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Santrauka

Mokslinio tiriamojo darbo tikslas — istirti frezavimo peiliy, sustiprinty apvirinimu po fliuso
sluoksniu, atsparumg dilimui. IStirti, kaip kinta aSmeny mikrogeometrijos parametrai, frezuojant
berzo ir pusies medieng bei apdailinta medienos drozliy plokste (MDP). Taip pat istirti, kokig jtaka
peiliy dilimas daro pjovimo galiai, triuk§mo lygiui, frezuoty medienos pavirsiy kokybei.

Frezavimo bandymas atliktas medienos pjovimo stende, kuris yra sukurtas reismusiniy
obliavimo stakliy bazéje. RuoSiniai buvo frezuojami pagal iSilginio frezavimo schema, kai
pastimos ir pjovimo vektoriy greiéiy kryptys prieSingos viena kitai. Bandiniai apdirbami skirtingais
pastiimos greiciais.

ASmeny suapvalinimo spindulio vertés iSmatuotos naudojant optinj mikroskopg su
skaitmenine vaizdo kamera. Naudojant optinj mikroskopg buvo tiriami pjoviklio priekinio ir
uzpakalinio pavirSiy pokyciai, 0 aSmeny suapvalinimo spindulio vertés nustatytos Svino anspaudy
metodu. ASmeny mikrogeometrijos charakteristiky pokytis buvo matuojamas apdirbus ruo$inius 0,
459; 918; 1377; 1836; 2295; 2754; 3213 ir 3672 m pjovimo kelio intervaluose.

Pavir$iaus Siurk$tumo rodikliai Ry, R; ir Rpax iSmatuoti kontaktiniu adatiniu profilometru.
Viename bandinyje buvo matuojami penki sektoriai, kuriy Siurk§tumas matuojamas isilgai ir skersai
pluostui.

Prie medienos pjovimo stendo buvo prijungtas elektros srovés matavimo prietaisas ,,K 506,
kuriuo buvo matuojama pjovimo galia.

Pjovimo triukSmo lygis iSmatuotas matavimo prietaisu ,, MASTECH MS 6700%.
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Summary

The aim of the research work is to investigate the wood milling machine saws resistance
after a flux coating and reinforced tempering. To investigate the changes of blades microgeometry
parameters when milling birch and pine wood, and lined chipboard. Also to investigate the impact
the blades wear doing to cutting power, noise levels, milled wood surface quality.

Milling attempt was made at the wood cutting bench, which is created at the thicknessing
planer base. The blanks were milled in the longitudinal milling schemes, where the feed and cutting
speed vector directions opposite to each other. The samples processed at the different feeding
speeds.

Edge rounding radius value measured using an optical microscope with a digital camera.
The front, the rear surfaces changes of the cutter were examined using the optical microscope and
the lead imprints of the stamps determined by the method of the blades radius of curvature value.

Microgeometry blades characteristics change was measured by processing workpieces O;
459; 918; 1377; 1836; 2295; 2754; 3213 ir 3672 of the cutting path bands.

The indicators of the surface roughness Ra, Rz and Rmax measured by the contact needle
profilometer. Each sample was measured in five points whose roughness was measured by
longitudinal and transverse beams.

The wood cutting bench was connected to the power measuring device "K 506", by which
was measured the cutting power.

The cutting noise level measured by a measuring device ,,Mastech MS 6700
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IVADAS

Darbe analizuojama bei tiriama medienos frezavimo peiliy, sustiprinty apvirinimu po fliuso
sluoksniu, atsparumas dilimui. Pavir$iy sustiprinimo apvirinant technologija leidzia optimaliai
panaudoti brangias zaliavas bei suteikia galimybe naudoti antrines zaliavas. [rankiy apvirinimu
sustiprintais aSmenimis taikymas medienos pramon¢je, apdirbant medieng ir jos medziagas, dar
néra pakankamai istirtas.

Medienos pjovimo jrankiai dyla veikiant jéginiams, Siluminiams, elektriniams ir
cheminiams veiksniams. D¢l to sumaZéja jy masé, pasikeiia geometriniai parametrai. [rankiui
dylant jis Simpa, sumazéja jrankio darbingumas - po kurio laiko tokiu jrankiu negalima dirbti.
Irankio darbingumo laipsnis yra jvertinamas darbinés dalies iSilgine ir skersine geometrija [3].

Pjovimo keliui did¢jant, didéja aSmeny suapvalinimo spindulys. ASmeny suapvalinimo
spindulio pokytis didZiausias pjovimo kelio pradinéje stadijoje (iki 400 m). DidZiausias aSmeny
suapvalinimo spindulys, kai pjovimo kelias didziausias [35].

Tyrimo rezultatai parodé, kad pastimos greitis daro jtaka bandinio pavirSiaus SiurkStumui
bei garso lygiui. Didéjant pastimos greiciui, didéja tiek garso lygis tie ir frezuoto pavirSius
SiurkStumas [39].

Pavir$iy apvirinimas, palyginus su neapvirintu, atsparumg dilimui padidina nuo 2 iki 10
karty (efekta nulemia kietasis sluoksnis ir naudojimo salygos) [7].

Apvirintos dangos struktira ir savybés priklauso nuo aplydymui naudoty medziagy,
technologijos ir rézimy, ausinimo sglygy bei terminio apdorojimo [8].

Ivairiy medZiagy pavirSiai gali biiti padengti metaly lydiniais, metaly oksidais, metaly
keramikos miSiniais, karbidais ir jvairiy medziagy kompozitais, formuojant unikalias dangy
mikrostrukttiras. Terminio purSkimo metu gautos dangos sukuria funkcinj apsauginj pavirsiy, kuris
apsaugo pavirSiaus medziagg arba atskiras jo dalis [9].

Tiriamojo darbo tikslas — istirti frezavimo peiliy, sustiprinty apvirinimu po fliuso sluoksniu,
atsparumag dilimui. I8tirti, kaip kinta aSmeny mikrogeometrijos parametrai, frezuojant berzo ir
pusies medieng bei apdailinta medienos drozliy plokste (MDP). IStirti, kokig jtaka peiliy dilimas

daro pjovimo galiai, triuk§mo lygiui, frezuoty medienos pavirsiy kokybei.
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1. LITERATUROS APZVALGA

1. 1. Medienos sandara ir jos savybés

Mediena - tai placiai naudojama ir turinti daug privalumy konstrukciné, inzineriné
medziaga. Anizotropiné - daug anatominiy dariniy turinti medziaga, Kurios savybés bei struktiira
skirtingomis kryptimis (spinduline, tangentine ir iilgine) skirtingos. Apdirbant medieng, suardomos
medienos anatomingés dalys, 0 jrankj veikia jéginiai, Siluminiai, elektriniai ir cheminiai veiksniai.

Mediena sudaryta i$ tarpusavyje suaugusiy lgsteliy. Lastelés sudaro apytakos, ramstinius ir
kaupiamuosius audinius. Lastelés sudaro anatominius mikrostruktiiros elementus - indus,
libriforminj plausa, parenchimg, sakatakius ir Serdies spindulius. Auganc¢io medzio Igstele sudaro
sienelé (pirminé ir antriné) ir vidaus turinys, 0 apmirusi medzio dalis sudaryta i§ lasteliy sieneliy
[20].

Medienos metinis pricauglis sudaro meting rieve. Kiekviena metiné rievé sudaryta i$ dviejy,
spalva ir tankiu besiskirian¢iy, zony. Viding, ar¢iau Serdies esanti, zona, vadinama ankstyvaja
(pavasarine) mediena, o iSorin¢, arciau zieveés esanti zona, - vélyvaja (vasarine). Ankstyvoji
mediena formuojasi (auga) pavasarj ir vasaros pradzioje. Tuo metu dirvoje yra daug drégmés, todél
labiau vystosi apytakos audiniai: spygliuo¢iy medienoje — pladiaertmés, plonasienés tracheidés, 0
ziedaindziy lapuoc¢iy medienoje — stambis indai. Ankstyvoji metinés rievés mediena poréta ir
Sviesios spalvos. Vélyvoji metinés rievés mediena, auganti vasaros pabaigoje ir rudenj, formuojasi
labiau 1§ ramstiniy audiniy, tod¢l ji yra tankesné ir tamsesné uz ankstyvaja. Padrikai akyty lapuociy

ankstyvoji mediena nuo vélyvosios skiriasi nedaug.

1.1.1 pav. Pagrindiniai kamieno pjuviai [21]

Medienos sandara tiriama kamieno skersiniame ir iSilginiuose pjuviuose. Skersinis

vadinamas statmenas kamieno iSilginei aSiai. ISilginiu - einantis iSilgai kamieno ir sutampantis su
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medienos pagrindiniy ramstiniy ir apytakos audiniy ilggja aSimi. ISilginiai pjiviai yra du:
spindulinis, laikomas per Serdj einantis ir statmenas rievés liestinei, bei tangentinis, laikomas

i8ilginiu bet kuriuo atstumu nuo Serdies, sutampantis su kurios nors rievés liestine [20].
1. 1. 2. Lapuo¢iy mediena
Lapuoc¢iy medienos anatominiai mikrostrukttiros elementai: libriforminis plausas, indai,

vertikalioji parenchima ir Serdies spinduliai. Berzo medienos anatominiai mikrostruktiiros elementai

ir schema pateikta zemiau 1.1.2.1.paveikslélyje.
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1.1.2.1 pav. BerZzo medienos mikrostruktiiros schema ir anatominiai elementai: 1 — rievé; 2 — indai; 3 — Serdies
spinduliai; 4 — libriforminis plausas. Anatominiai elementai: a — indo narelis su laiptuota perforacija, b — berzo

apvaduotos poros indy sienelése, ¢ — libriforminis plausas, d — vertikaliosios parenchimos plauselio dalis [2]

Lapuociy anatominis elementas - libriforminis plausas (libriformas) — pagrindiné lapuociy
sudedamoji dalis (nuo 35 % iki 75 % tario). Tai ilgos lgstelés smailiais galais, turinCios labai storas
sieneles. Sienelés (libriforminio plauso) visada biina sumedéjusios.

Lapuoc¢iy elementai - indai — tai plonasieniai vamzdeliai, susidarg i§ trumpy lasteliy eilés
(vadinamy nareliais). Vandeniui patekti i gretimas Igsteles sienelése yra pory (paprasty ir
apvaduotojy). Medienoje paprastosiomis ir apvatuotomis poromis susisiekianti, i$sidéséiusi ir
1§siSakojusi bendra vandens taky sistema. Indai buina iki 100 mm ilgio, bet gali biti ir ilgesni.

Dar vienas lapuociy anatominis elementas - Serdies spinduliai - susidaro i§ parenchiminiy
lasteliy. Lapuociy Serdies spinduliai labiau iSvystyti nei spygliuociy, 0 berzo medienos Serdies
spinduliai daugiaeiliai, 1astelés iStysusios (spindulio kryptimi) spinduliniame pjtvyje.

Anatominis elementas, budingas lapuociams, - vertikalioji parenchima - tai Igstelés
(parenchiminés), kuriose kaupiamos maisto medziagos. Vertikalioji parenchima — plauselis pailgos

formos smailéjanciais galais, kurios skersinés sienelés padalintos j atskirus gardelius.
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1. 1. 3. Spygliuo¢iy mediena

Spygliuo¢iy pagrindiniai anatominiai elementai: ankstyvosios ir vélyvosios tracheidés,

Serdies spinduliai, sakatakiai ir medienos parenchima [21].

spindulinis
pitvis

1.1.3.1 pav. Spygliuo¢iy medienos mikrostruktiiros schema: 1 - Serdies spindulys; 2 - Serdies spindulys su
horizontaliuoju sakatakiu; 3 — vélyvoji mediena (vélyvosios tracheidés) su vertikaliuoju sakatakiu; 4 metinés rievies
riba; 5 — ankstyvoji mediena mediena (ankstyvosios tracheidés); 6 — brazdo lgstelés; 7 — aktyvosios rétinés lgstelés; 8 —

suirusios rétinés lastelés [44]

Spygliuo¢iy mediena (1.1.3.1 pav.) sudaryta i§ apmirusiy prozenchiminiy lasteliy, kurios
vadinamos tracheidémis. Spygliuo¢iy medienoje budingos dviejy tipy tracheidés: vélyvosios ir
ankstyvosios tracheidés. Ankstyvosios tracheidés sudaro rievés dalj, kuri susidaré pavasar] ar
vasaros pradzioje. JOS Sviesesnés spalvos, minkStesnés medienos (lyginant su vélyvaja medienos
dalimi), o sienelés plonos, su daugybe pory. Vélyvosios tracheidés sudaro rievés dalj, kuri susidaré
vasaros vidury ir rudenj, jos sienelés storesnés ir atlicka mechanine funkcija.

Spygliuo¢iy medienoje stipriai skiriasi ankstyvosios ir vélyvosios medienos spalva, tankis ir
mechanings savybes.

Spygliuociuose yra Serdies spinduliai, jais horizontalia kryptimi teka vanduo ir maistingos
medZiagos, taip pat juose sukaupiamos maistingos medziagos. Serdies spinduliai spygliuo¢iy
medienos tiirio sudaro apie 5-6 %.

Sakatakiai - spygliuo¢iy medienos anatominiai elementai. Pusies medienos 0,8 % sudaro

sakatakiai, pagal kryptj skirstomi j vertikaliuosius ir horizontaliuosius sakatakius.
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1. 2. Medienos medZziagos

1. 2. 1. Medienos droZliy ploksté

Medienos drozliy plokstés (MDP) gaminamos i§ medienos drozliy, suklijuoty sintetinémis
dervomis. Gaminant medienos drozliy ploksStes gali biiti naudojamos visos pjovimo obliavimo
atlickos ir menkavert¢ apvalioji mediena. Gaminant tokias plokStes mediena smulkinama,
rusiuojama, dziovinama, maiSoma su riSancigja medziaga, formuojama ir presuojama. Gaunamos
dideliy matmeny plokstés, kuriy struktiira homogeniska visame plokstés plote. Sios plokstés neturi
medienai biidingo anizotropiSkumo ir ydy. Plokstés gali buti dengiamos faneros lakstais,

popieriumi, dazais arba dervomis, lakais [26].

ty [kgim

1.2.1.1.pav. MDP drozliy frakcijos tankio pasiskirstymas [25]

PavirSiniai medienos drozliy plokstés sluoksniai (1.2.1.1 pav.) suformuoti i§ smulkiy daleliy
ir dideliu risiklio kiekiu. Vidinis sluoksnis formuojamas i§ stambesniy daleliy ir maZziau risiklio.

Ribos tarp iSorinio ir vidiniy sluoksniy aiskiai matomos [24].

1. 3. Medienos ir medienos medZiagy pavirsius kokybé

Medienos ir baldy pramonéje naudojamos jvairios natiralios medienos rasys, klijuota
mediena, fanera, MDP, MDF, jvairtis plastikai, kuriamos jvairios naujos kompozitinés medziagos.
Apdirbant Sias medziagas, pavir$iy kokybei keliami reikalavimai, atitinkantys gaminiy naudojimo
specifika. Apdirbant medziagas ir formuojant kokybiskus pavirSius apdirbamos medienos
pavirSiaus kokybe lemia daugelis veiksniy, kuriuos galima susieti su apdirbama medziaga, jrengimu

ir apdirbimo jrankiu, apdirbimo rézimu.
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Medienos ir jos gaminiy apdirbtiems pavirSiams keliami aukStos kokybés reikalavimai.
Vienas i§ pagrindiniy kriterijy, jvertinanciy apdirbto pavirSiaus kokybe¢, — pavirSiaus SiurkStumas.
Jis lemia tolimesnj pavir$iaus apdirbimo ir apdailos biida, estetinj vaizda, panaudojimo galimybes.

[2]

1. 3. 1. PavirSiaus kokybei jtaka darantys veiksniai

Apdirbamo pavirSiaus kokybei daro jtakg apdirbama medienos medziaga ar medienos rusis,
medienos plauso kryptis, medienos drégnis, pjovimo jrankio geometrija, jrankio aSmeny iSdilimas,
pastiimos greitis, pjovimo greitis, apdirbimo biidas ir kiti veiksniai.

PavirSiaus SiurkStumo rodikliy parametrai did¢ja, ilgéjant jrankio darbo laikui. Jrankio
atsparumas dilimui turi jtakos SiurkStumo parametrams, parametry pokyciui ir jy pokycio
charakteriui. PavirSiaus SiurkStumg galima laikyti kokybés rodikliu, nustatan¢iu medienos
apdirbimo technologijos patikimuma [27].

Didziausig jtakg pavirSiaus SiurkStumui turi medienos rusis, pjovimo jrankio dilimas,
pavirsiaus apdirbimo biidas bei pastimos ir pjovimo greiciai [2].

PavirSiaus SiurkStumas yra tiesiogiai susijgs su medienos pjovimo jrankio aSmeny dilimu:
kuo atsparesnés dilimui pjoviklio aSmeny medziagos, tuo ilgesnis pjovimo jrankio darbingumas.

Irankio dilimo jtaka apdirbto pavirSiaus kokybei yra didziausia. Geriausia pavirSiaus kokybe
gaunama frezuojant astriu jrankiu (p = 10 um). Didéjant jrankio aSmeny suapvalinimo spinduliui p,
apdirbto pavirsiaus kokybé blog¢ja [2].

Pjaunant medieng ir medienos medziagas, pjovimo jrankio atSipimas apibiidinamas apdirbto
pavirsiaus kokybés pablogéjimu [3].

Jrankio aSmeny suapvalinimo spinduliui p pasiekus 40 um riba, prasideda netaisyklingas
pjovimo procesas, kurio metu mediena yra ne pjaunama, o deformuojama ir gniuzdoma. Gautas
apdirbtas pavirSius netenkina jokiy kokybés normy [2].

Svarbus veiksnys apdirbamo ruoSinio pavirSiaus SiurkStumui yra pjovimo rézimas. Tokie
parametrai, kaip pjovimo greitis ir pastiimos greitis, turi biiti parinkti atsizvelgiant | apdirbama
medziagg, jrankio parametrus ir ruo$iniy apdirbimo budg. KeiCiantis pastimos grei¢iui, Kinta
pjovimo pavirSiaus kokybé. Didinant pastimos greitj, nuo tam tikro pastimos greicio, apdirbamo
pavirSiaus kokybé pradeda blogéti. Didéjant pjovimo greiiui, apdirbto pavirSiaus kokybé geréja.
Parinkus tinkamas pjovimo salygas, darbo rézimg ir tinkamus jrankius, pjaunanciosios briaunos

suapvalinimo spindulys daugiausiai jtakos daro apdirbamo pavirSiaus SiurkStumui.
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Nustatyta, kad pjovimo jrankiui dylant, pavirSiaus SiurkStumas didéja. Pagrindine jrankio
dilimo priezastimi laikoma trintis | medieng. ASmeny formos poky¢iai labai priklauso nuo

jrankio kampiniy ir mikrogeometrijos parametry [28].
1. 4. Medienos pjovimo jrankiy dilimas

Medienos pjovimo jrankiai dyla veikiant jéginiams, Siluminiams, elektriniams ir
cheminiams veiksniams. D¢l to sumazéja jy masé, pasikei¢ia geometriniai parametrai. [rankiui
dylant, jis Simpa, sumazéja jrankio darbingumas, o po kurio laiko tokiu jrankiu i§ vis negalima
dirbti. Jrankio darbingumo laipsnis yra jvertinamas darbinés dalies iSilgine ir skersine geometrija
[3].

Veiksnius, darancius jtaka pjovimo jrankio dilimui, galima suskirstyti pagal:

e priklausancius nuo apdirbimo jrankio savybiy;
e pjovimo rézimo;

e apdirbamos medziagos savybiy;

e veiksnius pjovimo zonoje.

Pjovimo proceso metu aSmenys suardydamos medziagg patiria jégy poveiki 1 pjaunanciaja
briauna, priekinj ir uzpakalinius pavirSius (1.4.1.pav.).
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1.4.2 pav. Pjovimo jégy variacijos kintant pjovimo keliui [41]
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Pjovimo jrankio pjaunancioji briauna dyla netolygiai, 0 aSmeny dilimas turi keleta skirtingo
intensyvumo periody. Pirmojo periodo metu pjovimo jrankio dilimas itin intensyvus. Siuo periodu

jrankis nudyla 40%-60% viso jrankio darbinio periodo, nors tai sudaro tik 5%-10% jrankio darbo
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1.4.3 pav. Pjovimo kelio L daromas poveikis aSmeny suapvalinimo spinduliui, frezuojant azuolo, berzo ir pusies

medieng. Greitapjovio plieno HS18-0-1 pjovikliais [35]

Atliktas tyrimas frezuojant gzuolo, pusies ir berzo medieng, frezuojant su greitapjoviu
plienu HS 18-0-1 (C 0.73 % - 0.83 %, Si < 0.50 %, Mn < 0.4 %, Cr 3.50 % - 4.50 %, V 0.90 % -
1,20 %, W 17,2% — 18,7%). Ruosiniai frezuojami pagal iSilginio frezavimo schemg. Nustatyta, jog
pjovimo keliui didéjant, didéja aSmeny suapvalinimo spindulys (1.4.3 Pav.). ASmeny suapvalinimo
spindulio pokytis didziausias pjovimo kelio pradinéje stadijoje (iki 400 m). Didziausias asmeny
suapvalinimo spindulys, kai pjovimo kelias L didziausias.

Dilimo proceso metu nuo jrankio priekinio ir uzpakalinio a$meny pavirSiaus medienos
jrankis praranda tam tikrg masés kiekj. Pjovimo proceso metu jrankj veikia mechaniniai ir
cheminiams veiksniai. Pjaunanciosios briaunos susidévéjimas (1.4.4 pav.) charakterizuojamas
trimis etapais:

1 — pradiné stadija (staigus susidévéjimas);

2 - monotoninis dilimas (tai stabilus dilimo periodas);

3 - avarinis dilimas (prasideda atSipus jrankiui).

Po avarinio dilimo, jrankis nebetinkamas naudoti.

Gamybiniai ir laboratoriniai tyrimai rodo, kad pradinéje darbo stadijoje medienos pjovimo
jrankiai dyla iStrupant. Teigiama, kad po galandinimo pjovimo jrankio asmenyse gali bti

mikrojtrikimy, be to nuo pjovimo ir trinties jégy susidaro didziuliai jtempiai [3].
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1.4.4 pav. Irankio dilimo stadijos [3]

Antroje stadijoje pjovimo jrankio pjaunanciosios briaunos dilimas tolygus, monotoninis.
Dauguma autoriy teigia, kad monotoninis medienos pjovimo jrankiy dilimas priklauso nuo darbo
(pjovimo) rézimo, jrankio pjaunanciosios dalies geometrijos, pjaunamos medienos rusies, jos
fizikiniy - mechaniniy savybiy, drégnumo, pjovimo krypties ir kity veiksniy [3].

Pasibaigus monotoniniam dilimui, jrankis atSimpa ir trecioje stadijoje prasideda avarinis
jrankio dilimas.

Irankio aSmeny suapvalinimo spinduliui p pasiekus 40 wum riba, prasideda netaisyklingas
pjovimo procesas, kurio metu mediena yra ne pjaunama, o deformuojama ir gniuzdoma. Gautas
apdirbtas pavirSius netenkina jokiy kokybés normy [2].

Irankio vienas i§ darbingumo parametry - jO pjaunanciosios briaunos uzapvalinimo
spindulys ir savybé iSlaikyti kuo ilgiau pjaunanciaja briaung astrig (1.4.2 pav.) Pjaunanciosios
briaunos pokytis pazymeétas A,. Irankiui dirbant, pjaunancioji briauna dyla, kol pasiekia kriting riba,

po kurios apdirbamas pavirsius netenkina kokybés reikalavimy.

90° »

0°
1.4.5 pav. Peilio aSmeny mikrogeometrijos parametrai:
0- pjovimo kampas; - nusmailinimo kampas; y — priekinis kampas; a- uzpakalinis kampas; p — aSmeny suapvalinimo

spindulys; F — a8meny i8dilimo plotas; b - aSmeny plotis; Ap - aSmeny sutrumpéjimas [4]

Frezavimo proceso metu, kontakto zonoje su apdirbamu ruo$iniu, pjovimo jrankis dyla
priekiniame ir uzpakaliniame pavirsiuje.
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1.4.6 pav. Isilginé pjoviklio mikrogeometrija: a - priekinis pjoviklio pavirSius, b — uzpakalinis pjoviklio pavirSius

Pjovimo jrankiu apdirbant medienos pavirsiy, aSmenys dyla netolygiai visoje pjaunanciojoje
briaunoje. Analizuojant pjovimo briaunos i$dilimus, butina tirti iSdilimus visoje pjaunancioje

briaunoje.

a. b.
1.4.7 pav. Skersiné pjoviklio mikrogeometrija: a — pradinis dilimas; b — monotoninis dilimas.

ASmenys tiriami iSilginéje ir skersin¢je jrankio geometrijoje. ASmenys dyla visoje kontakto
zonoje su apdirbamo ruoSinio pavirSiumi, priklausomai nuo pjovimo salygy pjoviklio pjaunancioji
briauna dyla:

e SimetriSkai (sglyginai, - iSdilimai pagal priekinj, ar uzpakalinj pavirSiy bina
didesni);

e Dilimas pagal uzpakalinj pavirSiy (dazniausiai susidaro apdirbant medienos
medziagas MDP, MDF, MPP).

e ISdilimas susidaro ir iSdylant priekiniam pavirSiui.

e Duobuté¢ priekiniame pavirSiuje (susidaro mazai legiruotose angliniuose
pavirSiuose).

Dirbancio jrankio pjaunancioji briauna dyla: pagal priekinj, uZpakalinj pavirSiy ar
simetriskai. Zinant jrankio dilimo procesa (atsizvelgiant j apdirbama medZiaga ir salygas), galima

parinkti jrankius su atsparesnémis savybémis, reikalingomis tam pjovimo biidui ir medZiagai.
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1.4.8 pav. Pjoviklio mikrogeometriniai ir kampiniai parametrai: FX — tangentinés jégos; Fy - normalinés jégos;

o — uzpakalinis kampas; B - galanginimo kampas; v - priekinis kampas; r — suapvalinimo spindulys [30]

Kintant kampiniems parametrams stebimas asmeny dilimo intensyvumas. Galandinimo
kampui g, kai jo skaitinés vertés mazos, aSmenys luzta. Kampui g didéjant, suintensyvéja
pjaunanciosios briaunos istrupé¢jimai. Kai galandinimo kampas f didelis, jrankio aSmenys neliizta,
vyksta monotoninis dilimas. Sukirus salygas, kampas $ islikti pastoviam, 0 kampas a nuo 15 iki
30°, dilimui galandinimo kampas f, jtakos nedaro. Nustatyta, jog esant priekiniam kampui y = 20°,

aSmeny dilimas priklauso nuo priekinio kampo y. Kampas y didé¢jant, aSmeny dilimas greitéja [30].

