena
skinute strugotine, J/cm

V., — volumen skinute strugotine u jedinici
vremena, cm?/s.

Nadalje je uz zadane kinematske odnose te
uz zadane odnose dimenzija radne glave i obrat-
ka mogude pokazati da je:

Vi=vp,-B-h cm?s (10)
Poznato je i moZze se pokazati da je radnja
rezanja po jedinici volumena skinute strugotine
jednaka jedini¢nom otporu rezanja. Ako se to
ima u vidu te ako se (3) i (10) uvrsti u (9), pro-
izlazi da je:
P,=kss,in'Byh W (1n

Isto se tako snaga rezanja moze odrediti iz
umnosSka obodne brzine i obodne sile, odnosno:

P, =Fyv, W (12)

Obodna sila moZe se odrediti iz umnoska sred-
nje sile rezanja koja se pojavljuje na cijeloj du-
ljini luka zahvata i broja reznih bridova koji se
istovremeno nalaze u zahvatu:

Fy=Fy-z, N (13)
gdje je:
F,;, — srednja sila rezanja (F, = k;-A,)
z, — broj reznih bridova istovremeno u za-
hvatu.

Broj reznih bridova istovremeno u zahvatu
dobiva se iz odnosa duljine luka zahvata i lu¢ne
udaljenosti dva uzastopna rezna brida:
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1 1 1.i

(14

Duljinu luka zahvata izracunavamo preko ku-
ta o, tj.:
1< Dr D - "
op =59 mm (15)
Iz slike 2a vidljivo je da je ¢ = ¢@; + ¢y, na-
dalje se moZe napisati da je:

2B, 2B,

sin @, = iz Cega slijedi @, = arc sin D
nadalje je:
2B, 2B,
sin @, = odnosno ¢, = arc sin R

D D

Uvrstenjem u (15) dobivamo:

D . 2B,
5l (arc sin + arc sin

283y mm (16)

1=

Uvrstenjem (16), (14) i (13) u (12) i sredenjem
dobiva se:

D
T-i«n.A W (17)

P,=k,-sq-h-
gdje je:
2B, 2B,

= (arc sm——D— -+ arc sin —D-)

Izjednadenjem (17) i (11) te sredenjem proiz-
lazi:
2B,-S, 18)
Sgr = 'mm
o 2B, 2B,
+ arc sin _D ‘)

D (arc sin

Srednja debljina strugotine, bitna za utvrdi-
vanje jedini¢nog otpora rezanja dobiva se iz re-
lacije:

8 =Sy sinx  mm (19)

d) Kvaliteta ravnine obrade

Teorijska se kvaliteta ravnine obrade moze
prikazati promatranjem zahvata boc¢ne rezne os-
trice. Zahvat bocne rezne oStrice prikazan je na
slici 4.

Oznake na slici 4. imaju sljedece znaclenje:

s — posmik u promatranom presjeku

?» — kut nagiba boCne rezne oStrice (obi¢no
/2 — %)

hy, — teorijska visina neravnina na ravnini
obrade

hn

//// 700

ideaina ravnina obrade

Slika 4. Shematski prikaz zahvata bo¢ne rezne oStrice

Fig. 4. Cut scheme — side cutting edge

Iz prikaza na slici 4. ocito je:

h
sin A = —

odnosno
h, =s-sinA m (20)

Na osnovi (20) moze se zakljuditi da ce se vi-
sine neravnina mijenjati tijekom luka zahvata te
¢e maksimalnu vrijednost poprimiti na mjestu
maksimalne vrijednosti posmika s. Maksimalna
vrijednost posmika je upravno s,, pa ¢e maksi-
malna teorijska visina neravnine iznositi:

hppnax =s,.sinh m (21)

4, REZULTATI ISTRAZIVANJA NA CEONOJ
GLODALICI »Rotoles« 130 2V

Mjerenja su obavljena na dvostranoj ceonoj
glodalici »Rotoles« 130 2V. Jedna je radna glava
smjeStena s boc¢ne strane, a druga s donje strane
obratka. Radne glave imaju po Cetiri rezne ostri-
ce. Frekvencija vrtnje radne glave je 6150 min~1.
Pogoni se elektromotorom nazivnhe mehanicke
snage 7,5 kW, frekvencije vrtnje 2910 min™t. U
radno vreteno je bio pritegnut alat sljedecih ka-
rakteristika:

— promjer radne glave 175 mm
— geometrija rezne oStrice:
prednji kut y = 15°
kut klina g = 57°
straznji kut o = 18°
prikloni kut glavne i sporedne rezne
oStrice ®* = A = 89,4°
— Cetiri rezne oStrice

