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Održavanje alata u drvno-industrijskoj proizvodnji* 

Sažetak 

U temi o održavanju alata u drvnoindustrijskoj proizvodnji ·obuhvaćene 

su u sažetom obliku mjere opreza u postupanju s alatom prije ugradnje na 
stroj, mogućnosti racionalnog korištenja za vrijeme rada, te upute za pre­
ventivno održavanje. Također je upozareno na moguće posljedice zbog ne­
pravovremenog i nestručnog održavanja. 

U prilogu je dano nekoliko karakterističnih prikaza načina brušenja. 

Ključne rqec1: 

održavanje alata - oštrenje alata - oštrilice za alat - brusne ploče. 

TOOL MAINTENANCE IN WOODWORKING INDUSTRY 

Summar y 

Measures of precaution far tool treatment before mounting on the 

machine, possibilities of rational application during the operation and in­

structions for preven-tive maintenance have been included in the theme in 

a condensed form. Possible consequences because of unski/led and not in 

the right time maintenance are also indicated. 

Some typical ways of sharpening are enclosed. 

K e y w o r d s: tool maintenance - tool sharpening - tool sharpe­
ning machine - abrasive plates. 

UVOD 

Pod održavanjem alata prije svega ,se :razumi­
jevaju sve radnje oko oštrenja oštrice, to jest 
da oštrica bude uvijek u skladu s propisanim 
stanjem (prema geometriji rezanja). 

To se bitno razliikiuje u alata od čeJi.ka od ala­
ta od tvrdog metala. Svi ti materijali zahtijevaju 
_!i~- JbFt1šenje bude uz što malllje zagrijavanja, da 
kutovi ostanu sačuvani, da sve rtolerancije osta­
nu sačuvane, a da -brušene površine budu glatke 
i ravne. 

1. ODR2AVANJE ALATA KAĐ SU U RADU 

1.1. Mjere opreza prije postavljanja alata na stroj 

Korisnik alata mora vrlo pažljivo postU1pati 
s alatom, kao što i proirzvođač alata mora zašti­
titi alat da l!le tbi došlo do oštećenja prilikom 
transporta. 

Svako neoprezno rpostavljanje alata na tvrdu 
podlogu (to se naročito odnosi na alate s ploči-

* Referat održan na stručnom seminaru u okvi­
ru 3. međunarodne izložbe alatnih strojeva i alata 
(BIAM 76, 15-17. lipnja 1976, Zagrebački velesajam). 

com od tvrdog metala) nosi opasnost da na os­
jetljivim ala:tima dođe do risova ·(,pu:kotina) . Sto­
ga je bezuvjetno .potrebno da se svi alati zaštite 
od udaraca. 

Prije ugrad ,nje aJata 
tre •ba ·pripaziti na ovo: 

a) Alat i prihvatni•k alata treba dobro očistiti. 

Mora se znati da čiišćenje alata nije rnilcak;w luk­
suz, već je to važan preduvjet da rad alata i 
stroja bude zadovoljavajući. U redovitim vremen­
skim intervalima mora se s alata odstranjivati 
smola, a za to na tržištu postoje 9Pecijalna sred-
stva. · 

b) Oštećene -pri-hvatnike. alata treba izravnati 
i -obnoviti. 

c) Upotrebljavati samo ravno brušene među­
prsteoove. 

d) Pr~hvatniJce alata zajedno s mjernim sa­
tovima treba stall!lo kontrolirati: da li postoji 
ravni tok prirubnice i rkružni tok svrdla. · 

· e) Kontrolirati učvršćivanje komada koji •se 
obrađuj,u, a također i pomak. 

rf) Kontrolirati da alati slučajno nemaju ri-
sove i da je oštrica i9Pravna. · 

g) Maksimalan broj okretaja alata ne pre­
koračivati. 
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1.2. Pothvati za vrijeme rada 

U dobro i prije svega vrem enski ekonomično 
održavanje alata spada svakako ko<ntroli ranje za­
tupljivanja J<ad je alat u radu. Ni,kada se ne smi­
je tako dugo čekati da se oštrica previše otupi, 
jer zbog toga ,dolazi do lomova na bridovima oš­
trice. Jednostavna ,kontrola je na mnogim stro­
jevima moguća već ugradnjom ampermetra. Alat 
se oštri kada kvaliteta obrađivane površine ne 
zadovoljava i aiko je utrošak struje na stroju pre­
velik . 