1. 4.1. Medienos pjovimo jrankiy medZiagos

Pjovimo proceso metu jrankis veikia apdirbama medziaga, o apdirbama medZiaga veikia
irankj. Jrankis, veikiamas apdirbamos medziagos, dyla ir keicia savo forma, kol visiSkai praranda
pjovimui reikalingas savybes. Pjovimo jrankis turi biiti atsparus dilimui, cheminiam poveikiui ir
temperatiiros poveikiui.

Kad pjovimo metu pjoviklj apdirbama medziaga paveikty maziau, pjovikliai gaminami is

atsparesniy medziagy ar jomis padengiami.
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1.4.1.1 pav. Temperatiiros jtaka medziagy kietumui [29]
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Apdirbimo proceso metu jrankio aSmenis veikia auks$ta temperatira, todél svarbi medienos
pjovimo jrankio savybé yra islikti stabiliam veikiant aukStom temperatirom. Priklausomai nuo
jrankio aSmeny medziagos (1.4.1.1 pav.), jo atsparumas temperatiiros poveikiui skirtingas [29].

Jrankiai, pagaminti i§ anglinio plieno, pjovimo zonoje gali buti veikiami iki 400°C.
Apdirbimo proceso metu greitapjovio plieno aSmenys pjovimo zonoje gali buti veikiami iki 700°C.
Kietlydiniai yra atsparlis temperatirai, 0 apdirbimo procese gali buti veikiami iki 1000°C.
Keramika itin atspari temperatiiros poveikiui ir islieka atspari iki 1100°C.

Kietlydiniai - tai aukstoje temperatiiroje supresuoti ir sukepinti volframo, titano, tantalo
karbido milteliai su kobaltu. Kietlydinio plokstelés biina vienkarbidés, sukepinant volframo karbidg
su kobaltu. Dvikarbidés gaunamos sukepinant volframg ir titano karbida su kobaltu. Trikarbidés
gaminamos sukepinant volframo, titano ir tantalo karbida su kobaltu. Gaminamos ir bevolframinés
plokstelés, sukepinant titano karbida, titano karbonitrita su riSamgja medZziaga.

Irankio pjovikliai gaminami i§ keramikos. Pjovikliai btina kieti, didelis jy trikumas gana
trapumas. Abrazyviniam dilimui atsparumas priklauso nuo medziagos kietumo, naudojami
metalokeraminiai Kietlydiniai (WC, TiC, TaC karbidai su kobalto milteliais).

Keramika gaminama i$ sunkiai lydziy metaly (Ti, Zn. Tn, W, V, HT ir kt.). Karbidai,
nitridai, boridai ir silicidai pasizymi daugeliu gery techniniy savybiy: stipras, kieti ir chemiskai
atsparus.

Pjovikliams gaminti naudojamas koronitas, kuris gaunamas mazus titano nitrido gradelius
paskirstant greitapjoviame pliene.

Irankiams gaminti naudojamas ir kubinis boro nitridas, savo kietumu nusileidZiantis tik
deimantui. Jis atsparus kaitrai, atsparus dilimui ir chemisSkai stabilus, taciau labai trapus.

Irankiy plokstelés gaminamos i§ kieCiausios medziagos - polikristalinio ir monokristalo

deimanto.

Polikristaliniai deimantai (PCD)
Karbidiniai deimantai (DLC)
likristaliniai boro nitridai (PCBN)
Si,N, Metalo keramika su danga

Keramika n Karbidai su danga
'n Smulkas karbido grudeliai su danga
AlLO,

Metalo keramikg =~ jeesewremrensnen

Kistumas

mulkas karbido grideliai Koboltas

Karbidai

Greitapjovis plienas

[ Plastiskumas )

1.4.1.2. pav. Rysys tarp kietumo ir plastiSkumo [29]

23



Atsparumui dilimui padidinti naudojamos medziagos turi neigiama koreliacinj rysj (1.4.1.2
pav.) tarp kietumo ir plastiskumo. Gaminant jrankius, reikalinga suderinti Sias dvi savybes, taip pat
priklausomai nuo apdirbamos medZziagos parinkti ir pritaikyti kietesng ar plastiSskesne medziaga.

Pjoviklius galima gaminti i§ brangaus metalo arba kaip pagrindg naudoti pigesnj
konstrukcinj metalg ir izoliuoti nuo agresyvios aplinkos, padengiant jo pavirSiy atsparesniu dangos

sluoksniu. Gaunamas produktas atsparus iSorés veiksniams, tik mazesnémis sgnaudomis.

1. 5. Antrinis Zaliavy panaudojimas

Apvirinimas leidzia racionaliai naudoti brangias Zaliavas ir jas taupyti. Brangiomis
zaliavomis padengti pjoviklio asmenis tik kiek butina pjoviklio atsparumo padidinimui. Metaly
panaudojima dangoms gauti riboja didelé jy kaina. Pigesnis metalas dazniausiai naudojamas kaip
pagrindinis konstrukcinis elementas, o brangus — tik dangoms. Metalinés dangos izoliuoja metalg
nuo agresyvios aplinkos. [11]

Medziagy mokslo tikslas - kurti naujas medziagas bei pritaikyti, patobulinti jau esamas
medziagas naujose srityse, atskleisti naujas medziagy galimybes, tausoti ir racionaliai vartoti zemés
resursus.

Zaliavy kainy pokytis didelis, nuo daug aplinkybiy priklausantis veiksnys, kuris priver&ia
brangias zaliavas vartoti protingai ir jy naudoti tiek kiek bitina.

Medziagy taupymas — viena aktualiausiy misy dieny problemy. antrines zaliavas naudojant
vietoj jprasty medziagy yra sprendziamos ne tik ekonominés, bet ir ekologinés problemos [8].

Technologiniame procese visis$kai iSvengti pramoniniy atlieky nejmanoma. Jas galima
vartoti kitose, nebiitinai tos pacios pramonés Sakos jmonése.

Apvirinimo atsparesne danga technologija leidzia protingai naudoti brangias zaliavas. Sis
pjovikliy sustiprinimo biidas leidzia panaudoti ir antrines Zaliavas. Surinktos antrinés Zaliavos 1§
naudoty pjukly, frezy, grazty ir kity jrankiy, kurie darbui netinkami, turi pakankamai daug
medziagy, tinkamy zaliavos antriniam panaudojimui.

Ivairiose pramonés ir Gikinés veiklos srityse susidaro gamybos atlieky, kurias apdorojus
galima naudoti detaléms aplydyti. Tai yra metalo pjovimo, abrazyvinio apdirbimo jrankiy liekanos,
neradijan¢iy plieny drozlés ir pan. Antrinés zaliavos turi didelj kiekj reikiamy legiruojanciyjy
elementy — chromo, volframo, molibdeno, silicio ir kt.

Kauno technologijos universiteto gamybos technologijy katedros mokslininky grupé,

vadovaujama doc. dr. P. Ambrozos, per pastaruosius metus vykdé mokslinius medziagy aplydymo
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panaudojant antrines zaliavas tyrimus. Buvo tiriamos antriniy Zaliavy milteliy naudojimo galimybés
konstrukcinio plieno kietinamajam aplydymui bei suvirinimui [8].
Atsparumo dilimui apvirinant technologija gali naudoti antrines zaliavas ir logiska Sias

medZziagas panaudoti.
1. 6. Atsparios dilimui dangos formavimas apvirinant

Pjoviklio atsparumg dilimui galima padidinti apvirinant. Dilimas priklauso nuo apvirinamos
medziagos atsparumo iSoriniams veiksniams. Apvirinant galima keisti medziagos savybes ir
padidinti atsparumg dilimui.

Detaliy patikimumas labai priklauso nuo pavirsinio sluoksnio savybiy — atsparumo dilumui,
kie€io, korozinio atsparumo, ciklinio nuovargio. Kei¢iant pavir§inio sluoksnio savybes, galima
padidinti gaminiy patikimumag ir ilgaamziS$kuma, o kartu taupyti zaliavas ir energija [11].

Pavirsiy galima stiprinti grudinimu, termodinaminiu plastiniu deformavimu, purskimo ir
aplydymo dangomis [8].

Metaly pavirSinis sluoksnis dengiamas norint pakeisti jo mechanines, fizikines—chemines
savybes, suteikti jam atsparumo iSorés poveikiui, pagerinti jo estetinj vaizdg. Dangos turi biiti gerai
sukibusios su dengiamuoju pavirSiumi, atsparios aplinkos poveikiui, neatsisluoksniuoti. Darbo metu
nekeisti suteikty savybiy [11].

Metaly lydiniais, metaly oksidais, metaly/keramikos miSiniais, karbidais ir jvairiy medziagy
kompozitais gali buti padengti jvairiy medziagy pavirSiai, formuojant unikalias dangy
mikrostruktiiras [9].

Apvirinant sukietinamas pavirSius apvirinamu miSiniu ir pakei¢iamas kietumas ir cheminé

sudétis.

800 4 H

=

600 4

Apvirinta zona

400 A

Tarpfaziné zona

Silumos jtakos zona ;

Mikrokietumas (HV)

200 A

Bazinis matalas

0

0 02 04 06 08 1 1.2 14 16 18 2

Atstumas nuo paviriiaus (mm.)
1.6.1 pav. Apvirinto pavirSiaus kietumas [18]
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Apvirintos dangos struktira ir savybés priklauso nuo aplydymui naudoty medziagy,
technologijos ir rézimy, ausinimo salygy bei terminio apdorojimo [8].

Dengiant gaminius apsaugine danga, naudojamas vienas i§ pavirSiaus apdirbimo biidy —
terminis purSkimas. Tai procesas, kai koncentruoto energijos Saltinio iSlydytos (jkaitintos) mazos
medziagos dalelés dideliu grei¢iu bloskiamos ant dengiamo pavirSiaus, kur Kristalizuojasi ir taip

formuoja danga [6].

T Difuzijos atstumas

Pavirsius

Bazinis metalas

1.6.2 pav. Apvirinamos medziagos sklidimas j ruosinj [10]

Aplydymas yra vienas i§ ekonomiSkiausiy budy, leidzianciy padidinti detaliy atsparuma
dilimui. Daznai plieniniai pavir$iai stiprinami lankiniu apvirinimu, nes tai yra nesudétinga

technologija ir ja naudojantis galima gauti jvairios sudéties dangas [8].

A e Y PR TS i G

CrB + Cr,B FeB + Fe,B

1.6.3 pav. Ruosinys padengtas atsparuma didinancia danga [10]

Dilimui atsparioms dangoms gauti naudojama daug jvairiy medziagy ir aplydymo
technologijy. DaZnai naudojami gelezies anglies lydiniai, kuriy pagrindinis legiruojantysis
elementas yra chromas arba volframas, daug mangano turintys bei legiruoti keliais elementais.

Beveik visuose lydiniuose yra daug anglies, o kai kuriuose — boro [8].
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1. 6. 1. Dangos, atsparesnés dilimui, padengimo budai

Terminis purSkimas yra procesas, kai koncentruoto energijos Saltinio iSlydyti mazi
medziagos laSeliai dideliu grei¢iu yra bloSkiami ant pagrindo, kristalizuojasi ir taip formuoja dangg
[13].

Priklausomai nuo energijos $altinio, kuris iSlydo purSkiamg medziaga, terminio purSkimo
procesas skirstomas j dujinj ir elektrolankinj. Taip pat naudojamos ir tokios technologijos, kada yra

sujungiami keli koncentruotos energijos $altiniai. [14]

Dujinio purskimo principiné schema

— Deguonis

Milteliai Tiita
E Purkitiné danga

& g \..
' Titydyty daleliu =2

|j.\(ilte]iai

“—— Deguonis

srautas v Ty

Sarvas

Degiosios dujos
1.6.1.1 pav. Dujinis pur§kimas, schema [15]
Dujinio purskimas lengvai automatizuojamas, nesudétingas, netriukSmingas, ekonomiskas

procesas. Dangos po dujinio purS$kimo, norint sumazinti poringumg ir didinti dangos tankj,

perlydomos. UZneSus danga, pakaitinama degiklio liepsna. [15]

HVOF principiné schema
Degimokamera
Mai$ymo kamera Purkiting danga
[
_{ -
I —_—

=
L Telydytu dalelitit
—/\ stautas ;

Degiosios dujos
Miletliai
Deguonis

Ausinimas - vanduo

1.6.1.2 pav. HVOF purskimas, schema [15]

Dujinio didelio greicio liepsninio purskimo (ang. HVOF — High Velocity Oxy - Fuel
Spraying) metu naudojamos vandenilio, propileno, ar propano dujos. Deganciy dujy temperatiira t =
2600-3000 °C, degimo greitis v = 300-550 m/s. Gaunamos gerai sukibusios su pagrindu, tankios ir

mazai porétos dangos. [15]
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Elektrolankinio purskimo schema

Elektrodiné viela

Purkstiné danga

[slydytu dale
stautas

Elektros lank:

Vielos kreipianciosios
Elektrodiné viela
Suspaustas oras

1.6.1.3 pav. Elektrolankinis purskimas, schema [15]

Per kanalus tiekiamos elektrodinés vielos, kurias iS§lydo degantis elektros lankas. Suslégto

oro srové 100-350 m/s pernesa islydytas daleles, dangos temperatiira t = 2600-6500 °C [15]

1.6.1.4 pav. Elekrolankinio suvirinimo po fliusu schema: 1 — pagrindinis metalas; 2 — lankas; 3 — fliuso bunkeris; 4 —
elektrodiné viela; 5 — kontaktinis vamzdelis; 6 — fliusas; 7 — skystas §lakas; 8 — prilydytasis metalas; 9 — kietas $lakas;
10 — sialeé [5]

Suvirinimo fliusai saugo suvirinimo zong nuo oro poveikio ir naudojami siilés metalui
legiruoti reikalingais priedais. Suvirinimo metu, tarp issilydziusio fliuso ir skystojo metalo vyksta
sgveika (redukuojami oksidai), todél cheminé metalo sudétis ir mechaninés savybés labai priklauso
nuo naudojamo fliuso cheminés sudéties. [5]

Vientisos dangos ir substrato salyCio zonoje visuomet susidaro SuoliSkas savybiy
pasikeitimas. Dangos ir substrato saly¢io pavirSius dazniausiai biina silpniausia sistemos zona,
kurioje darbo metu medziaga pradeda irti. Tokio Suolisko savybiy kitimo iSvengiama panaudojus

funkciskai kintamy savybiy termobarjerines dangas.[16]
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1. 7. Irankiy, apvirinty didesnio atsparumo danga, savybés

Atliekami moksliniai tyrimai rodo, kad, dengiant atsparesne dilimui danga, dangos savybés
suteikiamos dengiamam pavirSiui. Palyginus su nepadengtu danga pavirSiumi, apvirinti pavir$iai
didesnio atsparumo.

Apvirinimas leidzia pakeisti metalo fizines ir mechanines savybes, padidinti pjoviklio
atsparumg dilimui. Tai ekonomiskas pjoviklio atsparumo dilimui didinimo btidas.

Daznai plieniniai pavirSiai stiprinami lankiniu aplydymu, nes tai yra nesudétinga
technologija ir ja naudojantis galima gauti jvairios sudéties bei paskirties dangas [8].

Metaly lydiniais, metaly oksidais, metaly/keramikos miSiniais, karbidais ir jvairiy medziagy
kompozitais gali buti padengti jvairiy medziagy substratai, formuojant unikalias dangy
mikrostrukttras. Terminio purSkimo metu gautos dangos sukuria funkcinj apsauginj pavirsiy, kuris
apsaugo arba modifikuoja substrato medziagg arba atskiras jo dalis [9].

Padengiant pjoviklius, dengiama tik pjovimo procese dalyvaujanti pjoviklio dalis, o brangi

medziaga tikslingai naudojama ir kiek reikia pjovikliui sustiprinti.

1.7.1 pav. Jrankis apvirintas atsparesnio atsparumo dilimui danga [4]

Istirta, kad apvirinus anglinj plieng (C 0.14 % - 0.22 %; Si 0.12 % - 0.13 %, Mn 0.4 % -
0.65 %, S< 0.05 %, P < 0.04%), (lent. 1.7.1) nurodytais komponentais, gaunamas didesnio
atsparumo dilimui pavirsius.

Lentelé 1.7.1 Pjoviklio sustiprinimui apvirinant naudoti komponentai [4]

Midinio komponentu sudétis  [WE %]
SIC Ccr w Fe-70%Mn
El 40 10 40 10 AMS1*
* LST EN 10204:2004 5i0. and MnO = 50 %.

Flux

Apvirinus ruosinius (tik pjaunancia pjoviklio dalj) ir paruoSus pjoviklj darbui (pagalandus),
buvo apdirbami gzuolo ruoSiniai (1000*100*45). Tas pat buvo atliekama ir su neapvirintais
CTO1M-LA2 ir 8X6FT pjovikliais. Gautas rezultatas pateikiamas grafike (1.7.2 pav).
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1.7.2 pav. Tyrimo rezultatai. A§meny sua;;Jvzll:;;?;Ll;Zkyﬁs, pjovimo kelias L = 3200 m [4]

Kaip matome i§ auksciau pateikty bandymo rezultaty, tiriant ruoSinius tokiomis paciomis
salygomis, apvirinti pjovikliai (EI1) atsparesni dilimui, palyginus su greitapjovio plieno CT01M-
LA2 ir 8X6FT pjovikliais. Pjovimo keliui pasiekus L = 3200 m. lyginant su kitais bandiniais,
pjoviklio su sukietintais aSmenimis, aSmeny uzapvalinimo spindulys 3 kartus mazesnis.

Sis tyrimas bei kity moksliniy tyrimy rezultatai rodo, kad, padengus medziaga didesnio
atsparumo dangomis, gauname didesnio atsparumo pavirsiy.

Kito tyrimo metu mokslininkai W. Darmawan, J. Quesada, Fr. Rossi, R. Marchal, Fr.
Machi, H. Usuki palygino AISI-M2 pjoviklius su papildomai lazeriu sukietintus pjovikliais bei L2

apvirintais pjovikliais (pjoviklio ir apvirinimo sudétis nurodytas lenteléje nr. 1.7.2).

Lentelé 1.7.2 Tiriamy ruo$iniy ir apvirinamo mi$inio sudétis [17]

Ruosiniai Zaliava Cheminé sudétis (%) Matmenys

M2 Fe =Bal, C=0.88, 5 =025, Mn=0.30, 500 mm % 40 mm x 10 mm
P=002,5=0001, Cr=404 W=06.13,

Mo=492, V=185
s Fe=Ral, C=0.85, §5i=0.20. Mn=0.30, 53150 um
12
Mo miltekai Cr=4.35, W=630, Mo=500, V= 1.90
1 Fe=Bal, C=0.45, §i=035 Mn=0.15, 500 mm x40 mm ¢ 10 mm

Cr=0.80, Mo=020,V=0.15

Lentelé. 1.7.3 Lazerio naudoto pjoviklio sustiprinimui charakteristikos [17]

Apdirbimas Sukietinimas Apvinnimas
Lazerio galia (W) 2800 2800
Pastiimos greitis (mm/min) L} , 600

Lazerio spindulio diametras (mm) - 32
Miltelny padavimo noma (g/min) - 3
Apvirinamos siilés plotss (mm) - 21
Griidinimas po apdirbimo () Tiis Jartad; temp 360 Tis karta; temp 360
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AISI-M2 pjovikliai buvo sukietinti lazeriu, sukietinimo schema nurodyta (1.7.3 pav.),

lazerio charakteristikos nurodytos (lent. 1.7.3.)

a _ b Suldetintas paviriius
dmm. lazenio Lazens
spindulio
diametr
Aetas M2 bandinys o
Irengima
stalas
M2 jrankis
Sulietinamas
— pavirsius

1.7.3 pav. Sukietinimo lazeriu schema (a), sukietintas pjoviklio pavirSius (b) [17]

Apvirinamy ruoSiniy L2 ir aplydomo miSinio sudétis nurodyta lenteléje 1.7.2. Lazerio

charakteristikos nurodytos lenteléje nr. 1.7. 3. Apvirinimo schema parodyta pav. 1.7.4.

Lazerio spind.

Apvirintas paviriiss

-

W2 apvirintas jrankis

Apsavzings
dujos

Milt=liai

W2 milteliy
suloetinimas

1.7.4 pav. Pjoviklio apvirinimas: a — apvirinimo schema , b - apvirintas pjoviklis [17]

Bandymas atliktas vienodomis salygomis, apdirbant buko medieng AISI-M2 pjovikliu ir

papildomai lazeriu sukietintu L2 pjovikliu bei apvirintu misiniu M2 pjovikliu.

l Prispaudiklis Xb, Yb

N

1.7.5 pav. Bandymo stendas [17]

Lukstas
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Lentelé 1.7.4. Buko medienos bandiniy charakteristikos ir pjovimo rézimas [17]

Medienos charaktenstikos Apdirbimo charaktenstikos
Mediznos s Bulas Piowimo graitis {m/s) I
Tanldis(g,/cm?) 0.71 Pastimos greibis (mm/min) 500
Drégniz (%) 52 Dyrozlés storis  (mm) 0.5
Fuodinio plotis (mm) 18 T st Pagalandinimo kampas  20¢
Ruodinio diametras (mm) 380 Fjoviklio parametrai

Uzpalkaliniz kampas 1

Istirtas ruo$iniy kictumas parodé, kad lazeriu sukietinty ir apvirinty ruoSiniy kietumas yra
didesnis. Duomenys pateikiami zemiau grafike.

a 8 { g b a&0

T
=

| —O-30-ag 1 850
Nl2-ayp =1
i 340 Wﬁ%ﬁ i w0 :
3 830 8 830 u:
. & .
Raaavasd &

i g
= a0 = 800 {8~ M2~ st ~Oaapesin |
?m i 1 1 1 i i i 1 1 '.‘g[:l i i i i i i i i i i i
12 3 45 B 7 8 31011213 % 1234567 8 010111213 14

Matavimo taflas (100 ym) Matavime tailas (£100 ym)

Apvirintas, ar sulistintas paviriivs

1.7.6 pav. Tiriamy pjovikliy kietumas: M2 - AlSI pjovikliai; M2 sukiet.- lazeriu sukietinti pjovikliai; M2 apvir. —

apvirinimu sustiprinti pjovikliai [17]

Bandomais pjovikliais buvo atliktas tyrimas. Kai pjovimo kelias L = 2000 m (nuotraukose
1.7.7 pav), lyginant su M2 — lazeriu sukietintu pjovikliu ar M2 - sustiprintu apvirinimu pjovikliu,
matomi a§meny pazeidimai didesni ant AISI-M2 pjoviklio.

1.7.7 pav. Pjovikliy aSmeny nuotraukos: 1(a, b, ¢) — aSmenys, kai pjovimo kelias L= 0 m; 2, 3 (a, b, ) - aSmenys, kai

pjovimo kelias L=2000 m. Cia: a — AISI-M2 pjoviklis; b — lazeriu sukietintas; ¢ — sukietintas apvirinimu [17]

Ruosinius apdirbus lazeriu pakinta mikrostruktiira. Tai matoma SEM mikroskopu darytose
nuotraukose (1.7.8 pav.).
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1.7.8 pav. Pjovikliy mikrostruktara. a — AISI-M2 pjovikliai; b — lazeriu sukietinti pjovikliai; ¢ — sukietinti apvirinimu
pjovikliai [17]

Bandomaisiais pjovikliais buvo apdirbti buko medienos ruos$iniai. Buvo i$matuotas ruoSiniy
ir pjovikliy pavirSiy Siurkstumas (1.7.9 pav.). Pjovikliai, kuriy darbiniai pavirSiai buvo sukietinti

lazeriu ar apvirinti, buvo mazesnio Siurk§tumo.

LZE‘ Eh 2 2km
E = e
2 Y 2 — >
o 22 r‘/-!‘ o /C}'f_._ F/
19

e M TR
u - VIRl — L
-,§ 14 — [T wokdetintan| -,g 11 km —-NT wolsatinian
] W M 2mgririem 81 - M mgrisinim |
é 10 L L L L L L é 10 " L

D2 04 08 08 1012 14 16 18 20 0 10 20 0

Pjovimo kelias (km) Pjavnanéiosios briavnos Ra (pm)

1.7.9 pav. Pavir$iy $iurk§tumas Ra: a - medienos bandinio, b — bandomy pjovikliy [17]

Tyrime nustyta, kad, apdirbant buko medienos bandinius iki pjovimo kelio L = 2000 m,
sustiprinti apvirinimu ir sukietinti lazeriu pjovikliai yra didesnio atsparumo dilimui, 0 matuotas

aSmeny SiurkStumas mazesnis, lyginant su AISI-M2 pjovikliu.
1. 8. Apdirbto pavirsiaus Siurk§tumas

Medienos pavirsiaus Siurk$tumas susijes su apdirbamos medienos savybémis, apdirbimo
buidu, medienos pjovimo jrankiu ir pjovimo rézimu.

Medienos apdirbimo jrankio aSmenys kei¢ia apdirbamos medienos pavir$iy. ASmenims
dylant, apdirbtojo pavirSiaus kokybé blogéja, iSauga pavirSiaus Siurk§tumo parametry skaitinés
vertes.

Irankio aSmeny suapvalinimo spinduliui p pasiekus 40 pum ribg, prasideda netaisyklingas
pjovimo procesas, kurio metu mediena yra ne pjaunama, o deformuojama ir gniuzdoma. Gautas

apdirbtas pavir$ius netenkina jokiy kokybés normy [2].

33



Tyrime nustatyta, kad, didéjant pastimos greiciui, pavir$iaus SiurkStumas didéja. Didesnis
pastimos greitis didina apdirbimo defektus. PavirSiaus Siuk$tumas maziausias, kai pjoviklio

priekinis kampas 20° [31].

£
= -
= 7
o
~
% “l
S =
[=]
g.f !
€7 - 7
E 3 - - m- , Kaiprickinis kampoas
8% 20
— a— Kai prickinis kampos
- 25
o 8 12 18 24 30

Pastimos greitis (m/min)

1.8.1 pav. Pjoviklio priekinio kampo ir pastimos greicio jtaka apdirbto pavirsiaus SiurkStumui [31]

Pastamai vienam pjovikliui u, didéjant nuo 0,5 iki 3,0 mm, didéja ir Kinematiniai
pavirSiaus nelygumai, jie blogina kokybe. Kinematinis nelygumas ir pavirSiaus banguotumas
susidaro dél frezavimo jrankio sukamojo judesio (1.8.2 pav). Jy dydis susietas su pjovimo
procese dalyvaujanciy peiliy Kiekio z, pastimos vienam pjovikliui u,, pjovimo spindulio R, ir
pjovimo greicio v [32].

Ivairiy tyrimy rezultatai parodé, kad, didéjant pjovimo greiciui, pavirSiaus kokybé

geréja [33].

1.8.2 pav. Frezavimo jrankio judesys: x — jrankio nueitas kelias per laika; y, - vertikalus judesys; yy, — vertikali jrankio

amplitudé; p — jrankio palikta banga [34]
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1.8.3 pav. Frezavimo bangy priklausomybé nuo pasttimos grei¢io [35]
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Tyrimo rezultato rodo, (1.8.3 pav.) kad pavirSiaus Siurk$tumas priklauso nuo bangy

zingsnio, kurios priklausomos nuo pastiimos greicio ir peiliy veleno sukimosi daznio.