— greska u podesSavanjima reznih oStrica
(mjerena komparatorom s podjelom skale
0,01 mm) 0,12 mm

— duljina reznog brida 14 mm.

a) Mjerenja osnovnih kinematskih
i energetskih pokazatelja

Mjerenja su obavljena pri obradi jasenovih
elemenata duljine 650 mm, Sirine 71 mm i pri-
blizne debljine 28 mm (to¢ne dimenzije za svaki
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obradak dane su u tablici I). Mjerilo se pri tri
razine posmic¢nih brzina. Posmic¢na brzina odre-
divana je iz odnosa vremena obrade i duljine ob-
ratka. Vrijeme obrade mjereno je zapornim sa-
tom. Za svaku razinu posmicne brzine mjerena
su Cetiri obratka.

Tijekom obrade mjerena je elektricna snaga
pri rezanju jednofaznim watmetrom. Ukupna e-
lektricna snaga racunana je uz pretpostavku si-
metriénog opteredenja po fazama. Karakteristike
elektromotora bile su kako slijedi:

— nazivna mehanicka snaga 7,5 kW
— frekvencija vrtnje 2910 min—!

— napon medu fazama 380V

— nazivna jakost struje 15 A

— cos @ = 0,89.

Na osnovi navedenih podataka nacrtan je pri-
blizni pogonski dijagram elektromotora (slika 3).
Iz iskazanih podataka izracunana je jednadzba
pravca priblizne pogoske karakteristike elektro-
motora, oblika:

P, —643,5

P, = _-I,OT w (22)

Izmjerena je elektri¢na snaga vlastitih otpora
te je na osnovi nje iz (22) odredena mechanicka
snaga vlastitih otpora. Snaga rezanja odredivana
je na osnovi izmjerene elektricne snage, pripad-
ne mehanicke snage umanjene za mehanicku sna-
gu vlastitih otpora, kako to pokazuje slika 5.

Fet
W
Feln~——T—F—1—1T— 2
8 /" 'i Bapy=Th5 kW
i Peln: 3'U'~E>‘£05|f3:
) | =¥3x380+15%0,86 =
| = 8787 W
] ﬁ9_1237 w
i Pog, 3 643, sw
& . R\ P eln = Po
i tgoes =
! Mn
< _8787-6435 .
5 / M1 ! TT7s00
4 H =1,0858
fog r—/-—————x —":..L—L-]_
Poc |& ] 1
5 | ! |
2 4 6 Png8  Pm kW

Slika 5. Priblizni pogonski dijagram elektromotora

Fig. 5. Electric motor operation characteristics diagram

Izvodom se moZe pokazati, kako je to ranije
ve¢ udinjeno, da se srednja debljina strugotine za
promatrani slu¢aj moze odrediti iz relacije:

2B, s,
2B, 2(By— Bo)

D (arc sin _D_ — arc sin = )

Sgr =

(23)
odnosno:

O = S+ Sinx  mm (24)

Bududi da je x = 89,4° to se moZe napisati:

Br & Sgr
Za promatrani slucaj:

V
5,52 0,84 5420,84—in mm  (25)

Shematski prikaz zahvata radne glave i obrat-
ka dan je na slici 6.

Slika 6. Shematski prikaz zahvata radne glave i obratka
u promatranom sludaju

Fig. 6. Cut scheme — cutting head and workpiece in contact

Kroz citavu duljinu luka zahvata rezalo se u
poprec¢no-uzduznom smjeru. Podaci dobiveni mje-
renjima sadrZani su u tablici I. i tablici II. Za
svaku razinu posmicne brzine racunana je srad-
nja vrijednost na osovi koje se dalje raCunala
srednja debljina strugotine.

Podaci mjerenja prikazani su u tablici III. i
tablici IV.

PODACI O MJERENJIMA BRZINE POSMAKA I ELEKTRICNE

SNAGE REZANJA
Tablica I.