1.3. /zbor brusilice za brušenje alata 

Da bi se na brusi-lici postigao zagarantirani 
uspjeh, važno je ,pridržavati se nekoliko faktora 
pri izboru brusilice. To su: 

- stabilnost i ,prigušivanje, 
- točan prihvatni tr,n, 
- stabilno vođenje saonica snažan držač 

alata. 
Bezuvje~no je iPOtrebno odgovarajuće održa­

vanje strojeva. Treba izbjegavati metode čišće­
nja brusilica komprimiranim zrakom, jer se na 
taj način smanjuje točnost stroja uvlačenjem 
djelića brusne ,prašine u vodilice; a i smanjuje 
mu se vijek trajanja. 

Za brušenje a lata •U drvnoj i,ndustriji postoji 
čitav niz specijaliziranih •strojeva za brušenje no­
ževa, pila i -glodala, kaiko za alate od visokolegi­
ranog ala,tnog čeJi,ka, ta·ko i od tvrdog metala. 

1.4. Zahtjevi koji se postav/jaju pred tekućine 
za hlađenje brusnih površina 

S,va~~ tekućina za hlađenje trebala bi zado-
voljavati ove uvjete: 

- optimalno hlađenje, 
- nemogućnost mazanja brusne ploče, 
- ne smije iritirati kožu, 
- da je duga vijeka, 
- da pruža dobru zaštitu od koi,ozije s obzi-

rom na stroj i alait koji se brusi, 
- po fizikalnim svojstvima otopi.na mora biti 

transparentna kako bi bila omogućena kon­
trola brušenja za vrijeme rada stroja za 
brušenje, 

- da omogućuje lako odvajanje brusne pra­
šine od ploče, 

- da je stabilna na temperaturi od -20 do 
+500 C, 

- što je najvažnije, sredstvo za hlađenje ne 
smije sadržavati mineralna ulja, nego mo­
ra biiti sintetičko s PH vrijednošću 9,0 pri 
1 % u des1iliranoj vodi. 

Obično je uporabna -koncentracija od 1,5 do 
2,5 % s vodom. 

Na tržištu postoje razni •komercijalni nazivi 
za sre~s~va za hlađenje. 

· Ko~k; etno u drvnoindustrijskim podwzećima 
za brušenje alata s pločicom od tvrdog metala 
na automatima upotrebljarva se VOLMATON ili 
INA Sint A i I~A Si,nt B. 
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1.5. Koncentrati za skidanje smole s alata 

Poznato nam je da smola koja se nakupi na 
alatima za obradu drva vrlo neugodno utječe na 
rad. Taikvi a lati ,ne ,daju kvalitetan rez, a tako­
đer je veće opterećenje ·stroja. Radi toga se pri­
stupilo ,pwnalaženju sredstva za otapanje i čišće­
nje smolastih tvari ,s alata. 

Na trži,štu ,postoji vi,še komercijalnih sred­
stava pod nazivima BARANOL, GLOBANOL, DE­
RESIN itd. Takav se koncentrat miješa s vodom, 
u omjeru 1 :2-8, ovisno o debljini smole na ala­
tu. Velike površine ,premažu se četkom .koja ima 
dlake od plastičnog materijala, dok :se za manje 
alate napravi kupka u koju se alati uranjaju 
u vremenu ·od 5 -do 30 mi,nuta, ovisno o stupnju 
za,prljanosti alata. 

Alat se nakon toga posuši, a 1POtom isper~ vo­
dom. 

Takav je alat u više slučajeva sposoban za 
rad bez dobrušivanja. 