1. 8. 1. PavirSiaus Siurkstumo rodikliai

PavirSiaus SiurkStumas apibiidinamas trimis pagrindiniais parametrais: SiurkS$tumu,
banguotumu ir geometrinés formos netikslumais. Siurk§tumas atspindi smulkius paviriaus
nelygumus, kurie atsiranda dél apdirbimo proceso. Banguotumas apibtidinamas placiau, kaip
turintis didesniy matmeny pavirSiaus netikslumus. Geometrinés formos netikslumai apibiidinami
iSilgai pjovimo krypties. Banguotumo ir Siurk§tumo nelygumy atskyrimui naudojami jvairts filtrai
[36].

Apdirbamo pavirSiaus kokybe apibudinama nelygumais apdirbtame pavirSiuje — SiurkStumu,

0 mikrogeometriniai pavir§iaus nelygumai apibudinami rodikliais: Ra, R;, Rmax ir Kitais.
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1.8.1.1 pav. Normalinis pavirSiaus profilis ir Siurk§tumo rodikliai: 1 — bazinis ilgis; m — viduriné profilio linija; Smi —
vidutinis profilio nelygumy zingsnis; Si — vidutinis vir§tiniy nelygumy zingsnis; Hi max — penkiy auks¢iausiy virStiniy
nuokrypis nuo vidurio linijos baziniame ilgyje; Hi min — penkiy Zemiausiy vir$aniy nuokrypis nuo vidurio linijos
baziniame ilgyje; hi min — atstumas iki laisvai pasirinktos linijos Zemiau jduby linijos; Rmax — atstumas tarp profilio
auksciausios vir§uinés ir giliausios jdubos tasky baziniame ilgyje; Yi — profilio nuokrypis nuo linijos m; p — profilio

kirtimo linijos atstumas nuo virStniy linijos; bn — atraminio profilio suminis ilgis atstume p nuo virStniy [37]

1. 8. 2. Pavirsiaus Siurk§tumo matavimo metodai

Vienas i§ Siurk§tumo matavimo budy, Kkopijavimo principu, adatiniai profilometrai

kontaktuoja su apdirbtu pavir§iumi matuodami pavirSiaus nelygumus.
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1.8.2.1 pav. Kontaktinis profilometras: a- adatinis; b- rutulinis [42]

Matavimas kontaktiniu profilometru turi trikumy. Sie profilometrai pagaminti i§ metalo,
matuodami pazeidia pavir$iy, atsiranda SiurkStumo paklaidos. Jy taip pat ilgas matavimo laikas.
Profilometrai pavirSiaus nelygumus vienu metu matuoja tik viena kryptimi, matuojant keliomis
Kryptimis ilgéja matavimo laikas [38].

Optinio profilometro matavimo principas panasus j kontaktinj profilometra. Skirtumas tarp
prietaisy yra toks, jog kontaktiniai profilometrai turi kontakta su matuojamu pavirSiumi, 0 optiniai

profilometrai pavirSiy skenuoja.

1.8.2.2 pav. Optinio profilometro §viesos isskaidymo principas [43]

Lazeris sukuria véduoklés formos $viesos srautg, jiS nukreipiamas j matuojamg pavirsiy
pavirSiy lygiagreciai pastimos krypc¢iai. Ant matuojamo pavirSiaus $viesos srautas ant sukuria

sekcija su nelygumais [38].

1.8.2.3 pav. Sviesos isskaidymo metodo matavimo principas [38]
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Krintant] Sviesos srautg fotografuoja kamera. Lazerio Sviesa matuojamag pavirSiy pasiekia 3
~ 6° kampu. Bangy auksc¢iui turi jtakos lazerio apSvietimo kampas. Jei kampas yra maZesnis nei 6°
laipsniui, o santykis tarp L ir H didesnis negu 10, tai didina pavirSiaus nelygumy aukstj. Mazinant
kampa, turésime nelygumy auksc¢io padidéjima. Jei kampas per mazas, Sviesos srautas bus neryskus

[38].

1. 9. Triuk$mo lygio matavimai

Triuk§mo lygio intensyvumas kinta, priklausomai nuo pjovimo rézimo, apdirbamos
medziagos savybiy, jrankio aSmeny suapvalinimo spindulio ir kity veiksniy. Garso lygio pokytj
galima susieti su apdirbamo pavirSiaus kokybe (Siurk$tumu): didéjant garso lygiui, didéja
apdirbamo pavirsiaus SiurkStumas. Garso pokytis ir pavir§iaus SiurkStumo parametrai auga, didéjant
pastiimos greiciui.
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1.9.1 pav. Triuk§mo matavimo schema [39]
Tyrimo rezultatai parodé, kad pastimos greitis daro jtaka bandinio pavirSiaus Siurk$tumui
bei garso lygiui. Didéjant pastimos grei¢iui, didéja garso lygis ir didéja frezuoto pavirSius

SturkStumas [39].

ShurkEtumas [um Ral
-t ok B3R
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Garso intensyvumas [Wim? s} 10

1.9.2 pav. Pavirsiaus Siurkstumas ir garso lygio intensyvumas [39]
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Tyrimo rezultatai rodo, jog pavirSiaus Siurk$tuma, triukSmo lygj ir pastimg galima susieti:

didéjant pastiimai, didéja triukSmo lygis ir pavir$iaus SiurkStumas [40].
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1.9.3 pav. Pjovimo ir pastiimos greiciy jtaka garso slégiui [40]

TriukSmo lygis ir pavirSiaus Siurk$tumas, pastimos greiéiui nekintant, - parametrai, Susije
tarpusavyje. Didinantt frezavimo jrankio apdirbamg plotg, garso lygio rodikliai didé¢jo du kartus,
nors pavirsiaus Siurk§tumo pokycio néra. Tyrimy rezultatai parodo, kad triuk§mo lygio matavimas
gali buti perspektyvus metodas apdirbto pavirsiaus kokybei nustatyti, taip pat $is metodas gali bati

panaudotas parenkant optimalius pastimos greicius [39].
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2. METODINE DALIS

2. 1. Darbo tikslas

Tiriamojo darbo tikslas — istirti medienos frezavimo peiliy, sustiprinty apvirinimu po fliuso
sluoksniu, atsparuma dilimui frezuojant berzo ir pusies medieng bei apdailinta medienos drozliy
plokste (MDP).

Darbo uzdaviniai:

e nustatyti, kaip kinta peiliy mikrogeometrijos parametrai, frezuojant medieng ir MDP;
e nustatyti frezavimo peiliy jtakg pjovimo galiai P;
e nustatyti peiliy dilimo jtakg garso lygiui dB;
e nustatyti peiliy dilimo jtakg frezuoty pavirsiy kokybei.
Kintamais veiksniais pasirinkti pasttima vienam pjovikliui u, ir pjovimo kelias L.

Apskaiéiavus pjovimo V ir pastiimos U greiéius, sudarytas bandymy tinklelis. (Lent. nr.2.1.1)
Lentelé 2.1.1 Bandymy tinklelis.

Pjovimo rézimo parametrai Frezavimo peiliai

Nr.1 Nr.2 Nr.3
Pjovimo greitis v, m/s 31.15
Pastiima vienam pjovikliui u;, mm 1,00 0,50
Pastimos u, m/min 6,00 3,00

2 2. Medienos pjovimo stendas

Medienos frezavimo peiliy dilimo bandymai atlikti medienos pjovimo stende, kuris yra
sukurtas reismusiniy obliavimo stakliy SR3-6 bazéje. Ruosiniai buvo frezuojami pagal iSilginio
frezavimo schema, kai pastimos u ir pjovimo v grei¢iy vektoriy kryptys prieSingos viena Kitai.
Cilindriniame peiliy velene buvo tvirtinami du peiliai, kai vienu frezuojama, o kitas skirtas
balansavimui. Peiliy veleno korpuso skersmuo 100 mm, o pjovimo skersmuo - 103 mm.

Sumontavus peilj velene, pjovimo kampas 60°.
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5 — ruosinio storiui nustatyti, stalo pakélimo/nuleidimo mechanizmas; 6 — uzpakalinis glotnus pastimos ritinys; 7 —

priekinis ir uzpakalinis prispaustuvai; 8 - priekinis rifliuotas pasttimos ritinys; 9 — apsauginé uzuolaida

2.2.2 pav. Peiliy velenas: 1 — korpusas; 2 - pjovimo peilis; 3 - balansavimo peilis; 4 - pleistas; 5 — varztas; d — peiliy

veleno skersmuo (100 mm.); D — pjovimo skersmuo (103 mm.)

2. 3. Frezavimo peiliai

Frezavimo peiliy korpusas pagamintas i§ anglinio plieno, 0 pjoviklio dalis, kurioje
suformuojami a$menys, apvirinta atsparesnémis dilimui medZiagomis.

Peilis apvirintas atsparesniu lydiniu, padengtas tikslingai tik tiek, kiek reikalinga atsparumo
padidinimui, o likusi dalis néra veikiama pjovimo proceso metu.

Peilio korpusas pagamintas i§ anglinio plieno (C 0.14 % to 0.22 %; Si 0.12 % to 0.13 %, Mn
0.4 % to 0.65 %, S< 0.05 %, P < 0.04%) ir apvirintas atsparesne dilimui danga. Apvirinimui
naudota medZziagos nurodytos lenteléje 2.3.1. Apvirinimui naudotas suvirinimo jrenginys su MIG /
MAG LT 500 78 deglu. Suvirinimo srové 180 - 200 A, jtampa 22-24 V, suvirinimo greitis - 14,4
m/h, vielos padavimo greitis - 25,2 m/h. Apvirinimo fliusas AMS1 (GOST 9087-81; SiO2 38-44 ,
MnO 38-44, CaF2 6-9, CaO < 6.5, MgO < 2.5, Al203 <5, Fe203 <2, S<0.15, P < 0.15 %) [19].

Lentelé 3.3.1. Pjovikliams sustiprinti naudotos medziagos [19]

Dangos Nr. | Stiklas | Grafitas | Fe—70% | SiC | P6M5 | BK-8 | W | Nerudijanti | Skystas | SiCaBa
Mn s plienas stiklas
1 - - 85 17 66 - - - 7 -
2 27,5 - - 17 - 105 | - 38 7 -
3 31 9 14 - - - 37 - - 9
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2.3.1 pav. Asmeny mikrogeometrijos parametrai:
8- pjovimo kampas; - nusmailinimo kampas; y — priekinis kampas; a- uzpakalinis kampas; p — aSmeny suapvalinimo

spindulys; F — aSmeny i8dilimo plotas; b - aSmeny plotis; Au - aSmeny sutrumpéjimas [4]

Lentelé 2.3.2 Frezavimo peiliy charakteristikos.

Charakteristikos [rankiai
Peilis Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3
Matmenys, mm:

llgis L 60

Plotis B 30

Storis S 3

Kampai,®:

Uzpakalinis kampas a 20

Nusmailinimo kampas S 40

Priekinis kampas y 30

Pjovimo kampas 60

Kietumas pagal Rokvela: 62 62 60
2. 4. Bandiniai

Medienos bandiniai buvo pagaminti i§ Lietuvoje augusios berzo ir pusies medienos.

BerZo bandiniy tankio pasiskirstymas

1 4 7 101316192225283134374043464952555861646770

680,0
660,0
640,0
620,0

600,0
580,0 H

560,0
540,0
520,0
500,0

Tankis

Bandiniai

= Bandiniai e \/idurkis

2.4.1 pav. pav. BerZo medienos bandiniy tankio pasiskirstymas
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Pusies bandiniy tankio pasiskirstymas

L
1 3 5 7 9 11131517 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37

Bandiniai
mmm Bandiniai  es=\/idurkis

580,0
560,0
540,0 1ili.

520,0 1 ] 1 1 I |
500,0
480,0 ‘ ‘

Tankis

460,0
440,0

2.4.2.pav. Pusies medienos bandiniy tankio pasiskirstymas

Medienos drozliy plokstés (MDP) bandiniai pagaminti i§ Vokietijos gamintojo ,,Thermopal”

apdailintos medienos droZliy plokstés.
2000 MDP bandiniy tankio pasiskirstymas

680,0
660,0
640,0
620,0
600,0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Bandiniai

Tankis

N Bandiniai ess\/idurkis

2.4.3 pav. MDP bandiniy tankio pasiskirstymas

Laboratorijoje vidutiné temperatiira buvo t = 18 C°, santykiné oro drégmé ¢ — 60 £ 5 %.

ISmatuoty bandiniy ilgis, plotis ir storis = 0,05 mm tikslumu. Bandiniai pasverti ,,UWE
AGP* svarstyklémis. Drégnis matuotas drégmémaciu ,,Hidromette H35%, penkiose bandinio vietose
iSvedant reikSmiy vidurkj. Tankis gaunamas svor] padalinus i§ trio. Rieviy skaiCius j vieng
centimetra matuojamas keturiose ruoSinio vietose ir iSvedamas vidurkis. Medienos bandiniy

vidutinés charakteristikos pateiktos lentel¢je.
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Lentelé 2.4.1 Bandiniy vidutinés charakteristikos.

Charakteristika Berzas Pusis LMDP
llgis mm 1000 1000 1000
Plotis mm 80 100 80
Storis mm 20 20 18
Svoris kg 1,0 1,1 962,7
Drégnis % 10,1 10,3 -
Tankis kg/m® 613 523 668
Rieviy skaicius 1 cm 4,40 6,20 -
Lentelé 2.4.2 Aplinkos salygos

Temperattira C° 18+-2

Santykiné oro drégmé % 60+-5

2. 5. Matavimy metodika

2. 5.1 Peiliy a¥Smeny mikrogeometrijos charakteristiky matavimas

Frezavimo peiliy iSdilimas buvo aprasomas aSmeny suapvalinimo spinduliu p, aSmeny
sutrumpéjimu A,, iSdilimais pagal priekinj |, ir uzpakalinj l, pavirSius (2.5.1 pav.). Peiliy ameny
mikrogeometrijos charakteristiky matavimui naudotas optinis mikroskopas ,,Nikon Eclipse E200*
su skaitmenine vaizdo kamera ,,Lumenera Infinity 1. ASmeny suapvalinimo spindulys p nustatytas

Svino atspaudo metodu. ASmeny iSdilimai pagal priekinj |, ir uzpakalinj |, pavirius, matuojami

matuojant charakteringus i8dilimus priekiniame ir uzpakaliniame peiliy aSmeny pavirSiuje.
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2.5.1.1 pav. Peilio aSmeny mikrogeometrijos parametrai:
4- pjovimo kampas; - nusmailinimo kampas; y — priekinis kampas; a- uzpakalinis kampas; p — aSmeny suapvalinimo

spindulys; I, - iSdilimas pagal priekinj pavirsiy; |, — iSdilimas pagal uzpakalinj pavirsiy [4]

ASmeny mikrogeometrijos charakteristiky pokytis buvo matuojamas pjovimo kelio L
intervaluose 0; 459; 918; 1377; 1836; 2295; 2754; 3213 ir 3672 m. Peiliy aSmeny mikrogeometrijos
parametrai buvo matuoti penkiose a$meny vietose. Svino atspaudai gaunami §vino plokstele
jtvirtinus specialiame stove ir j ja jspaudziant peilio asmenimis. Svino atspaudai nufotografuojami
naudojant optinj mikroskopg ir skaitmening vaizdo kamerg. Gauti vaizdai apdorojami programine
jranga ,Infinity Analyze®, 0 gautos nuotraukos analizuojamos ir matuojamas suapvalinimo
spindulys. ASmeny suapvalinimo spindulio p nuotraukos pateiktos 2.5.1.2 paveiksle. Matavimy
paklaida buvo = 2 um. Taip pat naudojant optinj mikroskopg ir skaitmening vaizdo kamera buvo
matuojami asmeny iSdilimai pagal priekinj I, ir uzpakalinj |, pavirSius. Gautos nuotraukos buvo
analizuojamos ir matuojami budingi iSdilimai priekiniame ir uZpakaliniame peiliy aSmeny

pavirSiuose.

R=2.95 um D=5.91 um|

a. b. c.
2.5.1.2.pav. Pjoviklio nr. 1 aSmeny nuotraukos, kai pjovimo kelias L = 0 m. a. - §vino anspaudo nuotrauka su aSmeny

suapvalinimo spinduliu p; b. - priekinis peiliy aSmeny pavirsius; c. - uzpakalinis peiliy aSmeny pavirsius
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R=7.79 um D=15.58 um|

a. b. C.

2.5.1.3 pav. Pjoviklio nr. 1 aSmeny nuotraukos, kai pjovimo kelias L = 3672 m. a. - §vino anspaudo nuotrauka su
aSmeny suapvalinimo spinduliu p; b. - priekinis peiliy aSmeny pavirsius; c. - uzpakalinis peiliy aSmeny pavirSius

2.5. 2 Pjovimo galios matavimas

Apdirbant medienos ir MDP bandinius, prie pjovimo stendo variklio buvo prijungtas
elektros srovés matavimo prietaisas ,,K 506, kuriuo buvo matuojami pjovimo galios P poky¢iai.
Prietaiso matavimo tikslumas + 5 W. PradZioje matuojama ,,tus¢ios eigos galia Pie, 0 frezavimo

proceso metu — pilnoji galia P. Pjovimo galia Pyjoy apskai¢iuojama pagal formule:

ijov =P — P,
(2.5.2.1)
Cia P — pilnoji galia, KW;

P te— tuscios eigos galia, kW.

2. 5. 3 TriukSmo lygio matavimas

Frezuojant bandinius pjovimo stende, prietaisu ,, MASTECH MS 6700“ buvo matuojamas
triuk§mo lygis. PradZioje matuojamas ,,tus¢ios eigos* triuk§mo lygis dB bei matuojama frezuojant
ruoSinius. Triuk8mo lygio skirtumas apskaiciuojamas pagal formulg:

dB = dB - dBt.e.

pjov
(2.5.3.1)
Cia dB— triuksmo lygis, dB;

dB ¢ — tuscios eigos triuksmo lygis, dB.
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2. 5. 4 Frezuoty pavirsiy kokybés matavimai

Frezuoty pavirSiy Siurk§tumo matavimui naudotas adatinis profilometras ,,MarSurf PS1*.
Profilometro ,,MarSurf PS1“ Siurk§tumo matavimo profilio ilgis 17,5 mm. Siurk§tumo
charakteristiky pokytis matuojamas apdirbus 0; 459; 918; 1377; 1836; 2295; 2754; 3213 ir 3672 m
pjovimo kelio L intervaluose. Matavimai kiekviename pjovimo kelio intervale matuoti penkiose
bandinio matavimo sektoriuose, 100; 300; 500; 700; 900 mm nuo bandinio krasto. Matuojami 3
bandiniai ir iSvedamas vidurkis (vieno taSko vidurkis iS penkiolikos matavimo sektoriy).
Siurk§tumas matuojamas isilgai ir skersai bandinio pluosto, kiekviename matavimo sektoriuje.

Siurkstumas apibudinamas, Ra, R;, Rmax rodikliais.

2. 6. Frezavimo rézimo parametrai

Faktinis pjovimo kelias apskaiciuojamas pagal formulg:

L _ L-1
fakt =3
(2.6.1)
Cia La — pjovimo kelias, mm;
L — frezuojamo ruoSinio ilgis, mm;
Iy — kontakto lanko ilgis, mm;
U; — pastima vienam pjovikliui, mm;
z — pjovikliy skaicius, vnt.
L =Vh-D
(2.6.2)
Cia h—nupjaunamo sluoksnio storis, mm;
D — pjovimo veleno skersmuo, mm.
l, =Vh-D =+2-103 = 14,35 mm
(2.6.3)

Kai pasttima vienam pjovikliui u, 0,5 mm:
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_ L+l 1001,7-14,35
fakt = -z~ 0,5-1

= 28748,8 = 28,749 m

(2.6.4)

459 m. pjovimo keliui reikalingi apdirbimui 16 ruosiniy.

Kai pastiima vienam pjovikliui u; 1.00 mm:
L-1l, 1001,7-14,35

L = = = 14374,4 = 14,374
fakt =y -z 1-1 m

(2.6.5)
459 m. pjovimo kelio, reikalingi apdirbimui 32 vnt. ruoS$iniy.
Apskaiciuotas pastimos U ir pjovimo v greiciai pagal formules:

_U,z'm
Y= "1000

(2.6.6)

Cia U - stimimo greitis, m/min;
U; — pastima vienam pjovikliui;
Z — pjovikliy skaicius, vnt;

n — pjovimo jrankio sukimosi daZnis, min™.

d,
nz = Tl1 e
d;

(2.6.7)

Cia np = ny — variklio sukimosi daznis, min?t (2890 min'l)
d; — didysis skersmuo, mm (200 mm; 180 mm; 160 mm);

d; — mazasis skersmuo, mm (75 mm; 90 mm; 115 mm).

m-D-'n
Y = 601000
(2.6.8)
Cia Vv —pjovimo greitis, m/s;

D — pjovimo veleno skersmuo, mm;
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Apskai¢iuojami pjovimo bandinio pastimos greifiai prie skirtingy pastimy vienam

pjovikliui u,, pagal formules:

dy 180 -
n; =ny 'd—2= 2890 50 - 5780 min
(2.6.9)
= m-D-n _ 3,14-103-5780 — 3115m)s
60 -1000 60 - 1000
(2.6.10)
u:uz-z-n: 0515780 = 2,89 m/min
1000 1000
(2.6.11)
u:uz-z-n: 115780 = 5,78 m/min
1000 1000
(2.6.12)
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3. TYRIMO REZULTATAI

Tiriamajame darbe iStirtas frezavimo peiliy, sustiprinty apvirinimu po fliuso sluoksniu,
atsparumas dilimui. Istirta, kaip kinta aSmeny mikrogeometrijos parametrai, frezuojant berzo,
pusies medieng bei apdailinta medienos drozliy plokste (MDP). Kintant pjovimo keliui L, kinta
aSmeny Mmikrogeometrijos parametrai: suapvalinimo spindulys p, iSdilimas pagal priekinj I, ir
uzpakalinj |, pavirSius. Istirta, kokig jtakg pjovimo kelio L pokytis daro pjovimo galiai, triuk§mo

lygiui ir frezuoty medienos pavirsiy kokybei.

3.1. Pjovimo kelio jtaka aSmeny suapvalinimo spinduliui

Tyrime nustatyta, kad pjovimo kelias L daro jtakg aSmeny suapvalinimo spinduliui p.
Didé¢jant pjovimo keliui L, jrankis dyla, didéja aSmeny suapvalinimo spindulio p verté. Frezavimo
procesui jtakg daro Kintamy pjovimo proceso parametrai, tokie, kaip pastima vienam pjovikliui U,.
Pastiimai vienam pjovikliui U, didéjant dilimo procesas intensyvé¢ja. Intensyviausiai aSmeny dilimas
vyksta pradiniame iki L = 459 m etape. Tai matoma apdirbant pusies medieng, kai pastima vienam
pjovikliui u; = 0.5 mm, pricauglis sudaré¢ 2,34 um, kai 1,00 pricauglis sudaré¢ 2,5 pm.

Tyrimai parodé, kad pradinéje darbo stadijoje medienos pjovimo jrankiai dyla istrupant. Tai
aiSkinama, kad po galandinimo pjovimo jrankio pjaunancioje briaunoje gali buiti mikrojtrikimy, be

to, nuo pjovimo ir trinties jégy susidaro didziuliai jtempiai.[3]

ASmeny suapvalinimo spindulys p, pm
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Suapvalinimo spindulys p, pm
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—<— Uz =1.00 mm; Berzas —=—— Uz = 1.00 mm,; Pusis
3.1.1 pav. Asmeny suapvalinimo spindulys
Pjovimo keliui L pasiekus 459 m ribg, aSmeny dilimo intensyvumas sumazéjo. ASmeny

suapvalinimo spindulio p prieauglis mazesnis (palyginus su periodu iki 459 m), prasidéjo
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monotoninis dilimas. Pjovimo keliui didéjant, aSmeny uzapvalinimo spindulio vertés didéjo.
Didziausias aSmeny suapvalinimo spindulio vertés nustatytos, kai pjovimo kelias L = 3672 m.

ASmeny suapvalinimo pokytis, frezuojant berzo mediena, kai pastima vienam pjovikliui U,
= 0,5 mm sudaré 4,09 um, kai u; = 1 mm sudaré 3,17 um.

ASmeny suapvalinimo pokytis frezuojant pusies medieng, kai pastiima vienam pjovikliui U,
= 0,5 mm sudaré 3,75 um, kai u;= 1 mm sudaré 4,16 um.

ASmeny suapvalinimas frezuojant berzo medieng, kai pjovimo kelias L=3672 m pastima
vienam pjovikliui u;= 0,5 mm 7.51 pm, kai u;=1 mm 6.95 um 7,45 % mazesné.

ASmeny suapvalinimas frezuojant puSies medieng, kai pjovimo kelias L=3672 m pastima
vienam pjovikliui u,= 0,5 mm 7,16 um, kai u,= 1 mm. 7,94 pm 10,9 % didesné.

Frezuojant berzo mediena, kai pjovimo kelias L = 3672 m, u, = 0,5 mm 4,66 % didesné,
lyginant su pusies mediena,

Frezuojant berzo mediena, kai pjovimo kelias L =3672 m, u; = 1,00 mm 12,46 % maZesné,

lyginant su puSies mediena.

3.2. Pjovimo kelio daroma jtaka aSmeny dilimui priekiniame ir uZpakaliniame pavirSiuje

Tyrime nustatyta pjovimo kelias L daro jtakg aSmeny suapvalinimo spinduliui p. Nustatyta,
kad dilimas néra simetriSkas. ISdilimas pagal priekinj I, peilio pavirSiy didziausias pradingje
pjovimo kelio atkarpoje. Did¢jant pjovimo keliui L, iSdilimas priekiniame pavirsiuje |, mazéja (pav.

3.2.1).

ISdilimas pagal priekinj pavirSiy |, pm
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3.2.1 pav. ASmeny i§dilimas pagal priekinj pavirsiy I,
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Frezavus berzo mediena, kai pjovimo kelias L= 3672 m, pastiima vienam pjovikliui u, = 0,5
mm, iSdilimas priekiniame pavirSiuje |, 47 um; kai u, = 1 mm - iSdilimas 29 pm (38 % maZzesnis).

Frezavus pusies mediena, kai pastima vienam pjovikliui u; = 0,5 mm, isdilimas priekiniame
pavirsiuje I, 30 pm, Kai u, = 1 mm isdilimas 38 um 26 % didesnis.

Frezuojant pusies medieng iSdilimai, kai u, = 0,5 mm 32,17% mazesni; kai u; = 1,00 mm

23,68 % mazesni, lyginant su berzo mediena.