FEED SPEED AND ELECTRIC CUTTING POWER
MEASUREMENT DATA

Table I
2 0 iz =

£ B 5% &5, £

S8 &¢9 ok 28 2 E

o5 =3 >0 =3 5 E
1 63 1300
2 6,0 1250

I 3 6,0 1400 6.43
4 6,0 1400
1 34 1500
2 35 1550

I 3 36 1650 11,15
4 35 1550
1 28 1800
2 28 1650

1 3 27 1600 14,46
4 25 1650
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PODACI O MJRENJIMA DEBLJINE OBRATKA PRIJE I POSLIJE OBRADE

Tablica Ii.
WORKPIECE HEIGHT BEFORE AND AFTER MILLING
Table II.
Razina Mjerenje Debljina prije Debljina poslije Volumen Volumen strug. u
brzine broj obrade cm obrade cm strug. cm? jed. vremena cm?®
1 2,90 — 2,87 S 2,19—272 198,65
2 2,88 —2,89 2,81 —2,50 106,25
I 3 2,93 —2,88 2,67 —2,54 138,59 24,71
4 2,91 —2,89 2,65—247 157,07
i 293 —2.89 255 —2]75 120,11
2 2,87 —2,90 2,671—2,49 140,90
11 3 2,890 —2,95 2,49 —2.80 127,04 35,14
4 2,86 —2,90 2,48 —283 103,94
1 2,83 —2,82 2,54 —2.80 71,61
2 2,86 — 2,90 2,51—2,80 103,94
IT1 3 2,82 —2.89 2,49 —255 154,76 40,63
4 2,87—2.88 2,50 —2,78 108,56
ZBIRNI PODACI REZULTATA MJERENJA ks
Tablica III. N/mmt
SUMMARIZED MEASUREMENT DATA 30
Table III. -_—
R B oy ——
5 20
g E § =4 ) |
NI = '“E 3 ]
B g g?) 3] ) a=Z 0 -
= = ‘
S o SRe =8 E _2-’ g_g
=R =R = on [ 1< = e e Y
=5 @ = @ P @ = C.i 0.2 0.3 0.4 05  Se mm
I 6,43 24’71 1337,5 619,9 S‘fika 7. Ovis.nost jediniénog otpora rezfmja o' posmi¢noj brzini
I 11,15 35,14 1562,5 8252 Fig. F. Relationship bclwee?eehh:nggcihc cutting force and the
11t 14,46 40,63 1765,0 9213
E3pn
ko/mi s :
ZBIRNI PODACI REZULTATA MJERENIJA ; :
Tablica IV. 20 *\
SUMMARIZED MEASUREMENT DATA 1 i \\__
Table 1V. T T \\
- j I \___\
8 =
4| E " S o .
% g B 2 = 2 L0
sg 85 3 3 B
= .i'g = i & s
s i o Y
=h= g & g °E - e 2
LE pE 28 gE e B
B8 ks NS 2z S oy
I 022 274 251 1757 8145 5 8 1 5 Tl o 8
| 038 475 23’5 118'4 62'54 Slika 8. Ovisnost jediniéne energije rezanja o posmi¢noj brzini
111 0,49 61,6 22,7 97,9 53,84

Fig. 8. Relationship between the specific work done in cutting
and the feed speed
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Slika 9. Ovisnost jedinidne energije bruto o posmiénoj brzini

Fig. 9. Relationship between the gross specific cutting energy
and the feed speed
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Slika 10. Ovisnost snage rezanja o posmi¢noj brzini

Vp m/min

Fig. 10. Relationship between the cutting power and the feed speed
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Slika 11. Ovisnost ukupne snage o posmi¢noj brzini

Fig. 11. Relationship between the total power and the feed speed

b) Mjerenje geometrijskih pokazatelja
kvalitete obrade

Ovim mjerenjima obuhvadeno je mjerenje vi-
sina neravnina od idealne ravnine obrade i mje-
renje odstupanja debljine obradenih uzoraka.
Mjerenje visina neravnina izvrSeno je pomocu
komparatora s podjelom skale 0,01 mm, dok je
odstupanje debljine obradenih uzoraka obavljeno
pomi¢nim mjerilom.

Kontrolom visina neravnina ustanovljeno je
da porastom posmicne brzine dolazi do poveca-
nja visina neravnina. Izmjerena maksimalna od-
stupanja dana su u tablici V.

VRIJEDNOSTI MAKSIMALNIH ODSTUPANJA OD IDEALNE
RAVNINE OBRADE

Tablica V.
MAXIMUM DEVIATIONS FROM THE IDEAL CUTTING
SURFACE
Table V.