2.0. MATERIJALI ALATA ZA OBRADU DRVA 

Materijali alata u suvremenim procesima o­
brade drva jesu: 

2.1. Legiraini alatni čelici, koji 'Se odlikuju do­
brom •reSlkošću, žilavošću, te otpornosti :na -lom 
(SP). 

2.2. Visoko legirani (brzorezni) čelici, koji se 
primjenjuju kod izrade ala-ta poboljšanih ·karaik­
teristika. Upotrebljavaju se .radi veće postoja­
nosti oštrice kod visokih temperatura. Brzorezni 
čelici imaju vel~ku žilavost, čvrstoću i unutarnje 
veze (HSS). 

2.3. Visoko legirani br:zorezni čelici s dodat­
kom Co. Nalaze primjenu kod specijalnih radnih 
strojeva (HSS-E). 

2.4. Tvrdi metali 

Sastoje se od k!arbida volframa, titana, tain­
tala, molibdena, vanadija, koji su spojeni najčeš,. 
će kobaltom, a rjeđe vezom nikla. 

Tvrdi metali primjenjuju se naročito u oštrim 
režimima rada. Upotrebom alata s pločicom od 
tvrdog metala postiže se veća ekonomičnost pro­
cesa obrade, jer se primjenom većih brzina re­
zanja i većom ipostoja,nosti , alata ~kraćuje, _F.je­
me obrade, a povećava kvaliteta obrađene ··povr­
šiny. 

U obradi drva upotrebljavaju se tv!'di metali 
- na. -osnovi volframova ~arbida · i kobalta, kojeg 

sadržaj utječe na žilavost :tvrdog metala. Volfra­
mciv karbid daje tvrdom metalu tvrdoću koja 
ostaje :postojana čak ,do temperature od- 900· do 
10000 C. 

Za obradu drva u većini .slučajeva dolaze u 
obzir ,kvalitete pločica tvrdog metala K 10 -
K 40 (po ISO-,propi-sima) , ovi.sno o vrsti obrađi­
vanog materi1ala. 



Okvirno možemo reći -da se za obradu masiv­
:rrog drva .i ,komplicio:ani,h profila primjenjuje 
kva!Fteta K 40 (to je žilava vrsta tvrdog metala), 
a za obradu šperploča, iverica i tvrdih vlaknatica 
itd. upotrebljavaju se kvalitete K 10 - K 30. 

3.0. ODRžAVANJE TRAC:NIH, KRUžNIH 
I GATERSKIH PILA 

3.1. Razvraćanje tračnih pila 

Da bi se tijelo lista pile moglo slobodno i bez 
trenja kretati kroz propiiljak, širina propiljika 
mora biti nešto veća nego sama debljina lista 
pile. Da ·se to omogući, na pilama je potrebno 
izv.ršiti razvraćanje zubaca Hi tlačenje. U oba na­
čina materijal se izlaže ,naprezanjima preko gra­
nice elastičnosti, što uzrokuje plastične defor­
macije. Zbog toga nužno je operacije sabijanja 
i razvraćanja zubaca pile izvoditi posebnom vješ­
tinom i pažnjom. Na 'Uskim 1račnim pilama u­
glavnom -se primjenjuje razvraćanje, -doik -se tla­
čenje primjenjuje na širokim listovima pila. 
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Slika 1. - Pravilno razvraćanje, slika I a; nepravil­
no razvraćanje, slika I b. 

Razvraćanje se izvodi tak,o da se svaki drugi 
zubac savije na desnu ili na lijevu -stranu. Prak­
ticira se da svaki treći ili četvrti zuibac ostaje 
netaknut, kako bi vodHi list pile u pravcu reza­
nja. ,Prilikom razvr-aćanja svaki se zubac ,treba 
saviti umjereno ~ jednako kao i ostali zupci. Na 
pilama za meko drvo zupci ,se razvrate toliiko ko­
liko je polovina debljine Ji.sna ,pile, ,dok se pile 
za rezanje tvrdog drva razv.raćaju samo za 1/4 
lista pile. 