ISdilimas pagal uZpakalinj pavirsig |, pm

Isdilimas |,um
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,,,,,,,,,,,, s+ Uz = 0.50 mm; Berzas = Uz = 0.50 mm; Pusis

—— Uz =1.00 mm; Berzas —=— Uz = 1.00 mm; Pusis

3.2.2 pav. Asmeny iddilimas pagal uzpakalinj |, pavirsiy

I8dilimas, pagal uzpakalinj |, aSmeny pavirsiy, didéjant pjovimo keliui L, - did¢ja. I8dilimo
pagal uzpakalinj |, pavir$iy, skaitinés reikSmés didéja, 0 didziausios, kai L = 3672 m.

Frezavus berzo mediena, iSdilimas pagal uzpakalinj |, pavir§iy, kai pastima vienam
pjovikliui u, = 0,5 mm 28,71 um,; kai u, = 1 mm i8dilimas 18,93 pm (34 % maZesnis).

Frezavus pusies mediena, pagal uzpakalinj |, pavirsiy, kai u, = 0,5 mm isdilimas 11,1 pum;
kai u; = 1 mm isdilimas 8,96 um (19,2%) mazesnis.

Frezuojant pusies medieng iSdilimai, kai u, = 0,5 mm 17,61 um mazesni; kai u, = 1,00 mm

9,97 um mazesni, lyginant su berzo mediena.

3.2.3 pav. Peilio nr. 3 nuotrauka, pastima vienam pjovikliui U, = 0,5 mm, frezavus berzo medieng, aSmeny uzpakalinis
I, pavirSius, pjovimo kelias: a. L=0m; b. L =3672 m
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3.2.4 pav. Peilio nr. 3 nuotrauka, pastiima vienam pjovikliui u, = 0,5 mm, frezavus berzo mediena, aSmeny priekinis I,
pavir$ius, pjovimo kelias: a. L =0m; b. L =3672 m

Analizuojant peilio isdilimus skersinéje jrankio geometrijoje, aSmenys dyla Vvisoje kontakto
zonoje su bandiniu. Isdilimas pradin¢je apdirbimo stadijoje didesnis priekiniame pavirsiuje l,, kuris
didéjant pjovimo keliui mazéja. ISdilimas pagal uzpakalinj |, aSmeny pavir$iy pradingje stadijoje

matomas mazesnis; pjovimo keliui L augant, isdilimo skaitinés vertés didéja.

3.3. Bandiniy Siurks$tumo pokytis, kintant pjovimo keliui

Frezuojant berzo medieng, pradinéje pjovimo kelio stadijoje, kai L = 459 m apdirbto
pavirSiaus Siurk$tumas Ra didZiausias (pav. 3.3.1), kai pastima vienam pjovikliui u, = 0,5 mm,
nustatytas Siurk$tumas 3,4 pm kai u; = Imm. Siurk§tumas 2,76 pum. Didéjant pjoviklio pjovimo
keliui nuo L =459 iki L = 918 m ribos, pavir$iaus Siurk§tumas mazéja iki 2,42 um (u, = 0,5mm) ir
2.61 um (U, = Imm). Pjovimo keliui didé¢jant nuo L = 918 m iki L=2295 m, SiurkStumas Kinta
nedaug (svyruoja iki 0.3 pum). Pjovimo keliui didéjant nuo L=2295 m iki L = 3213 m, matome
SiurkStumo padidéjima (u; = Imm iki 3.07 um; u, = 0.5 mm. iki 2.42 um). Frezuojant ruoSinius iki L
= 3672 m, Siurk§tumas mazéja U, = 1 mm iki 2.70 u, = 0,5mm Siurkstumo rodiklis Ra yra 1,84 um.

Tai maziausias $iurk§tumas visame matuotame pjovimo kelyje (iki L = 3672m).

BerzZo medienos apdirbto pavirSiaus SiurkStumas
matuojant iSilgai pluostui (Ra)
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3.3.1 pav. Pavirsiaus SiurkStumas Ra iSilgai pluosto, berzo mediena
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Analizuojant duomenis (Siurkstumo rodiklis iSilgai pluosto Ra, pjovimo kelias iki 3672 m)
galima iSskirti pjovimo kelig iki L = 459 m, kai apdirbto pavirSiaus SiurkStumas didziausias (pradiné
pjovimo kelio stadija -staigus susidévéjimas).

Frezuojant po L = 459 m prasidéjo monotoninis dilimas ir Siurk§tumo rodikliy skaitinés
vertés mazgjo.

Taip pat matoma grafike, pastimos vienam pjovikliui u, jtaka, kai pastima didéja -
SiurkStumas gaunamas didesnis (3.3.1 pav.).

Analizuojant gautus duomenis frezuojant pusies medieng (Siurk§tumo rodiklis iSilgai pluosto
Ra), nustatyta: kai L = 459 m, Siurk§tumas u, = 0,5 mm, 2,61 um; kai u, = Imm Siurks$tumas 3,00.

Frezuojant ruo$inius iki L = 3672 m, nematome nei teigiamos, nei neigiamos Siurk$tumo
tendencijos. Siurk§tumas pastiimai vienam pjovikliui u, = Imm svyravo nuo 3.08 um iki 2.66 um,
SiurkStumas pastimai vienam pjovikliui, kai u, = 0.5 mm, svyravo nuo 2.61 um iki 2.15 um.

Frezuoty pusies medienos bandiniy (3.3.2 pav.) SiurkStumas didesnis, jei pastimos greitis

didesnis.

Pusies medienos apdirbto pavirSiaus SiurkStumas
matuojant iSilgai pluostui (Ra)
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3.3.2 pav. Pavir$iaus $iurk§tumas Ra iSilgai pluosto, pusies mediena

Analizuojant gautus duomenis (3.3.3 pav. Siurk§tumo rodiklis iSilgai pluosto Rz, pjovimo
kelias iki 3672 m) nustatyta, kad frezavus berzo medienos bandinius L = 459 m, Siurk$tumas Rz,
kai u; = 0.5 mm, tai 20.5 um. Didéjant pjovimo Keliui L iki L = 918 m ribos, SiurkStumas mazé¢ja iki
16.03 um (u; = 0,5mm). Pjovimo keliui did¢jant iki L = 2295 m, SiukStumas kinta nedaug (padidéja
diapozone iki 2 um). Pjovimo keliui didéjant iki L = 3213 m, matome Siurk§tumo mazéjimg u, =
0,5mm iki 16,01 um. Frezuojant ruoSinius iki L = 3672 m, Siurk§tumas mazéja u, = 0,5mm iki 13,15

pum (maziausias SiurkStumas visame matuotame pjovimo kelyje iki L= 3672 m.).
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Siurk§tumo rodiklis Rz pastimai vienam pjovikliui u, = 1mm matuotame pjovimo kelyje iki

3672 m nematome nei teigiamos nei neigiamos Siurk$tumo tendencijos (Siurkstumas svyravo nuo

max. 20,41 wm iki min. 17,78 um).

Berzo medienos apdirbto pavirSiaus SiurkStumas
matuojant isilgai pluostui (Rz)
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3.3.3 pav. Pavirsiaus Siurk§tumas Rz i8ilgai pluosto, berzo mediena

Analizuojant gautus duomenis (3.3.4 pav. siurk§tumo rodiklis iSilgai pluosto Rz, pjovimo
kelias iki 3672 m) nematome nei teigiamos, nei neigiamos Siurk$tumo tendencijos; SiurkStumas
pastiimai vienam pjovikliui esant U, = 1 mm svyravo nuo 19.61 um iki 17.43 pum,; Siurks$tumas
pastiimai vienam pjovikliui esant u, = 0.5 mm svyravo nuo 17.05 um iki 14.04 um.

PuSies medienos apdirbto pavirSiaus SiurkStumas
matuojant iSilgai pluostui (Rz)
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3.3.4 pav. Pavirsiaus SiurkStumas Rz iSilgai pluosto, puSies mediena

Analizuojant gautus duomenis (3.3.5 pav. siurkstumo rodiklis isilgai pluosto Rmax, pjovimo
kelias iki 3672 m) matome, kad frezavus berzo medienos bandinius L = 459 m Siurk§tumas Rmax
(u; = 0.5 mm Siurkstumas 30,02 wm, kai u, = Imm Siurk§tumas 30,03 wm ). Didéjant pjovimo keliui
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L iki pjovimo kelio L = 918 m ribos, pavirSiaus Siurk§tumas mazéja iki 25,5 um (u; = 0,5mm) ir
27,98 um (u, = 1mm). Pjovimo keliui didéjant iki L = 2295 m, SiukStumas Kinta nedaug (iki 4 um).
Frezuojant iki L = 3213 m matome $iurk$tumo mazéjimg u, =0,5mm iki 25,60 um; kai u, = 1mm
matome SiurkStumo didéjimag iki 32,62 um. Frezuojant ruoSinius iki L = 3672 m, SiurkStumas
mazeja U; = 0,5 mm iki 18,93 um (maziausias SiurkStumas visame matuotame pjovimo kelyje iki L
= 3672 m); kai u; = 1 mm, Siurkstumo rodiklis Rmax yra 30,05 pum.

Siurk$tumo rodiklis Rmax pastiimai vienam pjovikliui u, = 1mm pjovimo kelyje iki 3672 m
nei teigiamos, nei neigiamos Siurk§tumo tendencijos, SiurkStumas svyravo nuo 33,03 um iki 27,98
um.

Siurk$tumo rodiklis Rmax pastimai vienam pjovikliui u; = 0,50 mm, nuo L = 2295 m

matome mazesnes reikSmes ir prie L = 3672 m yra maziausios skaitinés vertes.

Berzo medienos apdirbto pavirSiaus Siurk§tumas
matuojant iSilgai pluoStui (Rmax)
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3.3.5 pav. Pavirsiaus SiurkStumas Rmax isilgai pluosto, berzo mediena

Analizuojant gautus duomenis (3.3.6 pav. siurkstumo rodiklis isilgai pluosto Rmax, pjovimo
kelias iki 3672 m.) matome, kad frezavus puSies medienos bandinius, L = 459 m apdirbto
pavirSiaus Siurk§tumas Rmax, kai u; = 0.5 mm SiurkStumas 23,67 um; kai u, = Imm SiurkStumas
23,83 wum. Didéjant pjoviklio pjovimo keliui L, SiurkStumo rodiklis Rmax turi nedidelius
svyravimus. Pastimai vienam pjovikliui u, = 1mm matuotame pjovimo kelyje iki 3672 m matome
teigiamg Siurk$tumo tendencijg ir didziausig skaiting reikSme, kai L = 3672 m, SiurkStumas yra
27.28 um. Pastiimai vienam pjovikliui U, = 0.5mm, kai L = 3672 m, Siurk$tumas 25.33 um. Grafike

matome, kad nuo L = 2295 m SiurkStumo reikSmés didéjo.
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PuSies medienos apdirbto pavirSiaus SiurkStumas
matuojant iSilgai pluo$tui (Rmax)
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3.3.6 pav. PavirSiaus Siurk$tumas Rmax isilgai pluosto, pusSies mediena

Siurk§tumo pokytis pjovimo kelyje L iki 3672 m (kaip matome i§ aukiliau pateikty
duomeny) nedidelis. Matuojant iSilgai pluosto nustatytas nedidelis pavirSiaus Siurk§tumo pokytis,
dél nedidelio aSmeny suapvalinimo spindulio poky¢io (iki 4 um).

Teoriniai teiginiai atitinka gautus rezultatus: didéjant uzapvalinimo spinduliui, pavirSiaus
apdirbimo kokybé blogéja. Tyrimo metu pjovimo kelyje iki L = 3672 m aSmeny uzapvalinimo
spindulys netur¢jo didelio prieauglio, kas ir 1éme nedidelj pavirSiaus SiurkStumo pokytj.

Analizuojant pastiimg vienam pjovikliui U, pjovimo kelyje iki L = 3672 m, Siurk$tumo
rodikliais Ra, R;, Rmax didesnes reikSmes rodé kintant pastiimai vienam pjovikliui u, nuo 0,5 mm iki
1.00 mm. Didéjant pastiimai, didéjo ir SiurkStumas (blogéjo pavirSiaus kokybé).

Frezuojant, kai pastiima vienam pjovikliui U, 0,5 mm, pavirSiaus kokybeé geresne, lyginant

Su pastiima vienam pjovikliui u; 1,00 mm.
3.4. Frezavimo peilio dilimo jtaka pjovimo galiai .

Analizuojant gautus tyrimo rezultatus (3.4.1; 3.4.2. pav.), nustatyta, jog pjovimo kelyje L iki
3672 m, pjovimo galios P pokytis nedidelis. Frezuojant bandinius iki L = 3672 m, asmeny
uzapvalinimo spindulys p neturéjo didelio pokycio (iki 4 um), kas galéjo daryti jtakg nedideliam
pjovimo galios P poky¢iui.

Didesnj pjovimo galios pokyt] matome frezuojant ruosinius pradinéje (pjovimo kelyje iki L
= 200 m) stadijoje.

Tai aiSkinama, kad po galandinimo pjovimo jrankio pjaunancioje briaunoje gali biiti

mikrojtrikimy, be to nuo pjovimo ir trinties jégy susidaro didziuliai jtempiai [3].
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Pjovimo galios P matavimy rezultatai
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3.4.1 pav. Peiliy dilimo jtaka pjovimo galiai P, kai u, = 0.5 mm

Analizuojant pjovimo galig ir apdirbamg medienos rasj (3.4.1 pav.), matome, kad didesnés
12.5% pjovimo galios pareikalavo frezuojant berzo medieng. Frezuojant berZo medieng, galios
svyravimai nuo 420 iki 180 W. Frezuojant pusies medieng matome mazesnius galios poreikius nuo
300 iki 90 W. Pjovimo galios P poreikis didesnis frezuojant berzo medieng. Taip galéjo buti dél

berzo medienos didesnio tankio.

Pjovimo galios P matavimy rezultatai (berzas)
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3.4.2 pav. Pjovimo galios rezultatai, berZo mediena, pastima vienam pjovikliui Uz 0.5 ir 1.00 mm

Analizuojant pastimos vienam pjovikliui U, poveikj pjovimo galiai P, matome, kad
pastiimai vienam pjovikliui U, didéjant nuo 0,50 iki 1,00 mm, pjovimo galiai P pjovimo kelyje iki
2295 m, didesné pastiima U, netur¢jo didesnio poreikio. Pjovimo kelio L, nuo L = 2100m. iki L =

3672 m, matome, kad u, = 1.00 mm galios svyravimo amplitudé auksStesniame diapozone nuo 240

W iki 420 W, Kkai u, = 0.50 mm galios svyravimo amplitudé nuo 180 W iki 320 W.
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Pjovimo keliui didéjant nuo 2100 m iki 3675 m, matome didesn] galio poreikj, frezuojant

ruoSinius pastiima vienam pjovikliui Uz = 1.00 mm.

Pjovimo galios P matavimy rezultatai
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Pjovimo kelias L, m
s Berzas Uz=1.00 mm ¢ Pusis Uz=1.00 mm

— 5 linijinis filtras (Berzas Uz = 1.00 mm) —— 5 linijinis filtras (Pusis Uz = 1.00 mm)

3.4.3 Pav. Pjovimo galios rezultatai, kai pastima vienam pjovikliui Uz = 1.00 mm

Frezuojant pusies bandinius peiliu nr. 1, pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm, pjoviklio
aSmenys istrupéjo (3.3.4 pav.). Pavirsiaus SiurkStumas padidéjo, taciau, matuojant Siukstuma skersai
pluosto, Sis virsijo leistinas matavimo prietaiso ,,MarSurf PS1“ matavimo galimybes. I§trupéjus
peilio asmenims, matome pjovimo galios P augimg (3.4.3 Pav.). Didziausiame taske galia P = 540

W, o tai 120 W daugiau, lyginant su didesnio tankio berzo medienos rezultatais.

L~179.18 um|

100 um

3.4.4 pav. Peilio aSmeny istrupéjimai, frezuojant pusies medieng, danga nr. 1, Uz = 1.00 mm, L = 3672 m
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Pjovimo galios P matavimo rezultatai MDP

0
0 200 400 600 800 1000 1200 1400
Pjovimo kelias L, m
= Peilisnr. 3 * Peilisnr. 2
* Peilisnr. 1 s HS18

3.4.5 pav. Pjovimo galios rezultatai, frezuojant MDP

Frezuojant MDP pjovimo keliui L = 1377 m, isdilimas matuojant priekinj pjoviklio pavirsiy,
nuo etaloninio lygaus pavirSiaus, vidurkis sudaré 454 wm, o suapvalinimo spindulys 36,86 um.
Matome, jog did¢jant pjovimo keliui L (3.3.5 pav.) ir pjovikliui dylant, pjovimo galios P pokyc¢io
vidurkis didéjo nuo 270 W iki 345 W.

3.5. Peiliy dilimo jtaka triuk§mo lygiui

Analizuojant frezavimo triukSmo lygio rezultatus, nustatyta, kad jie priklauso nuo pjovimo

rézimo. Pastimai vienam pjovikliui u, padidéjus nuo 0,5 iki 1,00 mm, triuk§mo lygis padid¢ja 1 dB.

Triuk§mo lygio matavimo suvestiné

2,5

o . .
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Q 1 . .-. ..\;n Au .A..-l ° a o4 .A. * \ a
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0 2

0,0 4000 800,0 1200,0 1600,0 2000,0 2400,0 2800,0 3200,0 3600,0
Pjovimo kelias L, m
¢ Berzas Uz=lmm. +  Berzas Uz=0.5mm.

— 5 linijinis filtras (Berzas Uz=1mm.) —— 5 linijinis filtras (Berzas Uz=0.5mm.)

3.5.1 pav. Peiliy dilimo jtaka triuk§mo lygiui
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TriukSmo lygio matavimo suvestin¢, LMDP

3,5
g 3
.2 25
E ’
o 2
=%
o 1,5
Z
% 1
‘= 0,5
=
0
0 200 400 600 800 1000 1200 1400

Pjovimo kelias L, m

= Pjoviklis Nr. 3 - HS18
+  Pjoviklis Nr. 1 *  Pjoviklis Nr. 2
— 5 linijinis filtras (Pjoviklis Nr. 3) — 5 linijinis filtras (HS 18)
—— 5 linijinis filtras (Pjoviklis Nr. 1) —— 5 linijinis filtras (Pjoviklis Nr. 2)

3.5.2 pav. Triuk$mo lygio pokytis, frezuojant MDP

3.5.3 pav. Pjoviklio frezavusio MDP, i8dilimas iSilginé mikrogeometrija

Frezuojant MDP pjovimo keliui pasiekus 1377 m, isdilimas, matuojant priekinj pjoviklio
pavir$iy, nuo etaloninio lygaus pavirSiaus buvo 454 um, o aSmeny suapvalinimo spindulys p buvo
36,86 um. Grafike matome didéjant pjovimo keliui L ir didéjant suapvalinimo spinduliui, triuk§mo

lygis didéjo nuo 0,5 dB iki 2,5 dB.
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Triuk§mo lygio matavimo suvesting¢

Triuksmo pokytis dB

0,0 400,0 800,0 1200,0 1600,0 2000,0 2400,0 2800,0 3200,0 3600,0
Pjovimo kelias L, m

e Pusis, Uz=1mm. s+ Berzas Uz=1 mm

—5 linijinis filtras (Pusis, Uz=1mm.) — 5 linijinis filtras (Berzas Uz=1 mm)
3.5.4 pav. Triuk§mo lygio matavimo rezultatai, kai pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm
Frezuojant pusies bandinius, peiliu (apvirintu dangos nr. 1 medziagomis), kai pasttima
vienam pjovikliui u, = 1.00 mm, pjoviklio aSmenys istrupéjo. Apdirbant ruo$inius su peilio aSmeny

iStrupéjimais, triukSmo lygis augo vidutiniSkai 1,07 dB daugiau, nei frezuojant tokiomis paciomis

salygomis didesnio tankio berzo mediena.
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REZULTATU APTARIMAS

Tyrime nustatyta, kad, didéjant pjovimo keliui L, jrankis dyla, - didéja aSmeny
suapvalinimo spindulys, taip pat iSdilimai pagal priekinj |, ir uzpakalinj l, asmeny pavirsiy.
Intensyviausias dilimas vyksta pradiniame etape iki L = 459 m,

Pjovimo jrankio pjaunancioji briauna dyla netolygiai, o aSmeny dilimas turi keletg skirtingo
intensyvumo periody. Pirmojo periodo metu pjovimo jrankio dilimas itin intensyvus. Siuo periodu
jrankis nudyla 40%-60% viso jrankio darbinio periodo, nors tai sudaro tik 5%-10% jrankio darbo
periode tarp galandimy [3].

Po pjovimo kelio 459 m atkarpos prasidé¢jo monotoninis dilimas. Frezuojant bandinius,
dilimas buvo ne toks intensyvus bei didéjo, didéjant pjovimo keliui. ASmeny dilimas néra
simetriskas, o aSmenys dyla visoje kontakto zonoje su bandiniu. I3dilimas pagal priekinj I, peilio
pavirsiy didziausias yra pradinéje pjovimo kelio atkarpoje (iki 459 m). Nustatyta, kad, didéjant
pjovimo Keliui L, idilimas maZéja (maziausios reik§més, kai pjovimo kelias 3672 m). Isdilimas
pagal uzpakalinj |, a8meny pavirSiy, didéjant pjovimo keliui L, - didéja (didziausios reikSmés, kai
pjovimo kelias 3672 m).

Pjovimo keliui did¢jant, did¢ja ir aSmeny suapvalinimo spindulys. ASmeny suapvalinimo
spindulio pokytis yra didziausias pjovimo kelio pradinéje stadijoje (iki 400 m). Didziausias aSmeny
suapvalinimo spindulys, kai pjovimo kelias didziausias [35].

Didesnes reikSmes SiurkStumo rodikliai Ra, Rz, Rmax rodé kintant pasttimai vienam pjovikliui
U; nuo 0,5 mm iki 1 mm. Did¢jant pastimai, did¢ja ir nelygumai apdirbamame pavirSiuje.
Frezuojant, kai pastima vienam pjovikliui U, 0,5 mm, pavirSiaus kokybé geriausia.

Apdirbto pavirSiaus Siurk$tumas didziausias, frezuojant iki L = 459 m. Tai - pradiné
pjovimo kelio stadija, kai pjoviklis dyla istrupant ir jo dilimas intensyviausias. Frezuojant po L =
459 m, SiurkStumo rodikliy skaitinés vertés mazéjo. Pjovimo kelyje iki L = 3672 m aSmeny
suapvalinimo spindulys neturé¢jo didelio prieauglio, o tai ir lém¢ nedidel; pavirSiaus SiurkStumo
pokytj.

Apdirbto pavirSiaus kokybei jrankio dilimo jtaka yra didziausia. Geriausia pavirSiaus
kokybé gaunama frezuojant astriu jrankiu (p = 10 pm). Did¢jant jrankio asmeny suapvalinimo
spinduliui p, apdirbto pavirSiaus kokybé blogéja [2].

Frezuojant vienodomis saglygomis berzo ir puSies medieng, didesnés 12.5% pjovimo galios
reik¢jo frezuojant berzo mediena.

Didéjant pasttimai vienam pjovikliui U;, did¢ja ir triukSmo lygis. Padidéjus pastiimai vienam

pjovikliui u; nuo 0,5 mm iki 1,00 mm, padidéja ir triuk§mo lygis 1 dB.

62



Tyrimo rezultatai parod¢, kad pastiimos greitis daro jtakg bandinio pavirSiaus SiurkStumui
bei garso lygiui. Did¢jant pastimos grei¢iui, didéja garso lygis ir didéja frezuoto pavirSius
SturkStumas [39].

Frezuojant puSies medieng su pjoviklio iStrupé¢jimais, triuk§mo lygis augo 1,07 dB, o
pjovimo galia 120 W (28,57%) daugiau, nei frezuojant didesnio tankio berzo medieng tokiomis
paciomis salygomis.

Didéjant aSmeny suapvalinimo spinduliui p, peilis, apvirintas danga nr. 3, frezuojant
bandinius iki pjovimo kelio L = 3200 m, dilo tolygiai.

Peilis, apvirintas danga nr. 1, dilo iStrupant aSmenims. Frezuojant bandinius iki pjovimo
kelio L = 3200 m, iStrup¢jimai, matuojant aSmeny isilginéje mikrogeometrijoje, buvo 600 pm, o,

matuojant priekiniame aSmeny pavirSiuje, iStrupéjimai buvo 170 um.
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ISVADOS

Atlikus frezavimo peiliy, sustiprinty apvirinimu po fliuso sluoksniu, atsparumo dilimui tyrimus,
nustatyta, kad Sie peiliai gali biiti naudojami berzo ir pusies medienos frezavimui.

Nustatyta, kad frezavimo peiliams, sustiprintiems apvirinimu po fliuso sluoksniu, biidingas
dilimas, kai aSmenys iStrupa.

Intensyviausias medienos frezavimo peiliy dilimas nustatytas pjovimo kelio etape iki 459 m.
Sioje pjovimo kelio atkarpoje nustatytas intensyviausias a§meny suapvalinimo spindulio ir
18dilimy pagal priekinj bei uzpakalinj pavirsiy skaitiniy verciy padid¢jimas.

Pjovimo keliui virSijus 459 m riba, aSmeny dilimo intensyvumas sumazéjo. Nustatyta, kad
prasidéjo monotoninis dilimas. Pjovimo keliui did¢jant, nustatytas aSmeny suapvalinimo
spindulio ir i8dilimy pagal uzpakalinj pavirS$iy skaitiniy verciy proporcingas padidéjimas.
Didziausios aSmeny mikrogeometrijos parametry vertés nustatytos, kai pjovimo kelias buvo
3672 m.

Nustatyta, kad pjovimo keliui virSijus 459 m atkarpa, iSdilimas pagal priekinj pjoviklio pavirsiy
mazéjo. Maziausios i8dilimo skaitinés vertés nustatytos, kai pjovimo kelias buvo 3672 m.
Nustatyta, kad vienodais pjovimo rézimais apdirbant berzo ir puSies medieng, energijos
sanaudos skiriasi. Frezuojant berzo medieng, pjovimo galia buvo 12,5 % didesné, palyginus su
pusies mediena.

Nustatyta, kad pjovimo triukSmo lygis priklauso nuo pastimos vienam pjovikliui. Pastimai
vienam pjovikliui padidéjus nuo 0,5 iki 1,00 mm, pjovimo triuk§mo lygis vidutiniskai padidéja
1dB.

Nustatyta, kad pavirSiaus SiurkStumas priklauso nuo peiliy aSmeny dilimo. Didziausios
pavirSiaus Siurk$tumo rodikliy Ra, R; ir Rmax skaitinés vertés nustatytos pjovimo kelio atkarpoje
iki 459 m. Virsijus pjovimo kelio 459 m ribg, pavir$iaus Siurk§tumo rodikliy skaitinés vertés
proporcingai mazéjo.