Vrijednost maksimalnog

Razina brzine odstupanja mm

I 0,09
11 0,12
I1I 0,16

Izmjerena je mikrohrapavost na duljini od
10 mm pomodu instrumenata »Talysurf 10«. Re-
zultate mjerenja pri minimalnoj i maksimalnoj
brzini pomaka pokazuju slika 12. odnosno sli-
ka 13.
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Slika 12. Mikrohrapavost izmjerena gri maksimalnoj posmiénoj
brzini na duljini od 10 mm

Fig. 12. Microroughness measured at the mximum feed speed over
a 10 mm distance
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. Slika 13. Mikrohrapavost izmjerena pri minimalnoj posmi¢noj
rzini na duljini od 10 mm

Fig. 13. Microroughness measured at the minimum feed speed
over a 10 mm distance
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5. ANALIZA MJERNIH REZULTATA

Mjerenja osnovnih energetskih pckazatelja po-
kazuju da se jedini¢ni otpor rezanja i jedini¢ni
energetski normativi bitno ne razlikuju od istih
veli¢ina pri obradi ravnih ploha obodnim gloda-
njem (blanjanjem). Stoga bez obzira na nesto
viSe vrijednosti, ne moze se kazati da bi ovi po-
kazatelji bili bitni pri donosenju odluke o izboru
oprerme.

Mjerenje geometrije alata upucuje na veoma
male vrijednosti prislonog kuta boc¢ne rezne os-
trice, Sto zasigurno mora izazvati probleme pri
vedim istroSenjima boclne rezne oStrice. Pritom
se prvenstveno misli na opasnost od »propaljiva-
nja« plohe rezanja.

Mjerenja mikrohrapavosti pokazuju da ne po-
stoji njihova bitna razlika pri minimalnim i mak-
simalnim posmi¢nim brzinama kod kojih su o-
bavljena mjerenja. Razlog tome je i veoma mala
vrijednost prislonog kuta boc¢ne rezne oStrice. S
obzirom da je, kako je veé ranije spomenuto,
greS§ka u podeSavanju reznih oStrica 0,12 mm, to
najistaknutija rezna oStrica sluzi kao »Cistac« rav-
nine obrade. Stoga se teoretska hrapavost ne
moze raCunati preko relacije (21), ve¢ prema:

hy = Sy sin A min (24)
gdje je:
s, — pomak po okretaju

Teoretska se hrapavost u odredenoj tocki lu-
ka zahvata pri kutu zahvata moze izracunati pri-
blizno iz relacije:

h, = s’ycos¢’- sinA (25)
Poseban se problem pokazao pri mjerenju raz-
like u debljini (visini) obratka nakon obrade.

Srednja vrijednost odstupanja u visini pri raz-
nim posmic¢nim brzinama pokazuje tablica VI.

SREDNJA VRIJEDNOST ODSTUPANJA VISINE OBRATKA

Tablica VI.
MEAN VALUE OF THE WORKPIECE HEIGHT DEVIATION
Table VI.
Razina Prosje¢na brzina Srednie h
brzine m/min mim
I 6,43 2,87
11 11,15 2,60
111 14,46 2,23

Za sada ne mozZemo objasniti pad srednjeg
odstupanja visine porastom posmicne brzine, ali
je lako objasSnjiva pojava ovako velikih odstupa-
nja. Naime, premalo je paZnje posveceno analizi
sila rezanja te njihovu uravnotezenju. Boc¢nu silu
rezanja oznacenu na slici 3b kao F;,, preuzimaju
opruzno ovjeSeni S$iljci shematski prikazani na
slici 14.

Opruge koje pritiskuju Siljke za posmik na
obradak male su krutosti te se kod rezanja zbog

obradak

\ \
\ 2

Slika 14. Shematski prikaz pomaka obratka

Fig. 14. Scheme of workpiece feed

pojave bocne sile ugibaju i povecavaju debljinu
obratka.

6. ZAKLJUCAK

Iz obavlienog istraZivanja te analize rezultata
mjerenja moze se zakljuciti da ponudena rjese-
nja za obradu ravnih ploha postupkom ceonog
glodanja mogu biti zamjena za postupak obod-
nog glodanja, koje se do sada uglavnom primje-
njivalo u te svrhe. Posebnu pogodnost postupak
¢eonog glodanja daje pri obradi elemenata s gies-
kama (kvrgama) te pri obradi ploca veéih Sirina,
dobivenih Sirinskim lijepljenjem uzih elemenata.
Energetski normativi po jedinici obradene plosti-
ne su kod oba postupka kvantitativno usporedivi.

Probleme u primjeni treba ocekivati u svezi
s malim vrijednostima prislonih kuteva boc¢nih
reznih oStrica zbog opasnosti od propaljivanja
obradne povrSine. Veée vrijednosti prislonih ku-
tova bo¢nih reznih oStrica uzrokuju veéu hrapa-
vost povrSina. Osim toga, sada$nja rjeSenja po-
smicnog sustava ne osiguravaju stalnu visinu ob-
ratka, §to je sigurno najvedi nedostatak ispitiva-
nog stroja. No, na tom podrudju treba ocekivati
nova, poboljSana rjeSenja.
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