Prevelikim razvraćanjem zubaca pile javlja 
se naprezanje u listu pi.Je, kvaliteta reza je loša, 
a ,povećava se opterećenje stroja, a i troš,kovi re­
zanja. 

Naprotiv, premalo ratZvraćanje ,također uzro­
kuje povećano :trenje i pregrijavanje lista pile i 
mogućnost pucanja Jirsta. 

Razvraćajne visinski treba izvesti samo na vr­
hu zupca, za meko drvo do polovine visine zup­
ca, a kod 1tvrdog d rva do jedne trećine. 

Samo rarzvraćanje može se izvesti ručno, tj . 
specijalnim ·kliještima, i stroj,no na automatima. 

3.2. Tlačenje zubaca tračnih, kružnih i gaterskih 
pila 

Najstariji i naj,~z~atiji m-e~aji za. ~ačooje i 
ravnanje· tračnih pila Jesu ručm uređa11. No toč­
nost tako tlačenih zubaca pila nije uv,ijek zado-

voljavajuća, jer se radi o ,mčnim uređajima, gdje 
rezultati ovise o angažiranosti ljrudstva i njego­
voj uvježbanonsti. To je posao koji zamara, a 
osobi1o ako se rte radnje izvode cijeli dan. Nedo­
statak ,ručnog tlačenja jest u mogrućnosti ošte­
ćivanja korpusa lista, 1koji se može oštetiti ste­
zaljkama, a ·koje sadrže razne ,prstenove koji se 
utisnu u tijelo Hs-ta pile. 

Danas na tržištu ,postoje moderni strojevi s 
elektrohidrauličnim upravljanjem - automarti,zi­
rani za tlačenje i ravnanje triačnih, kružnih i ga­
tersk,ih pila. 

Prevladava mišljenje da •prednost tlačenih zu­
baoa dolazi do izražaja lrod gaterskih listova, jer 
je pila mnogo manje osjetljiva. Tlačeni zubac po 
cijeloj površini ostvaruje reznu fugu, pa je glavni 
re:z:ni pritisak točno u .sredini -lista, a komponen­
te sila sa ·s·trane gube djelovanje. 

Mnogim eksperimentima u praksi . konstatira­
lo se .da se primjenom otvrđenih .gaters:kih pila, 
bez obzira na vr-stu drva ,koja ·se reže, pomoću sa­
bijen~h otv,rđernh ipila gatera'Povećava 'kapacitet za 
oko 15 %, a radrui vijek pile za oko _30 do 35 % u 
uspoo:edbi s kromiranim gaterskim ,pilama s raz­
vraćenim zupdma. 

Nada,lje, manji je propiljak, jer je deblji.na li­
sta pile s tlačenim zupcima manja nego pile s 
razwaćenim zupcima. 

3.3. Oštrenje tračnih, kružnih gaterskih . pila 

Faza oštrenja dodiazi na:kon razvraćanja zu­
baca pile. Oštrenje se vrši turpijanjem i · bruše­
njem. 

a) Oštrenje <tuvpijanjein 

Ima nedostataka i prednosti. Velika prednost 
oštrenja ,tuvpijanjem j est nemoguononst preveli­
kog zagrijavanja lista .pile .. Nedos•t.atak je moguć­
nost pojave oštJrih kutova na .. dnu paiuha, što 
'l.lZrokuje pucanje lista pile. 

Slika 2. - Tipične greške brušenja tračnih pila 

b) Oštrenje brušenjem 

Oštrenje brušenjem uglavnom se primjenJUJe 
u drvnoindustrijs.k.im .podl.lilećima, pretežno na 
arutomaitskim oštJrilicama. No .i oštrenje bruše­
njem ima svojih nedos,tataika. Upotrebom nepra­
vilne brusne ploče, prevelikom obodnom brzi­
nom, nejednolikim prhrskom, može se dogoditi 
da dođe do preveHkog zagrijavanja zubaca -pile 
i dna pazuha. ,Posljedica je smanjenje tvrdoće i 
nastanak pukotina u li:stu pile. 
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3.4. Kontrola zubaca na tračnim i kružnim 
pilama 

:iiovremeno je potrebno izvršiti kontrolu zu­
baca 1prema ostalim zupcima. Oblik 2JUpca kon­
trolira se pomoću šablona. Sam vrh zupca t reba 
biti oštar i obično se konbrolira pomoću lupe. 
Zubac mora biti brušen čisto, a dno zupca mora 
biti ravnomjerno zaobljeno. 