Nustatyta, kad pavirSiaus Siurk$tumo rodikliai Ra, R; ir Rpax priklauso nuo pastimos vienam
pjovikliui. Pastimai vienam pjovikliui padidéjus nuo 0,50 iki 1.00 mm, apdirbto pavirSiaus
SturkStumas pablogéja. Geresné pavirSiaus kokybé gauta, kai pasttima vienam pjovikliui buvo

0,50 mm.
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Bandiniy duomenys

Lent. P.1.1 Berzo medienos bandiniy duomenys

Priedas nr. 1

Bandinio llgis Plotis Storis Svoris Drégnis Rieviy
nr. mm mm mm kg % vnt. 1 cm Tankis kg/m3
1 1002 80.5 19.8 1 10.3 4 626.1
2 1002 80.5 20.1 1 10.3 4 616.8
3 1002 80.4 20 1 10.6 5 620.6
4 1002 80.5 20.1 1.015 10.3 4 626.0
5 1002 80.6 19.9 0.965 9.9 5 600.4
6 1002 80.3 20.1 1.065 9.6 5 658.5
7 1002 80.5 20.2 0.995 10.1 4 610.7
8 1002 80.3 19.5 0.97 10.1 5 618.2
9 1002 80.3 19.3 0.955 11.3 4 615.0
10 1002 80.3 20.1 1 10.9 5 618.3
11 1002 80.3 19.7 0.965 10.5 5 608.8
12 1001 80.4 20.1 1.045 11.3 5 646.0
13 1001 80.3 20.1 0.975 10.4 4 603.5
14 1002 80.4 20.1 1.02 9.0 5 629.9
15 1002 80.2 20.2 1.04 8.9 5 640.7
16 1002 80.4 20 0.98 9.8 4 608.2
17 1002 80.2 20.1 0.99 9.2 4 612.9
18 1002 80.2 20.1 1 8.9 5 619.1
19 1002 80.3 20.1 1.06 10.5 5 655.4
20 1002 80.4 20.2 0.975 9.6 5 599.1
21 1001.5 80.3 20.1 1.01 10.0 4 624.8
22 1001.5 80.4 20.2 0.97 8.8 5 596.4
23 1001.5 80.2 19.9 0.995 10.0 5 622.5
24 1001.5 80.4 20.1 0.945 10.1 6 583.9
25 1001.5 80.3 20.2 0.955 10.3 4 587.9
26 1001 80.2 20.2 1.045 10.2 4 644.4
27 1002 80.3 20.1 0.985 9.4 4 609.1
28 1002 80.2 20 1.035 10.5 4 644.0
29 1002 80.3 19.94 1.015 10.8 4 632.6
30 1002 80.4 20 0.97 9.6 5 602.0
31 1002 80.2 20.2 0.965 10.1 4 594.5
32 1002 79.7 19.97 0.99 10.7 4 620.8
33 1002 80.3 20.1 0.96 10.3 4 593.6
34 1002 80.3 20.1 1.04 10.6 5 643.1
35 1002 80.3 20.1 0.97 10.4 4 599.8
36 1002 80.4 20.2 0.935 10.5 4 574.6
37 1001 80.4 19.9 0.995 10.4 4 621.3
38 1001 80.2 19.5 0.995 10.2 4 635.6
39 1002 80.4 20.1 1.01 10.2 4 623.7
40 1002 80.2 20.1 0.95 10.1 4 588.1
41 1002 80.4 20.1 0.95 10.0 4 586.7
42 1002 80.2 20.1 1.05 10.0 4 650.1
43 1002 79.9 19.8 0.965 10.4 4 608.8
44 1002 80 19.9 0.99 10.1 4 620.6
45 1001 80.2 20 0.975 10.2 4 607.2
46 1002 80.3 20.1 0.915 10.0 4 565.8
47 1002 80.5 20.2 1 10.0 4 613.7
48 1000 80 19.8 1.02 10.0 4 643.9
49 1001 80.4 20.1 0.99 10.2 4 612.0
50 1001 80.4 20.1 0.965 10.2 4 596.5
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Lent. P.1.2 Berzo medienos bandiniy duomenys

Bandinio llgis Plotis Storis Svoris Drégnis Rieviy

nr. mm mm mm kg % vnt. 1 cm Tankis kg/m3
51 1001 80.3 20.2 0.99 9.9 5 609.7
52 1001 80.4 20.2 0.95 9.8 4 584.4
53 1002 80.3 20.2 0.95 10.2 4 584.5
54 1001 80.5 20.1 0.96 10.1 4 592.7
55 1002 80.2 20.1 0.985 9.8 5 609.8
56 1001 80.3 20.1 0.96 10.0 5 594.2
57 1001 80.2 20.1 0.95 10.2 5 588.7
58 1001 80.2 20.3 1.015 10.3 5 622.8
59 1002 80.3 20.2 0.95 9.7 4 584.5
60 1001 80.2 20.2 0.955 9.7 4 588.9
61 1002 80.1 20.1 0.995 10.7 5 616.8
62 1001 80.2 20.2 0.995 10.3 5 613.6
63 1002 80.4 20.1 0.97 9.6 4 599.0
64 1002 80.4 20.2 0.96 9.4 4 589.9
65 1002 80.4 20.1 1.03 10.5 4 636.1
66 1002 80.4 20.4 0.97 9.4 4 590.2
67 1002 80.2 20 1.02 10.6 4 634.6
68 1001 80.4 20.2 0.985 10.0 4 605.9
69 1001 80.2 20.1 1.02 10.8 4 632.1
70 1002 80.4 20 0.99 9.8 4 614.4
71 1001 80.1 19.9 1.02 11.0 5 639.3
72 1001 80.2 20.2 0.97 9.8 5 598.2
Vidurkis 1001.7 80.3 20.1 1.0 10.1 4.4 612.7

Lent. P. 1.3 Pusies medienos bandiniy duomenys
llgis Plotis Storis Drégnis Rieviy vant. 1

Bandinio nr. mm mm mm Svoris kg % cm Tankis kg/m3
1 999 101 19.9 1.052 9.9 6 524.0
2 1000 101 20 1.073 10.4 7 531.2
3 1001 102 20.1 1.021 10.2 4.5 497.6
4 1000 102 20 1.073 10.5 4 525.7
5 1000 101 20 1.043 10.6 4.5 516.4
6 1000 102 19.8 1.029 10.8 4 509.6
7 1000 103 19.8 1.092 10.6 8 535.5
8 1000 102 20.1 1.032 9.4 4 503.5
9 1000 102 20 1.046 9.5 5 512.7
10 1000 103 20.2 1.027 11.1 4.5 493.5
11 1000 103 19.8 1.024 10.7 6 502.2
12 1000 102 19.9 1.014 10.8 4.5 499.6
13 1000 102 20 1.088 10.4 9 533.4
14 1000 102 20 1.039 10.1 6 509.3
15 1001 100 20.3 1.039 10.1 5 511.2
16 1000 102 20 1.049 10.2 4.5 514.0
17 1000 102 19.9 1.014 10.0 4 499.6
18 1000 101 20 1.048 9.4 55 518.8
19 1000 101 20.1 1.097 11.0 8 540.2
20 1000 101 20.2 1.102 10.1 9 540.3
21 1000 95 20.1 1.084 9.3 6 567.8
22 1000 101 20 1.093 11.0 7 541.0
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Lent. P.1.4 Pusies medienos bandiniy duomenys

Bandinio llgis Plotis Storis Svoris Drégnis Rieviy vat. 1
nr. mm mm mm kg % cm Tankis kg/m3
23 1000 103 20.2 1.106 11.2 7 531.6
24 1000 101 19.9 1.124 10.2 10 559.2
25 1000 102 19.9 1.033 10.9 4.5 508.8
26 1000 102 19.8 1.053 10.9 5.5 521.5
27 1000 101 20 1.054 10.0 7 521.7
28 1000 103 20.1 1.128 10.2 8 544.8
29 1000 102 20 1.083 10.4 7 531.0
30 1000 101 20 1.083 10.3 5.5 536.0
31 1000 101 20.2 1.088 10.3 6.5 533.3
32 1000 101 19.9 1.012 10.8 4.5 503.3
33 1000 102 20 1.114 9.6 8 546.1
34 1000 101 20.1 1.049 9.9 5.5 516.9
35 1000 101 20 1.032 10.1 6.5 511.0
36 1001 101 20 1.021 10.1 8 505.0
37 999 102 20.1 1.140 10.1 7.5 556.6
38 1000 100 20.2 1.091 10.1 7 540.2
Vidurkis 1000.0 101.4 20.0 1.1 10.3 6.2 523.5
Lent. P.1.5 MDP bandiniy duomenys

Bandinio nr. llgis mm Plotis mm Storis mm Svoris kg Tankis kg/m3

1 1000 80 18 961.3 667.5

2 1001 80 18 979.0 679.1

3 1000 80 18 958.9 665.9

4 1000 80 18 943.1 654.9

5 1000 80 18 988.3 686.3

6 1000 80 18 983.7 683.2

7 1000 80 18 935.1 649.4

8 1000 80 18 993.2 689.7

9 1000 80 18 995.7 691.5

10 1000 80 18 931.2 646.7

11 1000 80 18 923.9 641.6

12 1000 80 18 948.4 658.6

13 1000 80 18 948.1 658.4

14 1000 80 18 960.9 667.3

15 1000 80 18 982.8 682.5

16 1001 80 18 966.9 670.8

17 1000 80 18 968.4 672.5

18 1000 80 18 978.8 679.7

19 1000 80 18 951.2 660.5

20 1000 80 18 954.8 663.0

Vidurkis 1000.1 80 18 962.7 668.5
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ASmeny mikrogeometrijos matavimy rezultatai

Priedas nr. 2

Lent. P.2.1 ASmeny suapvalinimo spindulys p, um, Berzas; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastimos greitis U
= 3 m/min; Pastima vienam pjovikliui U, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

L, m Matavimai vid. s s Vv, % A 3, %
0 410 412 3.09 3.60 2.20 3.42 0.65 0.80 23.48 1.00 29.15
459 4.16 3.95 5.53 4.48 5.14 4.65 0.44 0.67 14.31 0.83 17.77
918 5.06 4.40 5.06 4.83 5.95 5.06 0.32 0.57 11.18 0.70 13.88
1377 4.63 5.03 5.19 5.48 5.46 5.16 0.12 0.35 6.79 0.43 8.43
1836 5.11 5.82 6.75 5.61 5.82 5.82 0.35 0.59 10.21 0.74 12.67
2295 5.86 6.32 5.81 5.45 5.86 5.86 0.10 0.31 5.27 0.38 6.55
2754 5.71 6.13 6.63 5.74 6.05 6.05 0.14 0.37 6.15 0.46 7.64
3213 5.57 6.35 7.24 6.90 7.47 6.71 0.58 0.76 11.37 0.95 14.11
3672 7.50 6.21 8.28 6.84 8.70 7.51 1.04 1.02 13.57 1.26 16.84
vid. 5.58 0.42 0.60 11.37 0.75 14.12

Lent. P.2.2 ASmeny suapvalinimo spindulys p, um, Berzas; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastiimos greitis U

= 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nu

pjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

L, m Matavimai vid. s° s v, % A 3, %
0 3.14 4.48 3.33 3.81 4,14 3.78 0.31 0.56 14.69 0.69 18.23
459 3.97 5.51 4.87 4.26 4.15 4,55 0.40 0.63 13.91 0.79 17.27
918 4.60 3.97 6.15 5.26 4,72 4,94 0.67 0.82 16.54 1.01 20.54
1377 6.06 6.97 5.64 6.08 5.54 6.06 0.32 0.56 9.32 0.70 11.57
1836 5.75 5.57 6.01 511 9.15 6.32 2.61 1.62 25.59 2.01 31.77
2295 6.09 5.74 5.57 6.96 6.09 6.09 0.29 0.54 8.80 0.67 10.93
2754 5.43 5.42 9.98 4.88 6.43 6.43 4.26 2.06 32.10 2.56 39.85
3213 6.81 7.57 5.89 7.61 6.27 6.83 0.59 0.77 11.23 0.95 13.94
3672 5.54 6.95 5.80 7.79 8.67 6.95 1.74 1.32 19.00 1.64 23.59
vid. 577 1.24 0.99 16.80 1.22 20.85

Lent. P.2.3 ASmeny suapvalinimo spindulys p, um; Med

iena: Pusies; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis vV =31 m/s; Pastimos

greitis U = 3 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm
L, m Matavimai vid. s S v, % A 3, %
0 412 | 3.09 2.22 3.3 4.31 3.41 0.711 0.843 24.74 | 1.047 30.7
459 558 | 4.83 6.59 6.59 5.16 5.75 0.659 0.812 14.1 1.008 17.5
918 7.72 | 5.13 5.02 6.54 7.87 6.46 1.856 1.362 21.1 1.691 26.2
1377 | 7.18 | 5.58 6.27 7.6 6.27 6.58 0.648 0.805 12.24 | 0.999 15.19
1836 5.3 6.22 4.91 9.1 8.49 6.80 3.576 1.891 27.8 2.348 34.5
2295 | 7.07 | 7.31 5.99 7.24 8.57 7.24 0.841 0.917 12.7 1.139 15.7
2754 | 6.31 | 6.32 7.51 7.18 8.58 7.18 0.891 0.944 13.15 | 1.172 16.3
3213 | 6.61 | 6.22 7.24 8.49 7.18 7.15 0.740 0.860 12.04 | 1.068 14.9
3672 | 587 | 6.28 6.91 9.1 7.66 7.16 1.629 1.276 17.8 1.584 22.1
vid. 6.41 1.284 1.079 17.3 1.340 21.5

Lent. P.2.4 ASmeny suapvalinimo spindulys p, um;Mediena: Pusies; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastiimos

greitis U = 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

L, m Matavimai vid. s° s v, % A 3, %
0 3.14 4.48 3.33 3.81 4.14 3.78 0.308 0.555 14.7 0.69 18.2
459 5.75 5.83 5.66 6.64 7.5 6.28 0.621 0.788 12.6 0.979 15.6
918 6.67 6.57 8.26 5.97 6.755 6.85 0.721 0.849 12.4 1.054 15.4
1377 6.99 6.2 5.42 7.62 8.72 6.99 1.620 1.273 18.2 1.58 22.6
1836 6.7 7.02 7.62 8.01 5.75 7.02 0.764 0.874 12.4 1.085 15.5
2295 7.25 7.04 6.68 9.33 5.95 7.25 1.596 1.263 17.4 1.569 21.6
2754 7.03 7.1 6.9 7.1 7.01 7.03 0.007 0.082 1.2 0.102 1.5
3213 6.26 59 7.52 7.5 8.61 7.16 1.186 1.089 15.2 1.352 18.9
3672 7.13 8.74 8.72 8.58 6.51 7.94 1.090 1.044 13.2 1.296 16.3
vid. 6.70 0.879 0.869 13.0 1.078 16.2
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Lent. P.2.5 Isdilimas pagal priekinj pavirsiy l,, um; Mediena: Berzo; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastimos
aunamo sluoksnio storis h =2 mm

greitis U = 3 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupj

2

L,m Matavimai vid. S S v, % A d, %
0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
459 77.47 | 84.43 | 87.61 | 70.75 | 86.87 | 81.42 51.63 7.19 8.83 8.92 10.96
918 81.17 | 64.64 | 6751 | 78.97 | 77.35 | 73.93 54.25 7.37 9.96 9.14 12.37
1377 | 50.00 | 50.10 | 51.30 | 50.00 | 51.00 | 50.48 0.39 0.62 1.23 0.77 1.53
1836 | 63.27 | 63.27 | 68.80 | 65.50 | 55.50 | 63.27 23.98 4.90 7.74 6.08 9.61
2295 | 55,50 | 50.20 | 55.50 | 60.00 | 69.24 | 58.09 50.93 7.14 12.29 8.86 15.25
2754 | 76.91 | 48.87 | 57.80 | 51.59 | 30.50 | 53.13 279.93 16.73 31.49 20.77 39.09
3213 | 53.25 | 49.92 | 53.36 | 57.38 | 49.77 | 52.73 9.73 3.12 5.92 3.87 7.34
3672 | 52.10 | 5445 | 36.00 | 35.00 | 56.00 | 46.71 106.79 10.33 22.12 12.83 27.46
vid. 53.31 64.18 6.38 11.06 7.92 13.74

Lent. P.2.6 Isdilimas pagal priekinj pavirsiy l,, um; Mediena: Berzo; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis vV =31 m/s; Pastimos
greitis U = 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnlo storis h =2 mm

L,m Matavimai vid. s S v, % A 3, Y%
0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
459 69.75 | 51.32 | 30.87 | 52.90 | 30.70 47.11 274.22 16.56 35.15 | 20.56 43.64
918 55.52 | 49.05 | 52.85 | 52.39 | 53.67 52.69 5.58 2.36 4.48 2.93 5.57
1377 | 4459 | 44.06 | 38.90 | 43,53 | 49.13 44,04 13.23 3.64 8.26 4,52 10.25
1836 | 79.53 | 56.18 | 56.70 | 46.86 | 47.37 57.33 175.81 13.26 23.13 16.46 28.71
2295 | 30.42 | 35.06 | 31.68 | 29.62 | 32.62 31.88 4.48 212 6.64 2.63 8.24
2754 | 2211 | 26.36 | 21.25 | 32,52 | 30.73 26.59 25.21 5.02 18.88 6.23 23.44
3213 | 36.01 | 3543 | 2850 | 30.18 | 32.23 32.47 10.60 3.26 10.03 4.04 12.45
3672 | 32.46 | 3459 | 29.62 25.13 | 24.73 29.31 19.10 4.37 14.91 5.43 18.51
vid. 35.71 58.69 5.62 13.50 6.98 16.76

Lent. P.2.7 I8dilimas pagal priekinj pavirsiy l,, #m; Mediena: Pusies; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pasttimos
greitis U = 3 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

L, m Matavimai vid. s° S v, % A 3, %
0 412 3.09 2.22 3.3 431 341 0.711 0.843 24.74 1.047 30.7
459 5.58 4.83 6.59 6.59 5.16 5.75 0.659 0.812 14.1 1.008 175
918 7.72 5.13 5.02 6.54 7.87 6.46 1.856 1.362 21.1 1.691 26.2
1377 7.18 5.58 6.27 7.6 6.27 6.58 0.648 0.805 12.24 0.999 15.19
1836 53 6.22 491 9.1 8.49 6.80 3.576 1.891 27.8 2.348 34.5
2295 7.07 7.31 5.99 7.24 8.57 7.24 0.841 0.917 12.7 1.139 15.7
2754 6.31 6.32 7.51 7.18 8.58 7.18 0.891 0.944 13.15 1.172 16.3
3213 6.61 6.22 7.24 8.49 7.18 7.15 0.740 0.860 12.04 1.068 14.9
3672 5.87 6.28 6.91 9.1 7.66 7.16 1.629 1.276 17.8 1.584 22.1
vid. 6.41 1.284 1.079 17.3 1.340 215

Lent. P.2.8 I8dilimas pagal priekinj pavirsiy l,, #m; Mediena: Pusies; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pasttimos
greitis U = 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnlo storish =2 mm

L, m Matavimai vid. s S v, % A 4, %
0 3.14 | 4.48 3.33 3.81 4.14 3.78 0.308 0.555 14.7 0.69 18.2
459 5.75 | 5.83 5.66 6.64 7.5 6.28 0.621 0.788 12.6 0.979 15.6
918 6.67 | 6.57 8.26 5.97 6.755 6.85 0.721 0.849 12.4 1.054 15.4
1377 | 6.99 6.2 5.42 7.62 8.72 6.99 1.620 1.273 18.2 1.58 22.6
1836 6.7 7.02 7.62 8.01 5.75 7.02 0.764 0.874 12.4 1.085 15.5
2295 | 7.25 | 7.04 6.68 9.33 5.95 7.25 1.596 1.263 17.4 1.569 21.6
2754 | 7.03 7.1 6.9 7.1 7.01 7.03 0.007 0.082 1.2 0.102 15
3213 | 6.26 5.9 7.52 75 8.61 7.16 1.186 1.089 15.2 1.352 18.9
3672 | 7.13 | 8.74 8.72 8.58 6.51 7.94 1.090 1.044 13.2 1.296 16.3
vid. 6.70 0.879 0.869 13.0 1.078 16.2
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Lent. P.2.9 Isdilimas pagal uzpakalinj pavirsiy l,, um; Mediena: BerzZo; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pasttimos greitis U= 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm
2

L, m Matavimai vid. S S v, % A 3, %
0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0 0 0 0 0 0
459 6.6 10.1 7.1 9.4 8.6 8.347 2.23 1.49 17.9 1.85 22.2
918 8.5 6.4 6.3 5.0 6.5 6.541 1.520 1.23 18.8 1.530 23.4

1377 7.5 12.4 10.0 9.2 10.4 9.895 3.142 1.773 17.9 2.201 22.2

1836 14.7 14.7 16.4 16.5 19.0 16.284 3.150 1.775 10.9 2.203 135

2295 | 20.7 214 20.1 22.4 21.2 21.165 0.688 0.829 3.9 1.029 4.9

2754 | 218 17.4 23.8 21.7 20.4 21.011 5.58 2.36 11.2 2.93 14.0

3213 | 217 20.4 20.1 23.5 215 21.447 1.76 1.33 6.2 1.65 7.7

3672 | 25.6 254 29.6 33.2 29.8 28.715 | 10.662 | 3.265 114 4.054 141

vid. 14.823 3.192 1.562 10.9 1.939 13.6

Lent. P.2.10 Idilimas pagal uzpakalinj pavirSiy l,, wm; Mediena: Berzo; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s;

Pastimos greitis U = 6 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm
L, m Matavimai vid. s S v, % A 3, %

0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

459 5.11 8.62 8.47 4.72 6.25 6.64 3.37 1.84 27.66 2.28 34.34

918 7.64 14.18 14.04 9.32 11.96 11.43 8.37 2.89 25.32 3.59 31.44

1377 9.17 12.38 11.95 13.91 13.21 12.13 3.31 1.82 15.00 2.26 18.62

1836 | 10.69 | 16.27 15.71 15.24 18.55 15.29 8.22 2.87 18.75 3.56 23.28

2295 | 1154 | 17.65 18.07 13.20 15.17 15.12 7.90 2.81 18.59 3.49 23.08

2754 | 1241 | 2181 20.28 15.65 17.79 17.59 13.92 3.73 21.22 4.63 26.34

3213 | 1544 | 2153 | 27.63 1529 | 20.70 20.12 25.99 5.10 25.34 6.33 31.46

3672 | 15.70 | 20.26 | 21.80 16.88 | 20.00 18.93 6.45 2.54 13.42 3.15 16.66

vid. 13.03 8.62 2.62 18.37 3.25 22.80

Lent. P.2.11 Isdilimas pagal uzpakalinj pavirsiy l,, zm; Mediena: pusies; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pastimos greitis U= 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm
2

L, m Matavimai vid. S S v, % A 0, %

0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

459 7.32 5.26 6.01 6.11 4.82 5.90 0.92 0.96 16.21 1.19 20.13

918 8.23 7.71 8.19 8.23 8.23 8.12 0.05 0.23 2.83 0.28 3.51

1377 7.29 7.19 9.59 9.18 8.54 8.36 1.18 1.09 13.01 1.35 16.15

1836 8.44 9.17 8.43 8.05 8.75 8.57 0.18 0.42 4.89 0.52 6.07

2295 9.08 10.11 10.41 9.31 7.66 9.31 1.16 1.08 11.56 1.34 14.36

2754 9.16 10.01 8.56 8.96 12.70 9.88 2.76 1.66 16.83 2.06 20.89

3213 9.49 9.30 10.63 10.47 10.17 10.01 0.35 0.59 5.90 0.73 7.33

3672 | 11.33 | 11.50 10.42 10.42 11.85 11.10 0.43 0.65 5.88 0.81 7.31

vid. 7.92 0.78 0.74 8.57 0.92 10.64

Lent. P.2.12 Isdilimas pagal uzpakalinj pavirsiy l,, zm; Mediena: pusies; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s;

Pasttimos greitis U= 6 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm
L,m Matavimai vid. s s v, % A 3, %

0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

459 6.02 6.28 6.13 5.94 6.68 6.21 0.08 0.29 4.66 0.36 5.79

918 8.44 6.16 6.67 8.04 7.50 7.36 0.89 0.95 12.85 1.17 15.95

1377 5.96 8.90 7.43 8.76 12.40 8.69 5.73 2.39 27.53 2.97 34.18

1836 5.67 9.45 8.88 9.17 9.59 8.55 2.67 1.63 19.11 2.03 23.73

2295 7.36 6.95 7.90 7.59 9.46 7.85 0.93 0.96 12.27 1.20 15.23

2754 7.62 7.11 11.00 10.74 11.15 9.52 3.93 1.98 20.81 2.46 25.84

3213 8.37 9.58 10.75 11.69 10.24 10.12 1.56 1.25 12.34 1.55 15.32

3672 9.68 8.62 8.29 8.19 10.02 8.96 0.70 0.84 9.35 1.04 11.61

vid. 7.47 1.83 1.14 13.21 1.42 16.41
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Pjovimo galios matavimo rezultatai

Priedas nr. 3

Lent. P.3.1 Pjovimo galios matavimo rezultatai; Mediena: berzo; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastimos
greitis u = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h = 2 mm; 1 padalos verté
=20 W; TusCios eigos galia = 39 padalos

Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia
kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W
L, m sk. L, m sk. L, m sk.
28,7 46 420 1263 45 360 2497 43 240
57,4 46 420 1292 44 300 2526 43 240
86,1 44 300 1320 45 360 2554 43 240
115 44 300 1349 45 360 2583 42 180
144 44 300 1378 45 360 2612 43 240
172 44 300 1406 45 360 2640 44 300
201 43 240 1435 44 300 2669 43 240
230 43 240 1464 50 660 2698 43 240
258 42 180 1492 44 300 2727 43 240
287 43 240 1521 44 300 2755 43 240
316 42 180 1550 45 360 2784 45 360
344 43 240 1579 44 300 2813 44 300
373 43 240 1607 44 300 2841 43 240
402 43 240 1636 45 360 2870 43 240
431 42 180 1665 45 360 2899 43,5 270
459 43 240 1693 44 300 2927 44 300
488 45 360 1722 44 300 2956 44 300
517 43 240 1751 44 300 2985 43 240
545 45 360 1779 44 300 3014 44,5 330
574 56 1020 1808 44 300 3042 44 300
603 43 240 1837 44 300 3071 44 300
631 46 420 1866 44 300 3100 43,5 270
660 67 1680 1894 44 300 3128 43,5 270
689 45 360 1923 44 300 3157 44 300
718 55 960 1952 43 240 3186 43 240
746 56 1020 1980 44 300 3214 43 240
775 55 960 2009 44 300 3243 45 360
804 45 360 2038 43 240 3272 43 240
832 45 360 2066 43 240 3301 43,5 270
861 45 360 2095 44 300 3329 43 240
890 45 360 2124 43 240 3358 43 240
918 44 300 2153 43 240 3387 43 240
947 44 300 2181 44 300 3415 43 240
976 45 360 2210 43 240 3444 43 240
1005 50 660 2239 43 240 3473 43 240
1033 44 300 2267 44 300 3501 43 240
1062 44 300 2296 43 240 3530 43 240
1091 45 360 2325 44 300 3559 43 240
1119 45 360 2353 43 240 3588 43 240
1148 45 360 2382 43 240 3616 43 240
1177 46 420 2411 43 240 3645 43 240
1205 45 360 2440 43 240 3674 43 240
1234 45 360 2468 43 240




