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1

1 UVOD 

Okrogli leseni elementi, ki sestavljajo razne pohištvene izdelke (omare, oblazinjeno 
pohištvo…) se večinoma izdelujejo  s struženjem. Njihove oblike so lahko zelo raznolike, 
zato je potrebno končno obliko obdelovanca izdelati s pomočjo profilnega noža. Konica 
noža je nameščena vzporedno z vzdolžno smerjo obdelovanca, medtem ko je smer 
odrezovanja pravokotna glede na lesna vlakna. Obdelava materiala poteka torej v prečni 
smeri (0°− 90°). 
Redkeje se za obdelavo takih proizvodov uporabljajo rezkalna orodja, predvsem v 
nekaterih primerih, ko je potrebno izdelati profil v element ovalne (ali pravokotne, itd.) 
oblike. V primeru da se med obdelavo oblike proizvoda istočasno na istem stroju izdeluje 
tudi izvrtina (za pritrditveni vijak ipd.), je primerneje uporabiti rezkalni stroj. 
 
1.1 OPREDELITEV PROBLEMA 

Pri rezkanju okroglih, ovalnih ali pravokotnih masivnih bukovih elementov specifične 
oblike prihaja do izmenjujoče se obdelave lesnega tkiva v vzdolžni in prečni smeri. 
Običajna orodja iz karbidnih trdin imajo nameščena rezila s prsnimi koti okoli 20° in so 
namenjena predvsem vzdolžni (90° − 0°) in čelni obdelavi lesa (90° − 90°), zato prihaja pri 
obdelavi v prečni smeri (0° − 90°), ko je konica noža vzporedna s potekom lesnega tkiva in 
smer obdelave pravokotna, do nekakovostne − hrapave površine. Na kakovost obdelane 
površine lahko do določene mere vplivamo s tehnološkimi parametri, kar lahko povzroči 
neželeno zmanjšanje kapacitete obdelave. 
 
1.2 DELOVNE HIPOTEZE 

Z ustrezno izbiro tehnoloških parametrov in konstrukcijskih značilnosti 
lesnoobdelovalnega orodja  lahko vplivamo na kakovost obdelane površine. Za različno 
usmeritev lesnega tkiva se optimalni tehnološki parametri in konstrukcijske značilnosti 
orodja med seboj razlikujejo. 
 
1.3 CILJI NALOGE 

Osnovni cilj naloge je proučiti vpliv tehnoloških parametrov obdelave ter konstrukcijske 
značilnosti lesnoobdelovalnega orodja  na kakovost obdelane površine v prečni smeri 
lesnega tkiva (0°− 90°).  
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5 SKLEPI 

Cilj diplomskega projekta je bil ugotoviti ali lahko s spreminjanjem tehnoloških in 
konstrukcijskih parametrov lesnoobdelovalnega orodja vplivamo na kakovost površine v 
prečni smeri obdelave. 
 
Raziskava je pokazala, da standardna orodja, ki so običajno namenjena za vzdolžno 
obdelavo in imajo prsne  kote okoli 20°, niso najbolj primerna  za obdelavo v prečni smeri, 
saj je dobljena površina preveč hrapava in nadaljnji tehnološki postopki (predvsem 
brušenje) prezahtevni. Slaba kvaliteta obdelane površine je še posebej izrazita na predelih, 
kjer je  usmerjenost branik pod kotom 0°. Tu se pojavljajo zatrganine in izruvana vlakna in 
predstavljajo še posebej velik problem pri nadaljnji obdelavi. 
 
Ugotovili smo, da bi bilo za obdelavo bukovine v prečni smeri (0° − 90°) smiselno izdelati 
orodje, ki bi imelo prsni (cepilni) kot 40°. Debelina odreza pri tem kotu skoraj ne vpliva na 
hrapavost, medtem ko je njen vpliv pri manjših prsnih kotih izrazitejši. Prav tako je vpliv 
orientacije branik pri prsnem kotu 40° najmanjši.  
 
Obrabe rezila v tej raziskavi zaradi majhnega števila odrezovanj nismo mogli obravnavati, 
vendar lahko predvidevamo, da bi bila le − ta večja, kot pri orodjih z manjšimi prsnimi 
koti. Povečevanje prsnega kota rezila zahteva zmanjšanje ostrinskega kota rezila, kar 
pospešuje obrabo. Material za rezila s tako velikim prsnim kotom bi torej moral 
zagotavljati ustrezno žilavost ob upoštevanju še minimalno dopustne trdote. 
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