3.5. Uzroci stvaranja pukotina na tračnim pilama 

Stvaranje pukotina na tračnim pilama dosta 
je često ako nisu ispunjeni uvjeti za nor-malan 
rad: 

- D.na zubaca imaju oštre ,zareze, što može 
biti početaik nastajanja pukotina. (Vidi sli­
ku 2. s ti•pičnim greš·kama brušen1a trač­
'Ilih pi,la). 

- Zbog vel~k,og pri-tiska brusne ploče dola­
zi do izgairanja dna zubaca ikoja postaju 
tvrda ,i krta. 

- Premaleni kotači uzrolmju previsoko na­
prezainje na savijanje u listu pile. Promjer 
kotača -iznosi približno 1000 X debljina 
lista tračne pile. Taj podam odnosi se ,na 
debljinu -lista do 1,2 mm, dok rza deblje i 
šire listove ,promjer kotača mora iznositi 
1200-1300 X debljina lista tračne pile. 

- Rreve1ik poma:k uzrokuje vi,soke tempera­
ture, pa dolazi do kaljenja čelika na vanj­
skim slojevima lrsta. Ust pile •postaje tvrd 
i krt, što uzrokuje pucanje olista. 

+,: Jedan od čestih uzroka pucanja lista pile 
jest nerasterećenje pile za vrijeme prekida 
rada. Stvaraju se naprezanja, čime pila gu­
bi svoju jednaku napetost. 

3.6. Preporučljive kvalitete brusnih ploča pri 
brušenju kružnih, tračnih i gaterskih pila 

Da bi se alaiti mogli kvalitetno brusiti, ,po­
trebne su brusne ,ploče, čij~m se -radom postiže 
željena kvaliteta brusnih rpovr·šina. Istovremeno 
ne smije nastati rpreveli!ka toplina. 

I. Nekromilrane kružne, g,aterske i tračne pile 
a) na autornat-skim strojevima za brušenje za­

htijevaju se kvalitete brusnih ,ploča od specijal­
nog ružičastog .k.onmda, srednje zrnoće oko 60, 
srednje 1vr-doće »M«, srednje strukture »G« s 
keramičkim vezivom; 

b) brusne ploče za ručno oštrenje su od ne­
obojenog norma1nog korunda, dok su zrnoća, 
tvr-doća, snruktum i vezivo isti ,kao za brušenje 
na awtomatsk.irn strojevima. 

Moguće je upotrijebiti i brusnu ploču s fini­
jom zrnatošću, ali -tada prijeti opasnost od pre­
velikog povišenja temperature na rubu paruha 
zupca, što uzrokuje zakaljiivam:je zupca na zraku. 
U tom slučaju najrpovoljnija je brusna ploča s 
otvorenijom stru·kturom »8« i zrnatošću »70« . 
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II. KTomirane kružne i gaterske pile 
La 1kromirane kružne i gaters•ke pile ,potreb­

no je odabrati mekanije brusne ploče barem m 
dva stupnja nego ~to je bio slučaj za nekromi­
rane. 

S takvom brusnom pločom izbjeći ćemo oote­
ćenje kr,omne powšine. 

Preporuča se brusna ploča od specijalnog ko­
runda, srednje zmoće »60«, tvrdoća - mekana 
»K«, ,struk,tura s·rednja »6«, vezivo kao i kod osta­
lih - keramičko. 