Lent. P.3.2 Pjovimo galios matavimo rezultatai; Mediena: pusies; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastamos
greitis u = 3 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm; 1 padalos verté
=20 W; TusCios eigos galia = 39 padalos

Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia

kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W
L,m sk. L,m sk. L,m sk.
28,7 44 300 1263 41,5 150 2497 42,5 210
57,4 44 300 1292 41 120 2526 43 240
86,1 43 240 1320 40,5 90 2554 42,5 210
115 43 240 1349 40,5 90 2583 42 180
144 43 240 1378 40,5 90 2612 42 180
172 42,5 210 1406 42 180 2640 42 180
201 43 240 1435 43 240 2669 42 180
230 44 300 1464 41 120 2698 415 150
258 43 240 1492 42 180 2727 41 120
287 43 240 1521 42,5 210 2755 41 120
316 43 240 1550 42 180 2784 43 240
344 43 240 1579 41,5 150 2813 42,5 210
373 43 240 1607 415 150 2841 42 180
402 43 240 1636 41,5 150 2870 42 180
431 43 240 1665 41,5 150 2899 42 180
459 43 240 1693 41,5 150 2927 42 180
488 42,5 210 1722 42 180 2956 42 180
517 42 180 1751 41,5 150 2985 42 180
545 415 150 1779 41 120 3014 41,5 150
574 41,5 150 1808 40,5 90 3042 42,5 210
603 41 120 1837 40,5 90 3071 41 120
631 41,6 156 1866 43 240 3100 41,5 150
660 42 180 1894 42,5 210 3128 41,5 150
689 41,5 150 1923 42 180 3157 41,5 150
718 41 120 1952 42 180 3186 41 120
746 41 120 1980 42,5 210 3214 41 120
775 41 120 2009 41,5 150 3243 43 240
804 41,5 150 2038 41,5 150 3272 42 180
832 41 120 2066 42 180 3301 42 180
861 40,5 90 2095 42 180 3329 41,5 150
890 40,5 90 2124 42 180 3358 41,5 150
918 40,5 90 2153 41,5 150 3387 41 120
947 42 180 2181 41 120 3415 41,5 150
976 425 210 2210 40,5 90 3444 41,5 150
1005 41,5 150 2239 40,5 90 3473 40,5 90
1033 41,5 150 2267 40,5 90 3501 41,5 150
1062 41 120 2296 40,5 90 3530 41 120
1091 41 120 2325 43 240 3559 41,5 150
1119 41 120 2353 43 240 3588 41,5 150
1148 41,5 150 2382 43 240 3616 41 120
1177 41 120 2411 42,5 210 3645 41 120
1205 42 180 2440 42,5 210 3674 41 120
1234 43 240 2468 42 180
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Lent. P.3.3 Pjovimo galios matavimo rezultatai; Mediena: berzo; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastamos
greitis u = 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm; 1 padalos verté
=20 W; Tuscios eigos galia = 39 padalos

Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia
kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W
L, m sk. L, m sk. L, m sk.
14,4 43 240 646 45 360 1277 44 300
28,7 43,5 270 660 43 240 1292 43,5 270
43,1 45 360 674 44 300 1306 44 300
57,4 44 300 689 44 300 1320 44,5 330
71,8 43,5 270 703 44 300 1335 43 240
86,1 43,5 270 718 43,5 270 1349 43,5 270
100 43 240 732 43,5 270 1363 43,5 270
115 425 210 746 43,5 270 1378 43,5 270
129 42 180 761 43,5 270 1392 44,5 330
144 43 240 775 45 360 1406 44,5 330
158 43 240 789 44 300 1421 44,5 330
172 44 300 804 44 300 1435 44,5 330
187 43 240 818 44 300 1449 44,5 330
201 43 240 832 42,5 210 1464 43,5 270
215 43 240 847 44 300 1478 44,5 330
230 43 240 861 45 360 1492 44,5 330
244 43 240 875 44 300 1507 43 240
258 43,5 270 890 43 240 1521 44,5 330
273 43,5 270 904 43,5 270 1535 44 300
287 43,5 270 918 44 300 1550 44 300
301 42 180 933 44 300 1564 43 240
316 45 360 947 44 300 1579 43,5 270
330 43 240 961 44,5 330 1593 42,5 210
344 43,5 270 976 44,5 330 1607 44 300
359 43 240 990 44,5 330 1622 42,5 210
373 42 180 1005 44,5 330 1636 43 240
387 43 240 1019 45 360 1650 43 240
402 44 300 1033 45 360 1665 42 180
416 43 240 1048 44 300 1679 43 240
431 43 240 1062 44 300 1693 45 360
445 42 180 1076 43,5 270 1708 43 240
459 43,5 270 1091 45 360 1722 43 240
474 45 360 1105 44,5 330 1736 43 240
488 46 420 1119 43,5 270 1751 43 240
502 45 360 1134 43,5 270 1765 43 240
517 45 360 1148 43,5 270 1779 43 240
531 44 300 1162 43,5 270 1794 43,5 270
545 44 300 1177 43,5 270 1808 44 300
560 45 360 1191 43,5 270 1822 43,5 270
574 44 300 1205 43 240 1837 44 300
588 43,5 270 1220 43 240 1851 45 360
603 44 300 1234 44 300 1866 44 300
617 44 300 1248 43,5 270 1880 44 300
631 46 420 1263 44 300 1894 43,5 270
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Lent. P.3.4 Pjovimo galios matavimo rezultatai; Mediena: berzo; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastamos
greitis u = 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm; 1 padalos verté
=20 W; Tuscios eigos galia = 39 padalos

Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia

kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W
L, m sk. L, m sk. L, m sk.

1909 45 360 2540 43,5 270 3171 46 420
1923 43,5 270 2554 45 360 3186 44 300
1937 44 300 2569 44 300 3200 43,5 270
1952 43,5 270 2583 43,5 270 3214 45 360
1966 43 240 2597 43,5 270 3229 44 300
1980 44 300 2612 43,5 270 3243 44 300
1995 43,5 270 2626 445 330 3257 45,5 390
2009 44 300 2640 44 300 3272 445 330
2023 42 180 2655 43 240 3286 44,5 330
2038 43 240 2669 45 360 3301 44 300
2052 42,5 210 2683 44,5 330 3315 44 300
2066 43 240 2698 44,5 330 3329 44 300
2081 43 240 2712 44,5 330 3344 44 300
2095 43 240 2727 44,5 330 3358 44 300
2109 43 240 2741 44,5 330 3372 43,5 270
2124 42,5 210 2755 45 360 3387 44 300
2138 43 240 2770 44,5 330 3401 43,5 270
2153 44 300 2784 45 360 3415 44 300
2167 43 240 2798 45 360 3430 44 300
2181 43 240 2813 43,5 270 3444 44 300
2196 435 270 2827 44 300 3458 43,5 270
2210 43 240 2841 44,5 330 3473 44,5 330
2224 43 240 2856 44,5 330 3487 43 240
2239 43 240 2870 44,5 330 3501 43,5 270
2253 43 240 2884 44 300 3516 44 300
2267 43 240 2899 44,5 330 3530 43,5 270
2282 43 240 2913 43 240 3544 43 240
2296 43 240 2927 44,5 330 3559 43,5 270
2310 44 300 2942 44 300 3573 44,5 330
2325 43,5 270 2956 44 300 3588 44,5 330
2339 44 300 2970 43,5 270 3602 44,5 330
2353 45 360 2985 44,5 330 3616 43,5 270
2368 44 300 2999 44,5 330 3631 43,5 270
2382 44 300 3014 44 300 3645 44 300
2396 44 300 3028 43,5 270 3659 44 300
2411 44 300 3042 44 300 3674 45 360
2425 43 240 3057 43,5 270

2440 44 300 3071 44 300

2454 43,5 270 3085 43 240

2468 44 300 3100 43,5 270

2483 43 240 3114 445 330

2497 43,5 270 3128 445 330

2511 43,5 270 3143 44 300

2526 43 240 3157 43,5 270
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Lent. P.3.5 Pjovimo galios matavimo rezultatai; Mediena: pusies; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastamos
greitis u = 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h = 2 mm; 1 padalos verté
=20 W; Tuscios eigos galia = 39 padalos

Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia
kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W
L, m sk. L, m sk. L, m sk.
14,4 45 360 646 43 240 1277 44 300
28,7 44 300 660 42 180 1292 45 360
43,1 44 300 674 42 180 1306 45 360
57,4 44 300 689 42 180 1320 44,5 330
71,8 43 240 703 42 180 1335 44,5 330
86,1 45 360 718 42 180 1349 44,5 330
100 44 300 732 43 240 1363 45,5 390
115 45 360 746 43,5 270 1378 45 360
129 45 360 761 42 180 1392 46 420
144 45 360 775 43 240 1406 44,5 330
158 45 360 789 43 240 1421 44,5 330
172 46 420 804 42 180 1435 46 420
187 46 420 818 43 240 1449 45 360
201 45 360 832 43,5 270 1464 46 420
215 45 360 847 43,5 270 1478 45 360
230 45 360 861 43,5 270 1492 46,5 450
244 45 360 875 42,5 210 1507 44,5 330
258 45 360 890 42 180 1521 45 360
273 46 420 904 42 180 1535 45 360
287 46 420 918 42,5 210 1550 45 360
301 45 360 933 43,5 270 1564 46 420
316 45 360 947 45 360 1579 44 300
330 45 360 961 44,5 330 1593 44 300
344 45 360 976 44 300 1607 45 360
359 45 360 990 45 360 1622 45 360
373 45 360 1005 45,5 390 1636 44,5 330
387 45 360 1019 45 360 1650 45,5 390
402 45 360 1033 46 420 1665 45 360
416 45 360 1048 45 360 1679 44 300
431 44 300 1062 46 420 1693 44 300
445 44 300 1076 45 360 1708 44 300
459 44 300 1091 44,5 330 1722 44,5 330
474 45 360 1105 46 420 1736 44 300
488 44 300 1119 44 300 1751 44,5 330
502 43,5 270 1134 46 420 1765 45 360
517 44 300 1148 45 360 1779 44 300
531 44 300 1162 44,5 330 1794 44 300
545 43 240 1177 45 360 1808 44 300
560 43,5 270 1191 46 420 1822 44 300
574 44 300 1205 45 360 1837 45 360
588 43,5 270 1220 44 300 1851 44 300
603 425 210 1234 445 330 1866 44 300
617 43 240 1248 45 360 1880 44 300
631 43 240 1263 44 300 1894 45 360
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Lent. P.3.6 Pjovimo galios matavimo rezultatai; Mediena: pusies; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastamos
greitis u = 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm; 1 padalos verté
=20 W; Tuscios eigos galia = 39 padalos

Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia
kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W
L, m sk. L, m sk. L, m sk.

1909 45 360 2540 46 420 3171 45 360
1923 45 360 2554 46 420 3186 45 360
1937 44 300 2569 48 540 3200 45 360
1952 44 300 2583 47 480 3214 47 480
1966 44 300 2597 46 420 3229 46 420
1980 45 360 2612 47 480 3243 46 420
1995 44 300 2626 46 420 3257 47 480
2009 43,5 270 2640 46 420 3272 46 420
2023 43,5 270 2655 46 420 3286 45 360
2038 43,5 270 2669 47 480 3301 45 360
2052 43,5 270 2683 47 480 3315 45 360
2066 44 300 2698 46 420 3329 46 420
2081 44 300 2712 47 480 3344 45 360
2095 44 300 2727 46 420 3358 45 360
2109 44 300 2741 47 480 3372 45 360
2124 44 300 2755 46 420 3387 45 360
2138 44 300 2770 48 540 3401 45 360
2153 44 300 2784 45 360 3415 44 300
2167 43,5 270 2798 45 360 3430 44,5 330
2181 44 300 2813 47 480 3444 44 300
2196 44 300 2827 46 420 3458 44,5 330
2210 445 330 2841 46 420 3473 44 300
2224 45 360 2856 46 420 3487 44,5 330
2239 44 300 2870 48 540 3501 45 360
2253 44 300 2884 46 420 3516 45 360
2267 44 300 2899 47 480 3530 45 360
2282 44 300 2913 46 420 3544 45 360
2296 44 300 2927 46 420 3559 44 300
2310 45 360 2942 47 480 3573 45 360
2325 46 420 2956 46 420 3588 45 360
2339 46 420 2970 46 420 3602 45 360
2353 45 360 2985 45 360 3616 44 300
2368 45 360 2999 45 360 3631 44 300
2382 44 300 3014 45 360 3645 44 300
2396 44,5 330 3028 46 420 3659 44,5 330
2411 48 540 3042 47 480 3674 44 300
2425 47 480 3057 47 480

2440 48 540 3071 46 420

2454 47 480 3085 45 360

2468 46 420 3100 45 360

2483 47 480 3114 45 360

2497 46 420 3128 47 480

2511 47 480 3143 46 420

2526 46 420 3157 45 360
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Lent. P.3.7 Pjovimo galios matavimo rezultatai; Medienos drozliy ploksté; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastiimos greitis
u = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm; 1 padalos verté = 20
W; Tuscios eigos galia = 39 padalos

Peilis nr. 3 Peilisnr. 1 HS 18
Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia Pjovimo Pjovimo galia
kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W kelias Padaly P, W
L, m sk. L, m sk. L, m sk.
28,7 45 300 28,7 44 300 28,7 43 240
57,4 455 330 57,4 44,5 330 57,4 44 300
86,1 45 300 86,1 44 300 86,1 44 300
115 455 330 115 42 180 115 44 300
144 46 360 144 43,5 270 144 43 240
172 455 330 172 43,5 270 172 43 240
201 455 330 201 43 240 201 43 240
230 46 360 230 43 240 230 45 360
258 47 420 258 45 360 258 46 420
287 46 360 287 45 360 287 43 240
316 45 300 316 43 240 316 45 360
344 45 300 344 43 240 344 45 360
373 45 300 373 44 300 373 44 300
402 46 360 402 44 300 402 43 240
431 46 360 431 43 240 431 44 300
459 45 300 459 44 300 459 44 300
488 46 360 488 45 360 488 45 360
517 46,5 390 517 45 360 517 44 300
545 45 300 545 44 300 545 45 360
574 45 300 574 44 300 574 43 240
603 46 360 603 44 300 603 46 420
631 46 360 631 43 240 631 45 360
660 46 360 660 43 240 660 44 300
689 44,5 270 689 46 420 689 45 360
718 46 360 718 45 360 718 46 420
746 46 360 746 44 300 746 46 420
775 47 420 775 46 420 775 46 420
804 46 360 804 46 420 804 46 420
832 45 300 832 44 300 832 45 360
861 46 360 861 43,5 270 861 45 360
890 46 360 890 44 300 890 44 300
918 44 240 918 44 300 918 44 300
947 45 300 947 44 300 947 44 300
976 47 420 976 45 360 976 45 360
1005 47 420 1005 44 300 1005 44 300
1033 47 420 1033 46 420 1033 44 300
1062 45 300 1062 45 360 1062 45 360
1091 45 300 1091 45 360 1091 44 300
1119 46 360 1119 45 360 1119 43 240
1148 46 360 1148 44 300 1148 44 300
1177 44 240 1177 44 300 1177 45 360
1205 45 300 1205 45 360 1205 45 360
1234 46 360 1234 46 420 1234 45 360
1263 45 300 1263 45 360 1263 44 300
1292 45 300 1292 45 360 1292 44 300
1320 44 240 1320 44 300 1320 45 360
1349 46 360 1349 46 420 1349 44 300
1378 45 300 1378 46 420 1378 44 300
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Priedas nr. 4
TriukSmo lygio matavimo suvestiné
Lent. P.4.1 Triuk§mo lygio matavimo suvestiné; Mediena: berzo; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastamos

greitis u = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h = 2 mm; Tus¢ios eigos
triukSmo lygis = 98 dB

Pjovimo Triuk$mo lygis Pjovimo Triuk$mo lygis Pjovimo Triuk$mo lygis
kelias | Triuk§mas | Triuk§mo kelias | Triuk§mas | Triuk§mo kelias | Triuk§mas | Triuk§mo
L,m dB pokytis dB L,m dB pokytis dB L,m dB pokytis dB
28,7 100,3 1,8 1263 99,6 1,1 2497 98,8 0,3
57,4 100,5 2 1292 99,1 0,6 2526 98,7 0,2
86,1 99,7 1,2 1320 99,3 0,8 2554 98,6 0,1
115 99,8 1,3 1349 99,1 0,6 2583 98,5 0
144 99,8 1,3 1378 99 0,5 2612 99,1 0,6
172 99,8 1,3 1406 99,6 1,1 2640 98,6 0,1
201 100,1 1,6 1435 99,5 1 2669 99 0,5
230 99,9 1,4 1464 99,7 1,2 2698 98,7 0,2
258 100,2 1,7 1492 99,5 1 2727 99 0,5
287 100 1,5 1521 99,6 1,1 2755 98,7 0,2
316 99,9 1,4 1550 99,8 1,3 2784 100 15
344 99,7 1,2 1579 99,6 1,1 2813 99,4 0,9
373 99,9 1,4 1607 99,6 1,1 2841 99,6 11
402 100,1 1,6 1636 99,5 1 2870 99,6 11
431 100,1 1,6 1665 99,8 1,3 2899 99,6 11
459 99,9 1,4 1693 99,6 1,1 2927 99,3 0,8
488 99,9 1,4 1722 99,7 1,2 2956 99,1 0,6
517 99,5 1 1751 99,8 1,3 2985 99,4 0,9
545 99,3 0,8 1779 99,4 0,9 3014 99,7 1,2
574 99,2 0,7 1808 99,6 1,1 3042 99,4 0,9
603 99,3 0,8 1837 99,3 0,8 3071 99,4 0,9
631 99,4 0,9 1866 99,5 1 3100 99,3 0,8
660 99,3 0,8 1894 99,6 1,1 3128 99,2 0,7
689 99,6 1,1 1923 99,4 0,9 3157 99,3 0,8
718 99,1 0,6 1952 99,8 1,3 3186 99,4 0,9
746 99,3 0,8 1980 99,6 1,1 3214 99,1 0,6
775 99,5 1 2009 99,6 1,1 3243 100,1 1,6
804 99 0,5 2038 99,7 1,2 3272 99,7 1,2
832 99 0,5 2066 99,8 1,3 3301 99,6 11
861 99,2 0,7 2095 99,6 1,1 3329 99,4 0,9
890 99,1 0,6 2124 99,8 1,3 3358 99,4 0,9
918 99,2 0,7 2153 99,5 1 3387 99,2 0,7
947 99,2 0,7 2181 99,4 0,9 3415 99,2 0,7
976 99,4 0,9 2210 99,2 0,7 3444 99,8 13
1005 99,1 0,6 2239 99,5 1 3473 99,2 0,7
1033 99,1 0,6 2267 99,5 1 3501 99,2 0,7
1062 99,5 1 2296 99,2 0,7 3530 99,5 1
1091 99,4 0,9 2325 99,8 1,3 3559 99,3 0,8
1119 99,3 0,8 2353 99,3 0,8 3588 99,4 0,9
1148 99,2 0,7 2382 99,2 0,7 3616 99,4 0,9
1177 99,2 0,7 2411 99 0,5 3645 99,3 0,8
1205 99,3 0,8 2440 99,3 0,8 3674 99,5 1
1234 99,3 0,8 2468 98,8 0,3
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Lent. P.4.2 Triuk§mo lygio matavimo suvestiné; Mediena: pusies; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastamos
greitis u = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h = 2 mm; Tus¢ios eigos

triukSmo lygis = 98 dB

Pjovimo Triuk§mo lygis Pjovimo Triuk§mo lygis Pjovimo Triuk§mo lygis
kelias Triuk$mas Pokytis kelias Triuk$mas Pokytis kelias Triuk$mas Pokytis
L,m dB pjaunant dB L,m dB pjaunant dB L,m dB pjaunant dB
28,7 100,1 2,1 1263 98,7 0,7 2497 98,8 0,8
57,4 100,2 2,2 1292 99 1 2526 98,7 0,7
86,1 99,3 1,3 1320 98,9 0,9 2554 98,6 0,6
115 99,5 1,5 1349 98,7 0,7 2583 98,5 0,5
144 99,5 1,5 1378 98,7 0,7 2612 99,1 1,1
172 99,6 1,6 1406 99,4 14 2640 98,6 0,6
201 99,9 1,9 1435 99,4 14 2669 99 1
230 99,7 1,7 1464 98,9 0,9 2698 98,7 0,7
258 99,8 1,8 1492 99,2 1,2 2727 99 1
287 100 2 1521 99,3 1,3 2755 98,7 0,7
316 99,7 1,7 1550 99,5 15 2784 100 2
344 99,6 1,6 1579 99,2 1,2 2813 99,4 14
373 100 2 1607 99,4 14 2841 99,6 1,6
402 99,7 1,7 1636 99,4 14 2870 99,6 1,6
431 100 2 1665 99,3 1,3 2899 99,6 1,6
459 99,7 1,7 1693 99,5 15 2927 99,3 1,3
488 99 1 1722 99,3 1,3 2956 99,1 1,1
517 99,1 1,1 1751 99,2 1,2 2985 99,4 14
545 98,9 0,9 1779 99,2 1,2 3014 99,7 1,7
574 98,7 0,7 1808 99,3 1,3 3042 99,4 14
603 98,8 0,8 1837 98,9 0,9 3071 99,4 14
631 98,8 0,8 1866 99,7 1,7 3100 99,3 1,3
660 99,3 1,3 1894 99,6 1,6 3128 99,2 1,2
689 99,4 14 1923 99,2 1,2 3157 99,3 1,3
718 98,7 0,7 1952 99,6 1,6 3186 99,4 14
746 99,1 1,1 1980 99,4 14 3214 99,1 1,1
775 99,2 1,2 2009 99,4 14 3243 100,1 2,1
804 98,8 0,8 2038 99,3 1,3 3272 99,7 1,7
832 99 1 2066 99,5 15 3301 99,6 1,6
861 98,7 0,7 2095 99,4 14 3329 99,4 14
890 98,8 0,8 2124 99,4 14 3358 99,4 14
918 98,7 0,7 2153 99,4 14 3387 99,2 1,2
947 99,2 1,2 2181 99,2 1,2 3415 99,2 1,2
976 99,1 1,1 2210 99 1 3444 99,8 1,8
1005 98,9 0,9 2239 99,3 1,3 3473 99,2 1,2
1033 99,1 1,1 2267 99,2 1,2 3501 99,2 1,2
1062 99,2 1,2 2296 99 1 3530 99,5 15
1091 99 1 2325 99,1 1,1 3559 99,3 1,3
1119 99,1 1,1 2353 99 1 3588 99,4 14
1148 99,1 1,1 2382 98,7 0,7 3616 99,4 14
1177 99,1 1,1 2411 98,7 0,7 3645 99,3 1,3
1205 99,1 1,1 2440 98,8 0,8 3674 99,1 1,1
1234 99,1 1,1 2468 98,8 0,8
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Lent. P.4.3 Triuk§mo lygio matavimo suvestiné; Mediena: berzo; Peilio nr. 1 ; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastimos
greitis u = 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h = 2 mm; Tus¢ios eigos

triukSmo ly

gis =98 dB

Pjovimo TriukSmo lygis Pjovimo Triuk§mo lygis Pjovimo Triuk§mo lygis
kelias Triuk§mas | Triuk§mo kelias Triuk§mas | Triuk$mo kelias Triuk§mas | Triuk§mo
Lm dB poé%’t's Lm dB poé(é“s Lm dB pogé’“s
14,4 1015 15 631 101 1 1248 1015 15
28,7 1015 15 646 102 2 1263 101,3 1,3
43,1 101 1 660 101,2 1,2 1277 101,3 1,3
57,4 1015 15 674 101,3 1,3 1292 101,2 1,2
71,8 101 1 689 101,2 1,2 1306 101,5 15
86,1 101 1 703 101 1 1320 101,6 1,6
100 101 1 718 101,5 1,5 1335 101,3 1,3
115 101 1 732 101,3 1,3 1349 101,2 1,2
129 101 1 746 101,2 1,2 1363 101,2 1,2
144 101 1 761 101,1 1,1 1378 101,6 1,6
158 101 1 775 102,1 2,1 1392 101,1 11
172 101,2 1,2 789 101,5 15 1406 101,2 1.2
187 101,2 1,2 804 101,1 1,1 1421 101,12 11
201 101,12 1,1 818 101 1 1435 101,2 1,2
215 101,3 1,3 832 101 1 1449 101,1 11
230 101,2 1,2 847 101,5 15 1464 101,2 1.2
244 101 1 861 101,5 15 1478 101,5 15
258 101,5 15 875 101 1 1492 101,2 1,2
273 101,3 1,3 890 101 1 1507 101 1
287 101,3 1,3 904 101 1 1521 1015 15
301 100,9 0,9 918 101,5 1,5 1535 101,5 15
316 102 2 933 101 1 1550 101,1 11
330 101,3 1,3 947 101,5 1,5 1564 101,12 11
344 101,12 1,1 961 101,5 1,5 1579 101,2 1,2
359 101 1 976 101,5 1,5 1593 101 1
373 101 1 990 101,1 11 1607 101,2 1,2
387 101 1 1005 101,5 1,5 1622 101 1
402 101,5 15 1019 101,6 1,6 1636 101,12 11
416 101,12 1,1 1033 101,8 1,8 1650 100,8 0,8
431 101 1 1048 101,4 14 1665 101 1
445 101 1 1062 1015 15 1679 101 1
459 101,2 1,2 1076 1014 14 1693 101,5 15
474 101,7 1,7 1091 101,8 1,8 1708 101,12 11
488 101,9 19 1105 101,7 1,7 1722 101 1
502 101,1 11 1119 101,8 1,8 1736 101 1
517 101,3 1,3 1134 101,7 1,7 1751 101,1 11
531 101 1 1148 1014 14 1765 101,12 11
545 101 1 1162 101,2 1,2 1779 100,9 0,9
560 101,5 15 1177 101,4 14 1794 101,1 11
574 1015 15 1191 101,4 14 1808 101,1 1,1
588 101 1 1205 101,2 1,2 1822 101,1 1,1
603 101,21 1,1 1220 101,1 1,1 1837 101,2 1,2
617 101,3 1,3 1234 101,5 1,5 1851 101,7 1,7
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Lent. P.4. 4 Triuk§mo lygio matavimo suvestiné; Mediena: berzo; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastimos
greitis u = 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h = 2 mm; Tus¢ios eigos

