TEHNOLOSKI PROCES
SPAJANJA (NASTAVLJANJA)

ELEMENATA OD MASIVA

PO DUZINI




SPAJANJE ELEMENATA RADI POVECANJA

MERA

= Spajanje po duzini
= Spajanje po Sirini

= Spajanje po debljini




SPAJANJE ELEMENATA PO DUZINI

Spajanje
elemenata
po duzini
| | |
Spajanje Spajanje
gredica od ploca na
masiva bazi drveta

Fiksni Rastavljivi Fiksni Rastavljivi
spojevi spojevi spojevi spojevi




SPAJANJE (NASTAVLJANJE)
ELEMENATA

PO DUZINI

SPAJANJE GREDICA OD MASIVA PO DUZINI




TIPOVI SPOJEVA

Osnovni spojevi po duzini :

= Preklopni spojevi

= Spojevi sa cepom i prorezom

= Spojevi sa tiplovima

= Spojevi sa klinovima — rastavljivi spojevi
= Klinasto-zupcasti spojevi '\%
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RAZLOZI DUZINSKOG NASTAVLJANJA
GREDICA
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Block Board

Bark 4

Plank = a4

190 = 290 mm
=
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Reduced area

Main yield
(Planks)

Side boards
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Preklopni spojevi
Spojevi sa cepom i prorezom
Spojevi sa tiplovima
Spojevi sa klinovima
Klinasto-zupcasti spojevi

BocCni spoj na ravan
sudar i ravan preklop
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BocCni spoj na kosi

o preklop

| | r/ Strani¢ni spoj a ravan
: i % sudar i ravan preklop
| | 1




Preklopni spojevi

Spojevi sa c¢epom i prorezom
Spojevi sa tiplovima

Spojevi sa klinovima
Klinasto-zupcasti spojevi

; — — % BocCni spoj sa Cepom i
I e rorezom na ravni sudar
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| o | Pt prorezom na kosi sudar
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StraniCni spoj sa Cepom i
% prorezom na ravni sudar
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Preklopni spojevi

Spojevi sa cepom i prorezom
Spojevi sa tiplovima
Spojevi sa klinovima
Klinasto-zupcasti spojevi

| ; | % Spoj sa
- EEEER - o tiplovima




Preklopni spojevi

Spojevi sa cepom i prorezom

Spojevi sa tiplovima

Spojevi sa klinovima - rastavljivi spojevi
Klinasto-zupcasti spojevi

Spoj sa klinovima (francuski klin)

/
2
o
[N
|a
3/8d
—

1,5d | 0,5d 1,5d

2/8d

3/5d_|
d=h

= =

N
J

iy _%h \ ﬁ% Spoj sa klinovima (nemacki
! Klin)

2/5d



Preklopni spojevi

Spojevi sa cepom i prorezom \'
Spojevi sa tiplovima ™
Spojevi sa klinovima — rastavljivi spojevi !
Klinasto-zupcasti spojevi
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Preklopni spojevi
Spojevi sa cepom i prorezom
Spojevi sa tiplovima
Spojevi sa klinovima — rastavljivi spojevi
Klinasto-zupcasti spojevi

T f Bocni spoj na zubac
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TIPOVI K-Z SPOJEVA

Tip B
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TIPOVI K-Z SPOJEVA - TIP A

;' g Bocni klinasto

Zupcasti spoj —tip A

Stranicni klinasto
Zupcasti spoj —tip A



TIPOVI K-Z SPOJEVA - TIP B

Bocni klinasto
zupcasti spoj —tip B
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ii ] Stranicni klinasto
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| N zupcasti spoj —tip B
T‘ Straniéni klinasto

zupcasti spoj —tip B,
B ojacan tiplovima
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GEOMETRIJA K-Z SPOJA

- i B-sirina spoja,

I-duzina zupca,

t — korak zupca, b-
zatupljenje zupca,

z — zazor u pazuhu zupca,
o — nagib zupca




Kako biramo spojeve?

Podela klinasto zupc€astih spojeva prema opterecenju -
prema DIN-u 68140

Grupa naprezanja v | (mm) o’
<10 <1:7,6 (7,5°)
Vi ' <0,
isoko naprezanje 0,18 . 10 <1:8(7.1°)
<10 < 1:7,6 (7.5%)
- - E ,15 R
I Srednje naprezanje 0 > 10 <1:8(7.1°




Velid¢ine geometrijskih karakteristika kod spojeva
izloZzenih visokom i srednjem naprezanju

| t b v
Grupna naprezanja
mm
i 2,5 0.2 0,08
0 i 0.6 0,16
Visoko i srednj
|scl>vo i srednje - 0 62 I 016
mehanicko naprezanje
50 12 2 0.17
60 15 57 0,18
4 1,6 0.4 0,25
Srednje
. i 15 F ) 0,24
mehani¢ko naprezanje
30 10 2 0.2
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Izgled linije






















e.g.rough sizing

Workpiece material

Tool
Diameter
No. of teeth
Tooth shape

Machine

Adaptor

RPM

Cutting speed
Feed rate

Cutting width
Cutting depth
Special application

Regrinding area
Performance time

Notes

Hogging set in cutter design, TC

chipboard, uncoated

Hogging set in cutter design
250 mm

42

FZ

Double-end tenoner

Standard flanged sleeve

6000 min- |

78,5 m s-1

80 m min-|1

15,4 mm

12 mm

cutting against feed, fz = 0.32 mm

8 mm
25 000 m

Sizing of chip boards for subsequent covering with solid wood

edge bandings
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ZADATAK 5

Ploca trpezarijskog stola, dimenzija 1800990038 mm izraduje se kao dascana
ploca iz bukovog gredica koje su nastavljene po duzini.