3.7. Brušenje alata s oštricom od tvrdog metala 
i preporučljive kvalitete brusnih ploča 

Pred a,la,te s pločicom od tvrdog metala po­
stavljaju se velik.i zahtjevi, kao npr. vrlo vc::11ka 
preciznost u izradi. Iz toga proizlazi i visoka kva­
liteta održavanja. Ni u kojem slučaju ne smije 
se dqpustiti da dođe do prevelikog zatupljenja 
alata, što za sobom povlači preopterećenje stro­
ja, lošiju 1kvalitetu obrade, a j neekonomično 
trošenje tog veoma skupog alata. V,rlo je važno 
da pri brušenju takvog alata dijamant?nom brus­
nom pločom •ona ·nema veći bočni udar od 0,01 
mm. U obrnutom slučaju alat neće biti oštar. 

3.7.1. Dijam an tn e b ,ru-sne -ploče 

Za oštrenje se primjenjuju dijamantne brus­
ne ploče, zrnoće Dl SO za predbrušenje, D 50 za 
fino brušenje, D 30 za najfinije brušenje - le­
povaITTje. 

Vrlo je važan rpravi:lan izbor drjamantne plo­
če, pri čemu veličina granulata bitno utječe na 
kvalitetu brušenja, a i na brusni učinak. 

Pri dooštrav.anju klružnih pila oslojenih tvr­
dim meta lom, gdje ,postoji skidanje do oko 0,3 
mm, potrebno je naći kompromis između veli­
kog granulaita radi ,povećanja učinka i manjeg 
granula:ta, radi postizanja dobre brusne kvalitete. 
Najpovoljniji rerzultati dobiveni su praktičnim 
ispitivanjima na granulatu D SS, u,z koncentraciju 
C 75, s time da je -stabUmost ·stroja zagarantirana 
uz opt~alno hlađenje. 

U praksi u drvnoi,ndustriJs•kim poduzećima u­
glavnom se upotrebljavaju jednoslojne dijamant­
ne ploče. U zadnje vrijeme vrlo dobri re:zultati 
.postižu se dvosloj,nim pločama. One nalaze sve 
veću .primjenu, a evo zašto. 

Vanjska obloga takve brusne ploče s ~ 
granuJatom irzbrusi najveći dio obodne povrline, 
a unwt-arnja obloga finijeg granula-ta stvara do­
bru površinsku hrapavost. S tim pločama dobi­
veni su određeni ,rezultati .koji dokazujru da su 
bru,sni učinak i brusna kvaliteta daleko bolji 
(daikaiko ,praviln~ i,z;bororn kvalitete dijamantne 
brusne ploče) nego ikod jednoslcijnih dijamantnih 
brusnih ploča. 

Naročito su :primjenljive dvoslojne dijamant­
ne ploče pri dooštravanju na ik:rufuoj pili. Kad~ 
su ,pojedini zupci otupljeniji nego ostali, koji_ b1 
se s jednoslojnom pločom morali namještati u 
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nekoliko okretaja, pri UipOtrebi dvoslojne brusne 
ploče pila bi bila sposobna za rad već na,kon 
jednog okretaja. Te su ploče nar,očito primjen­
lji,ve za brušenje z;ubaca ,pile s leđne strane. 

Ako bismo htjeli definirati bJ1Usnu kvalitetu, 
onda moramo uzeti u obizir dvije komponente, 
a to su: 

- površinska hrapavost, 

- geometrija brusne površine. 

Ispitiva.njima u praksi pokazal·o se: što je ve­
ća gra,nrulacija zrna dijamanta, bo je veća i jed­
nakomjeir.nost brusne površine, ali je zato sla­
bija površinska hrapaivost, i to još veća što je 
manja koncentracija dijamantne ,obloge. 

Slika 3 Slika 4 

Stiska 3. - Prsna brušenje kružne pile s pločicom 
odTM 

Slika 4. - Leđno brušenje kružne pile s pločicom 
od TM 

Primjena dijamantnih brusnih -ploča i njiho­
vo održavanje 

OpćeniJto dijamantnu ,brusnu ploču upotreb­
ljavamo pri obodnoj brzini od 10 do 30 m/s, ali 
se najbolji rezultani postim.t pri obodnoj brzini 
od 16 do 20 m /.s. 