triukSmo ly

is =98 dB

Pjovimo Triuk§mo lygis Pjovimo Triuk§mo lygis Pjovimo Triuk§mo lygis
kelias Triuk§mas | Triuk§mo kelias Triuk§mas | Triuk§mo kelias Triuk§mas | Triuk§mo
Lm dB poé%’t's Lm dB poé(é“s L m dB pogé“s
1866 101,2 1,2 2483 101,2 1,2 3100 101,3 1,3
1880 101,2 1,2 2497 101,3 1,3 3114 1014 14
1894 1011 1,1 2511 1014 14 3128 101,2 1,2
1909 101,5 15 2526 101,3 1,3 3143 101,2 1,2
1923 101,3 1,3 2540 101,2 1,2 3157 101,2 1,2
1937 101,5 15 2554 1015 15 3171 102,1 2,1
1952 101,3 1,3 2569 101,5 1,5 3186 101,3 1,3
1966 1011 1,1 2583 101,2 1,2 3200 101,3 1,3
1980 101,5 15 2597 101,3 1,3 3214 101,6 1,6
1995 101,3 1,3 2612 1014 14 3229 1011 1,1
2009 101,2 1,2 2626 101,2 1,2 3243 101,6 1,6
2023 101,2 1,2 2640 1015 15 3257 101,3 1,3
2038 101,3 1,3 2655 101,6 1,6 3272 101,2 1,2
2052 101,3 1,3 2669 101,2 1,2 3286 1014 14
2066 101,2 1,2 2683 101,3 1,3 3301 101,2 1,2
2081 101,1 11 2698 101,2 1,2 3315 101,5 15
2095 101,2 1,2 2712 101,3 1,3 3329 101,7 1,7
2109 101,2 1,2 2727 101,3 1,3 3344 101,3 1,3
2124 101,12 1,1 2741 101,3 1,3 3358 101,5 15
2138 101,2 1,2 2755 101,7 1,7 3372 101,3 1,3
2153 1014 14 2770 101,1 11 3387 1015 15
2167 101,2 1,2 2784 101,7 1,7 3401 1015 15
2181 1014 14 2798 101,6 1,6 3415 101,6 1,6
2196 1014 14 2813 101,2 1,2 3430 101,3 1,3
2210 101,2 1,2 2827 101,7 1,7 3444 1014 14
2224 101,3 1,3 2841 1015 15 3458 101,5 15
2239 101,3 1,3 2856 101,7 1,7 3473 101,6 1,6
2253 101,2 1,2 2870 101,7 1,7 3487 1014 14
2267 101,3 1,3 2884 101,5 1,5 3501 1014 14
2282 101,3 1,3 2899 101,5 1,5 3516 101,5 15
2296 101,3 1,3 2913 101,2 1,2 3530 101,7 1,7
2310 101,12 1,1 2927 101,5 1,5 3544 101,1 1,1
2325 101,3 1,3 2942 101,7 1,7 3559 101,5 15
2339 101 1 2956 101,5 1,5 3573 101,5 15
2353 101,2 1,2 2970 101,3 1,3 3588 101,3 1,3
2368 101,1 11 2985 101,7 1,7 3602 101,3 1,3
2382 101,5 15 2999 101,7 1,7 3616 101,1 1,1
2396 101,2 1,2 3014 101,7 1,7 3631 101,2 1,2
2411 101,2 1,2 3028 1015 1,5 3645 101,3 1,3
2425 1015 15 3042 101,6 1,6 3659 101,2 1,2
2440 1014 14 3057 1015 15 3674 101,5 15
2454 101,2 1,2 3071 101,6 1,6
2468 101,2 1,2 3085 101,1 1,1
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Lent. P.4. 5 Triuk§mo lygio matavimo suvestin¢; Mediena: pusies; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastamos
greitis u = 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h = 2 mm; Tus¢ios eigos

triukSmo lygis = 98 dB

Pjovimo TriukSmo lygis Pjovimo TriukSmo lygis Pjovimo TriukSmo lygis
kelias | Triuk§mas | Triuk§mo kelias | TriukS§mas | Triuk§mo kelias | Triuk§mas | Triuk§mo
L,m dB pokytis dB L, m dB pokytis dB L,m dB pokytis dB
14,4 102 2 631 101,5 15 1248 102,5 2,5
28,7 101,7 1,7 646 101,2 1,2 1263 102,1 2,1
43,1 101,2 1,2 660 101 1 1277 102,2 2,2
57,4 102 2 674 101 1 1292 102,2 2,2
71,8 101,2 1,2 689 101,3 13 1306 102,3 2,3
86,1 101,1 1,1 703 101,3 1,3 1320 101,7 1,7
100 102 2 718 101,2 1,2 1335 101,7 1,7
115 101,7 1,7 732 101,1 11 1349 102 2
129 102,1 2,1 746 101,2 1.2 1363 102 2
144 102 2 761 101,2 1,2 1378 102,2 2,2
158 102 2 775 101,2 1,2 1392 102,1 2,1
172 102 2 789 101,1 11 1406 102 2
187 102 2 804 101,1 11 1421 101,8 18
201 102 2 818 101,1 11 1435 102,1 2,1
215 102 2 832 101,2 1,2 1449 102,3 2,3
230 102 2 847 101,3 1,3 1464 102,3 2,3
244 102 2 861 101,3 13 1478 101,9 1,9
258 102 2 875 101,2 1,2 1492 102,4 2,4
273 101,8 1,8 890 101,1 11 1507 102,1 2,1
287 101,7 1,7 904 101,1 1,1 1521 102,1 2,1
301 102 2 918 101,3 1,3 1535 102,5 2,5
316 101,7 1,7 933 102 2 1550 102,1 2,1
330 102 2 947 102 2 1564 102,2 2,2
344 102 2 961 101,7 17 1579 101,7 1,7
359 102 2 976 101,2 1,2 1593 101,3 1,3
373 102 2 990 102 2 1607 102,3 2,3
387 102 2 1005 102 2 1622 102,1 2,1
402 102 2 1019 1017 1,7 1636 102,1 2,1
416 101,6 1,6 1033 102,1 2,1 1650 102,2 2,2
431 101,7 1,7 1048 102,2 2,2 1665 102,1 2,1
445 101,7 1,7 1062 102,3 2,3 1679 102,1 2,1
459 102 2 1076 103 3 1693 102,7 2,7
474 101,1 11 1091 102 2 1708 101,2 1,2
488 101,1 1,1 1105 102,1 2,1 1722 101,7 1,7
502 101 1 1119 102,1 2,1 1736 101,8 1,8
517 101 1 1134 102,2 2,2 1751 102,1 2,1
531 101,5 15 1148 102,1 2,1 1765 102,4 2,4
545 101,4 1,4 1162 102,3 2,3 1779 101,9 1,9
560 101,5 1,5 1177 102 2 1794 101,4 1,4
574 101,7 1,7 1191 102,1 2,1 1808 101,5 1,5
588 1014 1,4 1205 102,1 2,1 1822 101,7 1,7
603 101,3 1,3 1220 102,1 2,1 1837 101,7 1,7
617 102 2 1234 102,1 2,1 1851 101,1 2,1
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Lent. P.4. 6 Triuk§mo lygio matavimo suvestin¢; Mediena: pusies; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastamos
greitis u = 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h = 2 mm; Tus¢ios eigos

triukSmo lygis = 98 dB

Pjovimo Triuk§mo lygis Pjovimo Triuks§mo lygis Pjovimo Triuk$mo lygis
kelias TriukSmas | Triuk§Smo kelias TriukSmas | Triuk§mo kelias Triuk§mas | Triuk§Smo
L m B po(';ét's L, m dB poé‘é“s L m B po('%“s
1866 101,1 2,1 2483 102 3 3100 102 3
1880 101,7 2,7 2497 102,2 3,2 3114 101,5 2,5
1894 101,9 2,9 2511 102,1 3,1 3128 102,3 3,3
1909 102 3 2526 102 3 3143 102,1 3,1
1923 101,6 2,6 2540 102 3 3157 101,5 2,5
1937 101,7 2,7 2554 102,1 3,1 3171 101,3 2,3
1952 102 3 2569 102,1 3,1 3186 101,1 2,1
1966 102,1 3,1 2583 101,8 2,8 3200 102,1 3,1
1980 102,1 3,1 2597 101,9 2,9 3214 101,7 2,7
1995 102 3 2612 102,1 3,1 3229 102,3 4,3
2009 102 3 2626 102,1 3,1 3243 101,2 3,2
2023 102,1 3,1 2640 102,1 3,1 3257 101 3
2038 102 3 2655 102 3 3272 101,3 3,3
2052 102,1 3,1 2669 102,1 3,1 3286 101,3 3,3
2066 102 3 2683 102,1 3,1 3301 101,2 3,2
2081 102,1 3,1 2698 102,1 3,1 3315 101,1 3,1
2095 102 3 2712 102,1 3,1 3329 101,6 3,6
2109 102 3 2727 102,1 3,1 3344 101,1 3,1
2124 101,7 2,7 2741 102,1 3,1 3358 101,5 3,5
2138 101,8 2,8 2755 102,1 3,1 3372 101,1 3,1
2153 101,8 2,8 2770 102,5 3,5 3387 101,1 3,1
2167 101,7 2,7 2784 102 3 3401 101,5 3,5
2181 101,7 2,7 2798 101,6 2,6 3415 100,7 2,7
2196 101,7 2,7 2813 102,1 3,1 3430 100,1 2,1
2210 101,6 2,6 2827 102,5 3,5 3444 101,4 3,4
2224 102,3 3,3 2841 102,1 3,1 3458 101 3
2239 101,7 2,7 2856 102,1 3,1 3473 101,2 3,2
2253 101,7 2,7 2870 102,5 3,5 3487 101 3
2267 101,7 2,7 2884 102,1 3,1 3501 101,2 3,2
2282 101,6 2,6 2899 102,3 3,3 3516 100,7 2,7
2296 101,4 2,4 2913 102,5 3,5 3530 100,5 2,5
2310 102,1 3,1 2927 102,2 3,2 3544 101,2 3,2
2325 102,7 3,7 2942 102,5 3,5 3559 100,3 2,3
2339 102 3 2956 102,1 3,1 3573 101 3
2353 102,1 3,1 2970 101,7 2,7 3588 101,3 3,3
2368 102,3 3,3 2985 101,9 2,9 3602 101,2 3,2
2382 101,7 2,7 2999 101,8 2,8 3616 100,3 2,3
2396 102 3 3014 101,7 2,7 3631 100,6 2,6
2411 102 3 3028 101,8 2,8 3645 101 3
2425 101,6 2,6 3042 102,1 3,1 3659 101,1 3,1
2440 102 3 3057 101,7 2,7 3674 101,2 3,2
2454 102,7 3,7 3071 101,8 2,8
2468 102,3 3,3 3085 1015 2,5
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Lent. P.4. 7 Triuk§mo lygio matavimo suvestin¢; Medienos drozliy ploksté; Pjovimo greitis v =31 m/s; Pastamos
greitis u = 3 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h = 2 mm; Tus¢ios eigos
triukSmo lygis = 98 dB

Peilis nr. 3 HS 18 Peilisnr. 1
Pjovimo TriukSmo lygis Pjovimo TriukSmo lygis Pjovimo Triuk§mo lygis

kelias Triuk$mas Pokytis kelias | Triuk§mas | Pokytis kelias Triuk$mas Pokytis
L m dB plagga”t Lm dB p‘a(‘jga”t L m dB p‘a(‘jgam
28,7 98,5 0,5 28,7 99 1 28,7 99,1 1,1
57,4 98,5 0,5 57,4 99,1 1,1 57,4 99 1
86,1 98,5 0,5 86,1 99,3 1,3 86,1 98,7 0,7
115 98,7 0,7 115 99,2 1,2 115 98,7 0,7
144 98,7 0,7 144 99 1 144 99 1
172 99 1 172 99 1 172 99,1 1,1
201 99,3 1,3 201 99 1 201 99 1
230 99,1 1,1 230 99,2 1,2 230 99,5 1,5
258 99 1 258 99,4 1,4 258 99,5 1,5
287 99 1 287 99,2 1,2 287 99,3 1,3
316 99 1 316 99,5 1,5 316 99,3 1,3
344 99,1 1,1 344 99,5 1,5 344 99,1 1,1
373 99 1 373 99,6 1,6 373 99,5 1,5
402 99,4 1,4 402 99,5 1,5 402 99,7 1,7
431 99,5 1,5 431 99,5 1,5 431 99,7 1,7
459 99,6 1,6 459 99,7 1,7 459 99,8 1,8
488 99,7 1,7 488 99,6 1,6 488 99,7 1,7
517 99,7 1,7 517 99,7 1,7 517 99,7 1,7
545 99,7 1,7 545 99,6 1,6 545 99,7 1,7
574 99,6 1,6 574 99,6 1,6 574 99,8 1,8
603 100,1 2,1 603 100 2 603 99,7 1,7
631 100,1 2,1 631 100,1 2,1 631 100 2
660 100 2 660 100 2 660 99,9 1,9
689 100 2 689 100,1 2,1 689 100 2
718 100,1 2,1 718 99,8 1,8 718 100,5 2,5
746 100,1 2,1 746 99,9 1,9 746 100,1 2,1
775 99,7 1,7 775 99,8 1,8 775 100,1 2,1
804 100,1 2,1 804 99,8 1,8 804 100,1 2,1
832 100,2 2,2 832 100,5 2,5 832 99,9 1,9
861 100,1 2,1 861 100,5 2,5 861 100,1 2,1
890 100,1 2,1 890 100 2 890 100 2
918 100,1 2,1 918 100,5 2,5 918 100,5 2,5
947 101,1 3,1 947 100,5 2,5 947 100 2
976 101 3 976 100,1 2,1 976 99,8 1,8
1005 101 3 1005 100 2 1005 100 2
1033 100,1 2,1 1033 100 2 1033 100,1 2,1
1062 100 2 1062 100,1 2,1 1062 100 2
1091 100,1 2,1 1091 100,5 2,5 1091 100 2
1119 100 2 1119 100,1 2,1 1119 100 2
1148 100,2 2,2 1148 100,1 2,1 1148 100 2
1177 100,1 2,1 1177 100,1 2,1 1177 100,1 2,1
1205 100 2 1205 100 2 1205 100,1 2,1
1234 100 2 1234 100,2 2,2 1234 100,7 2,7
1263 100 2 1263 100,1 2,1 1263 100,1 2,1
1292 100,1 2,1 1292 100,1 2,1 1292 100,3 2,3
1320 100,1 2,1 1320 100,1 2,1 1320 100,1 2,1
1349 100 2 1349 100,1 2,1 1349 100 2
1378 100 2 1378 100 2 1378 100,1 2,1
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Priedas nr. 5
PavirSiaus SiurkS§tumo matavimy rezultatai

Lent. P.5. 1 Mediena: berzo; Bandinys nr. 14; Siurkitumas isilgai pluostui; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pastiimos greitis U = 3 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

L, Siurkst. Matavimai vid. s s Vv, % A 3, %
m param. 1 2 3 4 5

Ra 2,615 | 2,284 | 4426 | 1522 151 | 2,47 1,425 | 1,194 48,3 1,482 60,0

459 Rz 15,2 14,2 26,3 10 944 | 150 46,1 6,79 45,2 8,43 56,1

Rmax 30,4 29,3 38 12,9 115 | 244 1359 | 11,66 477 14,47 59,3

Ra 1,466 343 | 3501 | 1,698 2717 | 2,56 0,90 0,95 371 1,18 46,0

918 Rz 9,09 17,1 19,4 11,3 186 | 151 21,3 4,62 30,6 573 38,0

Rmax 10,5 23,5 36,2 16 306 | 234 109 10,5 44,7 13,0 55,5

Ra 1,533 | 1,425 3,66 | 2,954 2,5115 | 2,42 0,902 | 0,950 39,3 1,179 48,8

1377 Rz 9,56 10,2 24,5 19,8 16,3 | 16,1 40,5 6,36 39,6 7,90 49,1

Rmax 12,9 13,3 48,1 29,4 419 | 29,1 259,3 | 16,10 55,3 19,99 68,6

Ra 1,77 | 1,849 | 2,698 | 3,898 2058 | 245 0,784 | 0,885 36,1 1,10 448

1836 Rz 10,1 11,1 22,8 27,4 147 172 57,3 757 44,0 9,40 54,6

Rmax 12,7 16,7 418 41 215 | 267 188,9 | 13,74 51,4 17,1 63,8

Ra 2,741 | 2,745 2,1 1,86 4969 | 2,88 1513 | 1,230 42,7 1,53 53,0

2295 Rz 20,7 15,3 14,4 15,1 26,9 | 185 28,5 534 28,9 6,63 35,9

Rmax 24,7 38,2 30,9 416 368 | 344 44,6 6,68 19,4 8,3 24,1

Ra 1,601 | 1591 | 1,641 | 1,493 2559 | 1,78 0,194 | 0,441 248 0,547 30,8

2754 Rz 9,94 9,71 10,7 10,4 149 | 111 46 2,14 19,3 2,66 23,9

Rmax 12,3 13,2 13,7 12,3 211 | 145 13,9 3,73 25,7 4,63 31,9

Ra 1,868 | 1,554 404 | 2,762 137 | 2,32 1,21 1,101 475 1,37 58,9

3213 Rz 10,6 15,7 21,3 15,6 96 | 14,6 22,0 4,69 32,2 583 40,0

Rmax 15,8 371 27,5 19,7 11,2 | 223 105 10,2 459 12,7 57,0

Ra 1549 | 1842 | 1,747 | 1,485 1,282 | 158 0,05 0,221 14,0 0,27 17,4

3672 Rz 10,1 11,8 11,5 11 10,3 | 109 0,5 0,74 6,7 0,91 8,4

Rmax 10,5 18 15,6 13,4 1242 | 14,0 8 2,9 20,7 3,6 25,8

Lent. P.5. 2 Berzas; Bandinys nr. 15; Siurk§tumas matuojant iSilgai pluotui; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pastimos greitis U = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

L, Siurkst. Matavimai vid. $? s v, % A 8, %
m param. 1 2 3 4 5

Ra 402 | 3894 | 8418 | 2,348 | 4614 | 4,66 | 5117 | 2262 | 486 | 2808 | 60,3

459 Rz 22,8 28,4 40 13,2 27,1 26,3 94,2 9,70 36,9 12,05 45,8

Rmax 45,5 43,3 52,2 21,8 37 40,0 132,6 11,51 28,8 14,29 35,8

Ra 2,791 1,724 | 2,406 2,921 2,334 2,44 0,22 0,47 19,3 0,58 23,9

918 Rz 171 12,6 15,4 24,9 16 17,2 21,3 4,61 26,8 5,73 33,3
Rmax 27,7 219 25,6 34,7 29 27,8 22 4,7 17,0 5,8 21,0

Ra 3,05 3,927 1,724 | 4,868 2,469 3,21 1,511 1,229 38,3 1,526 47,6

1377 Rz 20,5 23,3 10,8 26,7 16,4 19,5 38,1 6,18 31,6 7,67 39,2

Rmax 32,1 38,6 12,8 49,2 35 33,5 176,3 13,28 39,6 16,48 49,1

Ra 1,954 1,888 | 4,096 3,252 2,666 2,77 0,861 0,928 33,5 1,15 41,6

1836 Rz 13,9 11,8 30,1 25,8 16 19,5 63,7 7,98 40,9 9,91 50,8
Rmax 20 20,1 421 40 36,3 31,7 117,4 10,84 34,2 13,5 42,4

Ra 2,65 1,515 2,361 2,36 1,926 2,16 0,198 0,445 20,6 0,55 25,5

2295 Rz 17,4 9,54 15,5 14,2 12,3 13,8 9,1 3,02 21,9 3,75 27,2
Rmax 35,5 11 26 21,6 26,5 24,1 79,3 8,90 36,9 11,1 45,8

Ra 1,208 2,056 15 1,352 2,264 1,68 0,211 0,460 274 0,571 34,0

2754 Rz 7,85 12,9 9,78 8,1 14,2 10,6 8,2 2,86 27,1 3,55 33,6
Rmax 9,8 27,1 11,1 9,41 21,6 15,8 65,1 8,07 51,0 10,01 63,4

Ra 4,058 2,059 2,072 2,823 2,308 2,66 0,70 0,838 31,5 1,04 39,1

3213 Rz 21,3 11,8 14,5 18,9 15 16,3 14,2 3,77 231 4,68 28,7
Rmax 30,7 28,2 335 335 30,3 31,2 5 2,3 7,3 2,8 9,0

Ra 2,166 2,28 1,444 1,066 2,014 1,79 0,27 0,519 28,9 0,64 35,9

3672 Rz 15,7 13,1 9,41 8,03 14,3 12,1 10,7 3,26 27,0 4,05 33,5
Rmax 25,9 25,1 16,3 15 27,3 21,9 34 5,8 26,4 7,2 32,8
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Lent. P.5. 3 Mediena: berzo; Bandinys nr. 16; Siurkstumas iSilgai pluostui; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pasttimos greitis U = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

;’ Z‘::::}t : 5 Mata;’ e — vid. | ¢ s |vw | A | 8%
Ra 4,792 | 2,067 | 3,349 26| 2544 | 3,07 1,137 | 1,066 | 34,7 1,324 | 43,1
459 Rz 29,2 18,1 21,4 16,3 15,8 | 20,2 30,4 5,51 27,3 6,84 33,9
Rmax 40,9 25,8 29,2 33,8 28,7 | 31,7 34,8 5,90 18,6 7,32 23,1
Ra 1,712 | 1,784 | 1,781 | 3,283 2,74 | 2,26 0,51 0,71 31,5 0,89 39,2
918 Rz 11 13,4 10,8 24 19,7 | 15,8 34,1 5,84 37,0 7,25 45,9
Rmax 20,5 24,9 15 39 274 | 254 80 9,0 35,3 11,1 439
Ra 1914 | 2,448 | 1,612 | 3,812 | 2,177 | 2,39 0,726 | 0,852 | 35,6 1,058 | 44,2
1377 Rz 16,2 15,4 12,8 26,5 13,4 | 16,9 31,0 5,57 33,0 6,91 41,0
Rmax 23,6 26,3 18,3 34,6 34,7 | 275 50,9 7,13 25,9 8,86 32,2
Ra 2,969 3,26 2,28 | 1,848 | 2,454 | 2,56 0,313 | 0,560 21,9 0,70 27,1
1836 Rz 20,3 20 15,5 15,1 156 | 17,3 6,8 2,61 15,1 3,24 18,7
Rmax 38 30,7 19,1 32,3 38,6 | 31,7 61,9 7,86 24,8 9,8 30,8
Ra 2,196 | 2,535 | 2,112 | 4,376 | 2,845 | 2,81 0,848 | 0,921 | 32,7 1,14 40,7
2295 Rz 17,8 17,3 14,9 29,5 20| 19,9 32,1 5,66 28,5 7,03 35,3
Rmax 25,6 33,4 23,1 40,6 29,4 | 304 47,6 6,90 22,7 8,6 28,2
Ra 1,691 2,05 | 3,777 | 2,803 | 2,906 | 2,65 0,660 | 0,812 | 30,7 1,008 | 38,1
2754 Rz 12,3 14,7 25,6 18,1 25,4 | 19,2 37,1 6,09 31,7 7,56 39,4
Rmax 25,7 18,9 31,7 24,2 326 | 26,6 32,0 5,65 21,2 7,02 26,4
Ra 1522 | 2,482 | 2,368 | 2,176 | 2,824 | 2,27 0,23 0,482 21,2 0,60 26,3
3213 Rz 10,72 20,5 20,4 16,8 175 | 17,2 15,8 3,98 23,2 4,94 28,8
Rmax 13,2 28 27,9 23,6 23,8 | 23,3 36 6,0 25,9 7,5 32,1
Ra 2,962 | 1,864 2,66 | 1,348 | 1,861 | 2,14 0,43 0,657 | 30,7 0,82 38,1
3672 Rz 28,3 15,6 17,2 9,28 11,7 | 16,4 53,9 7,34 447 9,12 55,5
Rmax 31,7 23 21,8 13,5 145 | 20,9 54 7,4 35,3 9,2 43,8
Ra 2,418 | 3,113 | 2,461 | 1,448 | 2,934 | 2,47 0,419 | 0,647 26,2 0,804 | 325

Lent. P.5. 4 Mediena: berzo; Bandinys nr. 46; Siurk§tumas iSilgai pluostui; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s;

Pastiimos greitis U = 6 m/min; Pastima vienam pjovikliui u, = 1.0

0 mm; Nupjaunam

0 sluoksnio storis h =2 mm

'r; i‘:::r;tf : 5 Mata?‘)’ L Z : vid, | ¢ s | v% | A | 8%
Ra 2584 | 3,089 | 3,017 | 2,714 | 2,176 | 2,72 | 0,135 | 0,367 | 135 | 0,456 | 16,8

459 Rz 184 | 248 | 225| 213| 126 199 | 221 | 470 | 236 | 583 | 293
Rmax | 344 | 344 | 411 36| 236 339 | 40,7 | 638 | 188 | 7,92 | 234

Ra 16| 431 2,833 | 2226 | 3912 | 2,98 | 1,283 | 1,133 | 381 | 1,406 | 472

918 Rz 10,7 271| 202 | 153| 255| 198 | 47,25 | 6,87 | 3479 | 853 | 432
Rmax | 13,3 | 324 | 333| 237| 458 29,7 | 1461 | 12,09 | 407 | 1501 | 50,5

Ra 1613 | 3,928 | 442 | 438 2,665| 340 | 150 | 123 | 360 | 152 | 448

1377 | Rz 109| 254 | 30,7| 303| 201| 235 | 68 | 82 | 351 | 102 | 436
Rmax | 144 | 324 | 419| 403 42 | 342 | 138 | 118 | 344 | 146 | 427

Ra 105 | 2,579 | 442 | 37333 | 30226 310 | 085 | 092 | 298 | 115 | 36,9

1836 | Rz 111 22| 287 24| 206 | 213 | 418 | 646 | 304 | 802 | 377
Rmax | 12,1| 299 | 469 | 399 35 | 32,8 | 1727 | 13,14 | 40,1 | 1632 | 49,8

Ra 1,085 | 2,188 | 3,492 | 2,529 | 2,439 | 2,53 | 034 | 058 | 230 | 0,72 | 285

295 | Rz 139| 166 | 245| 196| 164 | 182 | 165 | 406 | 223 | 504 | 27,7
Rmax | 294 | 284 | 374| 297| 336 3,7 | 141 | 375 | 118 | 466 | 147

Ra 2,252 | 2,695 | 3,022 | 3,203 | 3,805| 3,00 | 0,336 | 0579 | 19,3 | 0,719 | 24,0

2754 | Rz 153 | 208 | 246| 223| 261 | 218 | 175 | 418 | 191 | 519 | 238
Rmax | 253 | 287 | 447| 364 | 445 359 | 790 | 889 | 247 | 11,03 | 30,7

Ra 3,113 | 3,616 | 3,768 | 2,027 | 2,24 | 2,95 | 0,624 | 0,790 | 26,7 | 098 | 332

213 | Rz 23| 318]| 228 141 14| 210 | 545 | 7,39 | 352 | 92 | 437
Rmax | 351 | 542 | 327| 17.4| 205 320 | 212 | 146 | 455 | 181 | 56,5