= Dimenzija poprecnog preseska gredica koje dolaze na duzinsko
nastavljanje iznosi 100¢50mm.

= Duzinsko nastavljanje se vrsi na gredicama koje su prethodno obradene.
Nakon obrade elementi imaju dimenziju 92¢42mm.

= Nakon duzinskog nastavljanja Stapovi dimenzija 6000¢92e42mm se krate
na duzinu od 2000mm.

= Skraceni Stapovi se obraduju na dimenziju 200090¢40mm.

= Nakon obrade Stapovi se lepe u dasc¢anu plocu.



| Ulazni podaci

= Potrebna kolicina ploca: N,= 250 ploca/dan
" broj smena:n =2
= vrsta drveta: bukovina

* sirina paketa (pripremnog transportera) na liniji za
nastavljanje: b, =600mm



Il METOD RADA

|. Odrediti geometriju spoja klinasto-zupcaste veze

2. lzabrati alat za izradu klinasto-zupcastih spojeva i prikazati
opstu geometriju alata (naziv kataloga, stranu kataloga,
kataloski broj, D, B, z, n), ako je d=50mm.

3. Odrediti rezime lepljenja (vrstu lepka, temperaturu
lepljenja, silu stezanja, koli¢inu nanosa i vreme stezanja)

4. Orediti tehnoloski kapacitet linije za duzinsko nastavljanje

5. Proracunati utrosak lepka



1. Geometrija klinasto -zupcaste veze

grupa I
naprezanja




2. Izbor alata (d, D, B, z, n)

Veli¢ine geometrijskih karakteristika kod spojeva
izloZzenih visokom i srednjem naprezanju

E t b \
Grupna naprezanja -
mm
7.5 25 0,2 0,08
0 3.7 0.6 0,16
Visoko i srednj
|scTuo i srednje ‘ 20 62 I 016
mehanicko naprezanje
50 2 2 0,17
60 I5 1.7 0,18
4 1,6 0.4 0,25
Srednje
Y . 5 7 B 0,24
mehani¢ko naprezanje
30 10 2 0,2




3. REZIMI LEPLJENJA ( VRSTA LEPKA, T, PC,Q, T)

= vrsta lepka - PVA-c

" t-» 18+22°C

= Pc —sila stezanja / izracunati
= q - kolicina nanosa

= Q - utrosak lepka / izracunati

= T =-vreme stezanja | vreme takta prese /

manipulativna ¢vrstoca / tehnicka cvrstoca



3. REZIMI LEPLJENJA ( VRSTA LEPKA, T, PC, Q, T)

SPECIFICNI PRITISAK PREMA DIN 68140

du’ina zuba

Ps (daN/cm?) [ ]
I (mm — .
(mm) P.=A4-P [daN
410 120
10+-20 100

A — povrsina poprecnog preseka gredice
20+30 80 P p p. &P &
za nastavljanje

30+40 60 Pc —sila stezanja
4050 40 Ps — specificni pritisak
50-+60 20




4. Tehnoloski kapacitet linije za duzinsko nastavljanje

- prosecne dimenzije gredica za spajanje po duzini

- duzina gredica posle izrade elementa veze

’ h— —
| o= ISr 25mm




Izgled linije




KARAKTERISTIKE LINIJA

K6

Deo za izradu
el.veze
(paketa/min)

Prebacivac 30 35 40 60 100
(kom/min)

Presa (takt/min) 2 2 2 4 6



broj elemenata u paketu

_by _ [ kom
Hei d. paketu
- proracun proizvodnosti

O

N = du__ — |kom]
P b-c
o N — potreban broj masina (kom)
Qdu — godisnja koli¢ina grade
Q 3 koja se nastavlja duZinski (m3/god)
P = du__ _ m Psm — smenska proizvodnost (m3/smeni)
mo N-b-c smeni b — broj radnih dana u godini: b = 250

c — broj radnih smena u danu: c=2



broj komada (gredica) u smeni _ Psm _ [ kom }
s V. smeni

- broj komada po minuti 7. = Pl _ |:ko_m:|
AR /o min

T —radno vreme smene: T = 480min/smeni

k. — koeficijent iskori{}enja radnog vremena
smene: k.=0.7

- broj paketa po minuti




B lp | kom
Prosecan broj obradaka u presi n, -~ E
po taktu lsr
takta
broj taktova prese po minuti n — nmm _
preb min
n,
3
m

smennska proizvodnost (sa kapacitetom uskog gr/aPsm =T k- .. Vsr = |7
sm



- potreban broj masina




5. Proracun utroska lepka

dnevna koli¢ina 5,249 [ Kg }

lepka Qz k

danu

S, — broj klinasto zupcastih sastava na dan (kom/dan)
A — povrsina lepljenja po ¢elu (m?/kom)

q — koli¢ina nanosa (g/m?) (160+-200 g/m?)

k. — koeficijent iskoris¢enja lepka: k.=0.95 (0.7-0.95)



dan

broj klinasto zupéastih G s {kom}
d d
sastava na dan

L, — duZina koja dolazi na lepljenje (m’/dan)
s — broj klinasto zupcastih spojeva po m’ (kom/m’)

1000 mm _» 6ko_m
375 mm m

S

- povrsina lepljenja 2 bz