Primjenjuje se: 

- brušenjem na suho, 

- brušenjem na mokro. 

St.ilio se brušenje primjenjuje s dijamantnim 
brusnim pločama s ,vezivom od rumjetne smole, 
a mokro brušenje iza ploče s metalnim vezivom, 
ili vezivom od umjetne smole i za visoke kapa­
citete brušenja. 

Mora se pripaizitli da dijamantna brusna plo­
ča ne dođe pri:li:kom brušenja u doticaj s metal­
nim tijelom alata, jer će doći do .mpunjenja plo­
če. A svako zapunjenje ,ploče iziskuje čišćenje 

ploče koje je vrlo skupo, jer njime otklanjamo 
sloj dijrunant•nog praha. Ako se to dogodi, treba 
odmah prekinuti. brušenje i pristU1pi1'i čišćenjru 
brusne ploče. U protiv.nam, ako bi brusač, ne 
znajući da se ploča zapmnila, povećao pniti·saik, 
došlo bi do ubrzanog trošenja dijamantne brus­
ne ploče . Za čišćenje ploče upotrebljavaju se 
posebni šta,pići ikoji se obično prilažu uz dija­
mantnu plOČ'll ili silicijevu 1lrn-rbidnu ploču. 

3.7.2. Brusne rploče od siJjcijeva 
karbida za ,brušenje alata 
·s ,pločicom od ,tvrdog metala 

Osim brušenja dijamantnom brusnom plo­
čom, brušenje alata s ;ploči-com od tvrdog metala 
možemo izvršiti i pločama u 1<:ojcih je brusna siro­
vina -silicijev ikarbid cili k,arborund. 

To brusno .sredstvo ,premašuje umjetni ko­
rund i njegova zmca •imaj,u povoljan oblik kri­
stala, šitJo ga čililli povoljnim za brušenje alata od 
twidog metala. 

Preporučljive brusne ,ploče su od svijetlozele­
nog silicijeva lmrbi:da, rzrnoće tiine »80«, .tvr,doće 

mekane »I« :ili »H«, struk!Jure otvorene s kera­
mi,čkim vezwom. No brušenje brusnim pločama 
od silicijeva karbida nema više u drvnoj i.ndru­
striji toliku pnimjenu 21bog noga što se pred 
oštricu od tvrdog metala postavljaju visok.i za­
htjevi tkvaHtete brušenja. A to se može jedino 
posbići upotrebom dijamantnih brusnih ploča. 

3.8. Brušenje alata od visokolegiranog alatnog 
čelika (HSS) 

Ti alati uv,ijek se bruse xeramičkim brusnim 
pločama rarinih oblika. 

P.reporučljive su ,kvalitete brusnih ploča : 

Za grubo brušenje: upotrijebit i bmsnu ploču 
s brusnom sirovinom od speaijalnog koru,n,da, 
zrnoće grube 30-36, ,tvrdoće mekane •K«, otvo­
rene strukture »8« ·S keramičkim vezivom. 

Za .fino brušenje ili završno: upotrijebiti bru­
snu ploču od specijalnog bijelog korunda s ne­
obojenim verzivom, rinnoće sredlllje »60«, tvrdoće 

me/ka.ne »J« ili »K«, otvorene stl1lk:tw-e »8« s 
,keramiakim vezivom. 

Uobičajena su dva [lačina postavljanja plo­
čica na glodala - radijalno i ,tangencijalno. Plo­

čice se leme na tijelo od čelika. Radijalno po­

stavljanje pločica je ekonomičnije, jer se po is­
trošenju pločice tijelo može ponovno upotrije­
biti za lemljenje novih pločica, lakše je održa­
vmje, brušenje, ali je iskoristivost slabija (broj 
mogućih brušenja je manji). 

Brušenje se izvodi za glodala i pile s tanju­
rastim ,brusniim pločama, oblika BH, ili bmsndm 
lancima kval-itete koje su ranije navedene. 

Slika S Slika 6 

Slika 5. - Brušenje glodala HSS s leđne strane 

Slika 6. - Brušenje glodala s predrezačima s., tan­
gencijalno postavljenom pločicom s čeone strane 
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3.9. Brušenje noževa 

Brušenje n oževa izvodi se na automatskim 
strojevima za brušenje. 

BnuSl!l.a ploča je obli,ka D - J.ončasta, koja 
vrši gla\>no \kretanje, a n ož ,sa ,stolom ,poma:k. 
Dubina pomaika ne smije bi:ti veća od 0,03 mm. 
Koliiko je nož tanji, toliiko manj,a je ,dubina po­
maka, Manja dubina uz,ima se i za fino završno 
brušenje. Brusna se ploča 1pri samom brušenju 
zapnlja, izliže ·i postane ovalna. U tom .slučaju 
treba je očistiti i izravnati zvjezdastim :kotačima 
od :ka:ljenog čelilka, a još je pogodnij e izravnati 
je dijaman~nim iporavnačem. Nož treba prema 
ploči postavtlti ·pod pravilnirm kutom, ·što ovi·si o 
tipu noža (,noževi za furnir 30--400; itd.). 

PriHkom brušenja noža ,stvara se velika to­
pHna koja površinu ,noža može ižari-ti. Da to iz­
bjegnemo, moramo i;a v,rijeme brušenja nož hla­
dibi. K0io .tekućina ro mokro brušenje uipotreb­
ljava se ,pellpostotna rastopina sode u vodi. Ta­
kva rastopilna sprečava i rđanje noža. Hladiti 
treba jaikim mlazom (ido 60 1/min), bru5iti l)O 
mogućnosti protiv oštrice, jer -se tada ima dobar 
pregled samog brušenja, a, 05im ,toga, to omo­
gućuje ii dovođenje vodenog mlarza dkektno na 
oštricu noža, gdje je hlađenje najpotrebnije. 

Alko se kojim slučajem tih pravila ne prrdr­
ža,vamo, dolazi do ižaravanja oštrice ,noža, pri 
čemu tvrdoća veziva opada. 

Jaivljaju se pregorene površi,ne, koje se pri­
mjećuju 'Promjenom boje. 

Kod jakog ,prego.rtljevanja oštnice pojavljuju 
se i tZJV. brusne crte koje prekriju pregnijami 
dio noža poput mreže. 

Te mreže su vnlo opasne ·za sam nož, jer 
se k,ao .posljedica preg0,J1ijevanja stvaraju velika 
naiprezanja, •kojih je posljedica prskanje materi­
jala. A iz prakse je poznato da je za kaljeni 
čehl,k dov.olj,na maila oštra .pukotina ili samo o­
štar zarez u 'PO'Vršmu pa da prouzrokuje pri 
većim mehaničkim na'Prezanj'hlJla lomljenje noža. 

Pri b rušenju može, nakon nas tupajuće topli­
ne, doći i do iskr.ivljavanj,a ,noža. Brusač -treba 
i na to paziiti. 

Nož zato tireb a kon~roliravi ~ prije brušeinja 
je -li ravan, i a,Jm nije, treba ,ga pažljivo ponw­
·na:ti . 

Već je napomenuto u počebku te!csta da je 
za brušenje noževa u,potJrebljava,n brusni lanac 
obldka D, i to u kvalirteti : kao brusna s.iroVUilla 
speoijaJJini korund »B« i zrnoće srednje »46«, 
tvrooće mekaine »H«, stru:ktw-e srednje »6« s 
keramičkim ve-zivom. 
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U broju 7 - 8/1976. časopisa »Drvna industrija«, 
u članku mr Vladimira Hitreca: »O nekim koefici­
jentima koji određuju vezu između dvije veličine« 
potkrala se greška prilikom tiskanja 174. stranice, 
pa su zamijenjeni brojevi i opisi slika 9. i 10. Kod 
gornje slike piše slika 10, no to je u stvari sl. 9, 
pa njoj pripada i opis 9. sl. koji se nalazi u donjem 
dijelu stranice, i obratno. 
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