Ra 2,139 | 2,499 3| 3253 | 2,666 | 2,71 | 0,188 | 0433 | 16,0 | 054 | 19,8

3672 | Rz 139 162 25| 251| 205 201 | 257 | 507 | 252 | 63 | 313
Rmax | 26,2 | 237 | 345| 549| 315]| 342 | 153 | 124 | 362 | 153 | 449
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Lent. P.5. 5 Mediena: berzo; Bandinys nr. 47; Siurk$tumas isilgai pluostui; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s;

Pasttimos greitis U = 6 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

;’ i‘::;‘;t : 5 Mata,o‘,’ L i : vid. §? s v | A | 8%
Ra 3,542 | 3,268 | 2,277 | 3,009 | 3,397 3,10 0,249 | 0,499 | 16,1 | 0,620 | 20,0
459 Rz 26,6 22,1 14,8 19,9 24,4 21,6 20,6 4,53 21,0 5,63 26,1
Rmax 32 44,1 24 43,6 41,1 37,0 76,2 8,73 236 | 10,84 | 29,3
Ra 2,731 | 3,109 | 2,206 | 2,066 | 3,318 2,69 0,299 | 0,547 | 20,4 | 0,679 | 25,3
918 Rz 17,2 19,4 15,8 17,3 20,8 18,1 3,93 198 | 10,95 | 2,46 13,6
Rmax 23,3 28,1 29,8 28,4 33,4 28,6 13,2 3,64 12,7 4,51 15,8
Ra 3,636 | 1,829 2,5 | 2,692 4,01 2,93 0,78 0,88 30,1 1,10 37,4
1377 Rz 25,6 12,7 15,5 17,7 25,7 19,4 35 5,9 30,6 7.4 37,9
Rmax 31,4 16,1 38,8 31,5 39,4 31,4 88 9,4 29,9 11,7 37,1
Ra 2,526 | 1,994 | 2,334 | 2,568 1,93 2,27 0,09 0,30 13,0 0,37 16,2
1836 Rz 15,6 14,2 16,4 17,7 13,7 15,5 2,6 1,63 10,5 2,02 13,0
Rmax 30,7 18,7 29,7 25,9 20,9 25,2 27,9 5,29 21,0 6,56 26,1
Ra 2,739 | 3,141 | 3,264 | 2,321 | 2,985 2,89 0,14 0,37 12,9 0,46 16,1
2295 Rz 16,9 18,6 24,1 16,5 20,9 19,4 9,9 3,15 16,2 3,91 20,1
Rmax 34,4 35 44,5 22,4 26,6 32,6 72,7 8,52 26,2 | 1058 | 32,5
Ra 4,692 | 2541 | 1,719 | 3,045 | 2,653 2,93 1,203 | 1,097 | 374 | 1,362 | 46,5
2754 Rz 31,7 19,2 10,9 18,2 19,2 19,8 56,0 7,48 37,7 9,29 46,8
Rmax 46,4 34,9 13,7 28,9 30,5 30,9 139,1 | 11,79 | 38,2 | 14,64 | 474
Ra 6,121 3,26 | 2,565 | 3,671 | 2,828 3,69 2,026 | 1,423 | 38,6 1,77 479
3213 Rz 36,8 18,6 14,3 23 17,6 22,1 77,6 8,81 39,9 10,9 49,6
Rmax 53,6 31,6 24,4 38 21,8 33,9 162 12,7 37,5 15,8 46,6
Ra 2,759 | 4,206 | 2,048 | 1,869 | 2,842 2,74 0,849 | 0,922 | 33,6 1,14 41,7
3672 Rz 20,2 24,6 13,4 12,6 21,5 18,5 27,5 5,24 28,4 6,5 35,3
Rmax 32,6 39,8 26,3 15 35 29,7 92 9,6 32,2 11,9 39,9

Lent. P.5. 6 Mediena: berzo; Bandinys nr. 48; Siurk§tumas iSilgai pluostui; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s;

Pastlimos greitis U = 6 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

;’ i‘:::r;tf : 5 Mata;’ imai Z : vid. $? s | v% | A | 8%
Ra 2,418 | 3,113 | 2,461 | 1,448 | 2,934 2,47 0,419 | 0,647 | 26,2 | 0,804 | 32,5
459 Rz 16,1 24,8 19 9,33 22,6 18,4 36,6 6,05 33,0 7,51 40,9
Rmax 27 35,1 31,3 12,2 35,6 28,2 92,4 9,61 340 | 11,93 | 42,2
Ra 1,614 | 2,651 | 3,236 | 1,913 | 1,495 2,18 0,549 | 0,741 | 34,0 | 0,920 | 42,2
918 Rz 11,6 22,1 22,7 11,6 9,34 15,5 40,94 | 6,40 | 41,37 | 7,94 51,4
Rmax 14,2 38,7 44,7 18,5 12,1 25,6 2248 | 1499 | 585 | 18,61 | 72,6
Ra 2,768 | 2,041 | 1,604 | 3,117 | 2,379 2,38 0,35 0,59 249 0,74 31,0
1377 Rz 21 15,9 11 17,1 15,5 16,1 13 3,6 22,3 45 27,6
Rmax 26,1 31,4 13,8 25,6 33,6 26,1 59 7,7 29,4 9,5 36,5
Ra 2,9 | 3,368 | 2,078 | 2,386 | 4,161 2,98 0,68 0,82 27,7 1,02 34,4
1836 Rz 21,8 24,1 14 14,1 24,1 19,6 26,7 5,17 26,4 6,42 32,7
Rmax 31,2 33 22,7 24,9 39,3 30,2 44,0 6,63 21,9 8,23 27,2
Ra 2,07 2,44 | 2228 | 1,774 | 3,452 2,39 0,41 0,64 26,7 0,79 33,2
2295 Rz 14,7 16,3 14,8 13,5 21,2 16,1 9,1 3,02 18,8 3,75 23,3
Rmax 21,1 20,1 24,9 21,7 36 24,8 42,7 6,54 26,4 8,11 32,8
Ra 2,266 | 3,025 | 2,209 | 1,822 | 2,131 2,29 0,198 | 0,445 | 19,4 | 0552 | 24,1
2754 Rz 17 16,5 23,7 12,5 14,7 16,9 17,7 4,20 249 5,22 30,9
Rmax 24,1 20,3 33,4 21,6 21 24,1 29,2 5,40 22,4 6,71 27,9
Ra 2,269 | 3,093 2,08 | 3,232 | 2,142 2,56 0,306 | 0,553 | 21,6 0,69 26,8
3213 Rz 17,7 19,1 15,3 24,5 14,2 18,2 16,3 4,04 22,2 5,0 27,6
Rmax 46,5 23,6 31 35,7 23,2 32,0 93 9,7 30,2 12,0 37,5
Ra 2,559 | 3,543 | 1,833 | 1,743 | 3,503 2,64 0,756 | 0,869 | 33,0 1,08 40,9
3672 Rz 15,5 21,9 12 12,7 26,2 17,7 38,1 6,17 34,9 7,7 43,4
Rmax 20,4 33,8 21,8 21,1 34,1 26,2 50 7.1 26,9 8,8 334
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Lent. P.5. 7 Mediena: berzo; Bandinys nr. 14; Siurkstumas isilgai pluostui; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pasttimos greitis U = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

'r;]' i‘::;‘;t : 5 Mata;’ imai 7 : vid, | & s | v% | A | 8%
Ra 412 | 5065 | 4314 | 5461 | 3607 | 451 | 055 | 0,74 | 165 | 092 | 205

459 Rz 46 | 459 46 | 499 | 41,7| 459 | 84 | 290 | 63 | 3,60 | 7.8
Rmax | 538| 5.6| 505 61| 451 | 524 | 334 | 578 | 11,0 | 72 | 137

Ra 5347 | 492 | 4485| 52| 511] 501 | 011 | 033 | 66 | 041 | 82

918 Rz 455 | 466 | 446 | 427| 479 455 | 39 | 1,98 | 435 | 245 | 54
Rmax | 482 | 558 | 474| 504 61| 526 | 330 | 575 | 10,93 | 7,13 | 136

Ra 5677 | 5083 | 4,355 | 5039 | 5194 | 525 | 0,372 | 0610 | 11,6 | 0,76 | 144

1377 | Rz 48,3 47| 393 | 522| 504 | 474 | 247 | 497 | 105 | 616 | 130
Rmax 52| 56,6| 546 63| 594 | 57,1 | 182 | 426 | 75 | 529 | 93

Ra 5101 | 4,854 | 5332 | 6,273 | 598 | 553 | 034 | 0584 | 10,57 | 0,725 | 131

1836 | Rz 485| 453 | 453 | 52,7 | 555 495 | 20,6 | 454 | 918 | 564 | 114
Rmax | 57,9 55| 554 714| 622 | 604 | 462 | 6,79 | 11,3 | 843 | 140

Ra 4767 | 4362 | 4121 | 4974 | 3,702 | 439 | 026 | 0,507 | 1157 | 0,630 | 144

295 | Rz 515 | 464 | 442 | 432| 402 | 451 | 178 | 422 | 935 | 523 | 116
Rmax 66| 514| 523| 607 43 | 547 | 793 | 891 | 163 | 11,06 | 2072

Ra 4785 | 462 | 4697 | 4442 | 4736 | 466 | 0,018 | 0134 | 29 | 017 | 36

2754 | Rz 458 | 454 45| 451 | 465 456 | 04 | 061 | 134 | 076 | 17
Rmax | 59,4| 597 | 522| 535| 539 557 | 125 | 354 | 63 | 44 | 7.9

Ra 4195 | 4465 | 4392 | 3562 | 3,603 | 404 | 0,187 | 0432 | 10,7 | 054 | 133

23| Rz 40,7 | 425| 388 | 405| 344 394 | 95 | 308 | 781 | 38 | 97
Rmax | 50,6 | 665 | 482| 49,7| 424 51,5 | 80,7 | 898 | 174 | 112 | 217

Ra 5173 | 5677 | 5497 | 4964 | 4218 | 511 | 032 | 057 | 11,1 | 071 | 138

%72 | Rz 496 | 485 | 458 | 48,7 | 394 | 464 | 173 | 416 | 90 | 517 | 111
Rmax | 60,2| 561 | 516| 622| 481 556 | 343 | 586 | 105 | 7.3 | 131

Lent. P.5. 8 Mediena: berzo; Bandinys nr. 15; Siurk§tumas i8ilgai pluostui; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pastimos greitis U = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

L, | Siurkst. Matavimai . )

m param. 1 > 3 7 5 vid. S S v, % A 9, %

Ra 4,65 | 5,544 568 | 6,279 | 5,108 | 5,45 0,38 0,61 11,3 0,76 14,0

459 Rz 46,2 45,7 47,5 51,6 43,2 | 46,8 9,5 3,08 6,6 3,83 8,2
Rmax 54,9 51,4 53,1 57,5 47,2 | 52,8 15,0 3,87 7,3 4,8 9,1

Ra 511 | 4,714 | 5,117 523 | 5,186 | 5,07 0,04 0,21 4,1 0,26 5,0

918 Rz 47,9 45,3 44 47 46,5 | 46,1 2,3 1,52 3,30 1,89 4,1
Rmax 61 57,1 50,7 50,5 55,2 | 54,9 19,8 4,45 8,10 5,52 10,1

Ra 5,028 54| 4973 | 4,472 | 4586 | 4,89 0,138 | 0,372 7,6 0,46 9,4

1377 Rz 50,7 47,7 45,9 38,2 42,3 | 45,0 23,5 4,85 10,8 6,02 13,4

Rmax 57,8 57 56,7 50,6 44 | 53,2 34,8 5,90 11,1 7,32 13,8

Ra 3,688 | 3,544 | 2,969 | 2,835 | 4,065 | 3,42 0,26 0,512 | 14,97 | 0,636 | 18,6

1836 Rz 30,8 36,8 26,5 35,5 445 | 3438 45,9 6,77 | 19,45 | 841 24,1

Rmax 48,6 52,7 37,9 45,6 551 | 48,0 45,2 6,72 14,0 8,34 17,4

Ra 5,598 | 3,545 | 3,859 | 3,768 | 3,909 | 4,14 0,69 0,829 | 20,05 | 1,029 | 24,9

2295 Rz 50 39,8 37,9 42,5 49,8 | 44,0 31,7 563 | 12,79 | 6,99 15,9
Rmax 58,9 48,7 46,9 46,3 58,1 | 518 38,5 6,20 12,0 7,70 14,9

Ra 3,972 | 3,831 3,7 41 3,842 | 3,87 0,015 | 0,121 3,1 0,15 3,9

2754 Rz 38 37,3 36,8 40,1 43,6 | 39,2 7,7 2,78 7,11 3,45 8,8

Rmax 43,9 41,3 47,6 44,3 51,2 | 457 14,6 3,82 8,4 4,7 10,4

Ra 5,099 | 4492 | 4119 | 3,607 | 5518 | 4,57 0,579 | 0,761 | 16,7 0,94 20,7

3213 Rz 44,8 31,7 31,8 41 375 | 374 32,9 574 | 1535 | 7,12 19,1
Rmax 52,4 41,7 40,5 48,5 46,6 | 459 24,1 491 10,7 6,1 13,3

Ra 419 | 3,942 | 4,872 | 4,057 | 4439 | 4,30 0,14 0,37 8,6 0,46 10,7

3672 Rz 41,3 36,6 48,1 41,8 41,8 | 419 16,7 4,09 9,8 5,08 12,1

Rmax 54,6 45,6 60,7 46,6 52,2 | 519 38,1 6,18 11,9 7,7 14,8
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Lent. P.5. 9 Mediena: berzo; Bandinys nr. 16; Siurkstumas isilgai pluostui; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;

Pasttimos greitis U = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

;’ Z‘::::}t : 5 Mata;’ e — vid. | ¢ s |vw | A | 8%
Ra 4,466 | 3,385 | 4,025 3,06 | 3636 | 3,71 0,30 0,55 14,8 0,68 18,3
459 Rz 39,1 31,8 43,3 32,3 35| 363 23,7 4,87 13,4 6,04 16,6
Rmax 44,3 38,1 55,2 42,3 444 | 449 39,9 6,32 14,1 7,8 17,5
Ra 3,76 | 3,888 | 4,073 | 4,125 | 3,641 | 3,90 0,04 0,20 5,2 0,25 6,5
918 Rz 36,1 37,2 35 39,3 34,7 | 365 3,5 1,87 5,13 2,32 6,4
Rmax 439 42 40 41,1 42,6 | 419 2,2 1,48 3,53 1,84 4.4
Ra 4,059 | 3,961 | 4,358 | 3,418 | 3,701 | 3,90 | 0,128 | 0,357 9,2 0,44 11,4
1377 Rz 38,6 33,7 38,3 31,5 34| 352 9,6 3,10 8,8 3,85 10,9
Rmax 44,4 35,9 43,5 36,4 39,2 | 399 15,5 3,94 9,9 4,89 12,3
Ra 4,146 | 4,616 | 3,829 | 3,756 | 4,487 | 4,17 0,15 | 0,383 | 9,20 | 0,476 | 114
1836 Rz 43,81 42,6 38,2 40,5 39,6 | 40,9 51 2,26 5,53 2,81 6,9
Rmax 48,4 49,4 45,8 43,9 429 | 46,1 7.8 2,80 6,1 3,48 75
Ra 4,258 | 4,161 | 5213 | 4,344 | 4,108 | 4,42 0,21 | 0454 | 10,28 | 0,564 | 12,8
2295 Rz 38,7 35,2 43,5 40,4 38,1 | 39,2 9,3 3,06 7,80 3,80 9,7
Rmax 47 38 49,7 45,8 42,4 | 44,6 20,4 4,52 10,1 5,61 12,6
Ra 4,524 391 | 4438 | 4,062 | 3976 | 4,18 | 0,078 | 0,280 6,7 0,35 8,3
2754 Rz 38,1 32,6 35,9 36,2 358 | 357 3,9 1,98 5,54 2,46 6,9
Rmax 451 40,8 43,3 41,3 43 | 42,7 2,9 1,72 4,0 2,1 5,0
Ra 4,374 | 3,847 | 4,007 | 4355| 4,113 | 4,14 | 0,051 | 0,227 55 0,28 6,8
3213 Rz 40,5 34,3 33,3 40 358 | 368 10,9 3,29 8,96 4,09 11,1
Rmax 57,7 42,3 42,2 46,6 454 | 46,8 40,6 6,37 13,6 7,9 16,9
Ra 3,917 | 4,859 | 4,257 | 3511 | 4,076 | 4,12 0,24 0,49 12,0 0,61 14,9
3672 Rz 38,1 34,8 40,7 32,7 36,4 | 365 9,4 3,06 8,4 3,80 10,4
Rmax 49,4 39,7 48,6 40,7 42,8 | 44,2 20,2 4,50 10,2 5,6 12,6
Lent. P.5. 10 Mediena: pusies; Bandinys nr. 14; Siurkstumas iSilgai pluostui; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pastimos greitis U = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm
L, | Siurkst. Matavimai : > o
m oaram. 1 > 3 4 5 vid. S S v, % A o, %
Ra 1,724 | 3,267 | 3,006 | 3,247 | 2,821 | 2,81 | 0,404 | 0,636 | 22,6 | 0,790 | 281
459 Rz 11,5 20,8 | 19,05 22,6 185 | 185 17,9 4,22 22,9 5,25 28,4
Rmax 14,6 31,2 21,1 33,5 27,8 | 25,6 60,0 7,74 30,2 9,61 37,5
Ra 1,965 | 2,667 | 2159 | 1861 | 1,894 | 211 0,11 0,33 15,8 0,41 19,6
918 Rz 13,5 16,3 14,5 10,8 133 | 137 4,0 2,00 14,6 2,48 18,2
Rmax 24,6 21,2 16,2 12 147 | 177 26 5,1 28,7 6,3 35,6
Ra 1,618 | 3,287 | 1,423 | 3936 | 1908 | 243 | 1,237 | 1112 | 457 | 1,381 | 56,7
1377 Rz 13,8 19,7 12,3 23,5 147 | 16,8 21,7 4,66 27,8 5,79 34,5
Rmax 20,1 21,3 17 26,7 236 | 21,7 13,4 3,65 16,8 4,54 20,9
Ra 1,713 | 1537 | 2,813 | 3,196 | 2,384 | 2,33 | 0,499 | 0,706 | 30,3 0,88 37,7
1836 Rz 12 10,7 18,5 16,8 15| 146 10,5 3,25 22,2 4,03 27,6
Rmax 14,6 12,2 23,8 22,9 18,7 | 184 25,6 5,06 27,4 6,3 34,1
Ra 2,903 2,52 | 1,592 139 | 2415| 2,16 | 0,416 | 0,645 | 29,8 0,80 37,0
2295 Rz 16,8 16,1 11,9 10,1 146 | 139 8,0 2,84 20,4 3,52 25,3
Rmax 22,6 19,4 16,2 12,7 157 | 173 14,4 3,79 21,9 4,7 27,2
Ra 198 | 1,486 | 3529 | 3423 | 2,192 | 252 | 0,825 | 0,909 | 36,0 | 1,128 | 44,7
2754 Rz 15,3 9,26 26,5 20,1 166 | 17,6 40,3 6,35 36,2 7,88 44,9
Rmax 18,1 12,6 29,4 29,1 275 | 233 57,5 7,58 32,5 9,41 40,3
Ra 2,257 | 1,773 | 1526 254 | 2992 | 2,22 0,35 | 0,588 | 26,5 0,73 32,9
3213 Rz 14,4 13,4 115 14,1 20,4 | 148 11,2 3,35 22,7 4,16 28,2
Rmax 19,2 18,1 14,6 16,7 33,7 | 205 58 7,6 37,1 9,4 46,1
Ra 3,965 38| 2,143 | 1712 147 | 2,62 1,39 | 1,181 | 451 1,47 56,0
3672 Rz 32,4 30,5 12,8 12,3 11| 19,8 | 114,0 | 10,68 | 53,9 | 13,25 | 66,9
Rmax 90,5 37,2 17,3 16,3 126 | 348 1062 32,6 93,7 40,5 | 116,3
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Lent. P.5. 11 Mediena: pusies; Bandinys nr. 15; Siurk§tumas iilgai pluostui; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;

Pasttimos greitis U = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

L, | Siurkst. Matavimai . 2 o
m param. 1 > 3 2 5 vid. S S v, % A 8, %
Ra 2,916 | 1,653 | 2,034 | 2,455 2,94 | 2,40 0,313 | 0,560 | 23,3 | 0,695 | 29,0
459 Rz 17,7 13,7 14,5 16 16,4 | 157 2,5 1,58 10,1 1,96 12,5
Rmax 20,9 17,8 19,5 21,7 20,3 | 20,0 2,2 1,49 7,4 1,85 9,2
Ra 2,289 | 2,612 | 2,024 | 2,421 | 2,056 | 2,28 0,06 0,25 10,9 0,31 13,5
918 Rz 14,7 16,4 15,3 16,5 152 | 15,6 0,6 0,79 51 0,98 6,3
Rmax 19 17,8 23,8 20,2 241 | 210 8 2,8 13,6 35 16,8
Ra 17| 2,425 18 36| 2,064 | 232 0,592 | 0,770 | 33,2 | 0,956 | 4172
1377 Rz 12,7 154 12,4 22,5 12 | 15,0 19,4 4,40 29,3 5,46 36,4
Rmax 14,4 20,6 14,5 38,2 146 | 20,5 105,3 | 10,26 | 50,2 | 12,74 | 62,3
Ra 2,384 | 2,331 | 2,691 | 2,149 | 3,682 | 2,65 0,373 | 0,610 | 231 0,76 28,6
1836 Rz 17 14,7 22 13,9 278 | 191 33,7 5,81 30,4 7,21 37,8
Rmax 24,4 18 32,3 21,2 42,7 277 98,3 9,92 35,8 12,3 44,4
Ra 241 | 1987 | 2,241 | 2,983 | 2,076 | 2,34 0,156 | 0,394 | 169 0,49 20,9
2295 Rz 17,1 14,7 14 17,1 146 | 155 2,2 1,48 9,6 1,84 11,9
Rmax 23,5 17,7 16,4 18,7 205 | 194 7,6 2,76 14,2 34 17,7
Ra 1872 | 2,205 | 2,239 | 2,119 | 2,358 | 2,16 0,033 | 0,182 8,4 0,226 | 10,5
2754 Rz 12,2 14,5 15,2 12,3 16,9 | 14,2 4,0 2,00 14,1 2,48 17,5
Rmax 17,8 16,9 17,1 15,1 20,3 | 174 35 1,88 10,8 2,34 134
Ra 1,965 | 2,083 | 2,767 | 2,182 | 1,712 | 2,14 0,15 0,391 | 18,3 0,49 22,7
3213 Rz 15,1 16,9 22 15 118 | 16,2 14,0 3,75 23,2 4,65 28,8
Rmax 20 18,4 30,1 19,4 16,4 | 20,9 29 5,3 25,6 6,6 31,8
Ra 2,213 | 2,714 248 | 2,045 | 1,855 | 2,26 0,12 0,342 | 151 0,42 18,8
3672 Rz 14,1 16,6 16,7 13,3 115 | 144 5,0 2,23 15,4 2,76 19,1
Rmax 17,1 19,8 214 17,8 143 ] 18,1 7 2,7 15,0 34 18,6
Lent. P.5. 12 Mediena: pusies; Bandinys nr. 16; Siurkstumas iSilgai pluostui; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pasttimos greitis U = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm
L, | Siurkst. Matavimai : > o
m param. 1 2 3 4 5 vid S S v, % A 0, %
Ra 2919 | 2521 | 2961 | 1,753 | 2,966 | 2,62 | 0,272 | 0,521 | 19,9 | 0,647 | 247
459 Rz 20,5 17,6 17,4 12,6 16,9 | 17,0 8,0 2,83 16,7 3,52 20,7
Rmax 33 25,6 28 14,7 253 | 2573 44,8 6,69 26,4 8,31 32,8
Ra 2,736 | 2,422 | 2,774 | 1,719 | 1998 | 2,33 0,21 0,46 19,8 0,57 24,6
918 Rz 19,2 14,4 18,8 13,2 13,3 | 158 8,9 2,98 18,9 3,70 23,4
Rmax 33 16,9 26,5 17,8 177 | 224 51 7,1 31,8 8,8 39,5
Ra 2,816 | 2,331 215| 1807 | 3276 | 248 | 0,333 | 0577 | 233 | 0,716 | 289
1377 Rz 18,1 15,6 15 12,8 22,1 | 16,7 12,6 3,55 21,2 4,41 26,4
Rmax 23,8 26,9 26,4 16,1 253 | 23,7 19,5 441 18,6 5,48 23,1
Ra 2,291 | 1626 | 2,522 | 2,796 | 2,652 | 2,38 | 0,211 | 0,459 | 19,3 0,57 24,0
1836 Rz 14,9 11,6 14,3 20,1 20,7 | 16,3 15,5 3,93 24,1 4,88 29,9
Rmax 19,9 14,5 21,1 27,3 28,3 | 2272 32,3 5,68 25,6 7,1 31,7
Ra 2,024 | 1865| 2,163 | 1632 | 1995| 194 | 0,040 | 0,200 | 10,3 0,25 12,8
2295 Rz 14,2 12,5 14,5 9,54 129 | 12,7 3,9 1,97 15,5 2,45 19,2
Rmax 16,8 15,3 19,7 11,6 164 | 16,0 8,6 2,93 18,4 3,6 22,8
Ra 2,06 | 1,806 222 | 2,324 | 2,638 | 2,21 | 0,095 | 0,309 | 140 | 0,384 | 17/4
2754 Rz 13,5 13,1 13,6 17,4 176 | 15,0 5,1 2,25 15,0 2,80 18,6
Rmax 18,5 17,6 16,8 20,9 22 | 19,2 49 2,21 11,5 2,74 14,3
Ra 2,13 | 2,041 2,74 | 2,109 | 2,006 | 2,21 0,09 | 0,303 | 137 0,38 17,1
3213 Rz 13,7 13,6 17,2 15,7 133 | 147 2,9 1,69 11,5 2,10 14,3
Rmax 22,6 22,3 22,9 17,2 192 | 20,8 6 2,5 12,1 3,1 15,0
Ra 2,554 | 2905 | 1,702 | 2,315 | 3,412 | 2,58 0,41 | 0,640 | 248 0,79 30,8
3672 Rz 194 18,8 12,5 14,3 19| 16,8 10,1 3,18 18,9 3,94 23,5
Rmax 22,4 22,6 22,2 18,3 30,1 | 231 18 4,3 18,6 53 23,0
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Lent. P.5. 13 Mediena: pusies; Bandinys nr. 30; Siurk§tumas isilgai pluostui; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s;

Pasttimos greitis U = 6 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

;’ i‘::;‘;t : > Matas‘"ma' i g vid | ¢ s |[v% | A | 8%
Ra 2,294 | 2,386 | 2,988 | 3,517 | 2,028 | 2,64 | 0,362 | 0,602 | 22,8 | 0,747 | 28,3
459 Rz 17,1 13,9 17 26 112 | 17,0 31,1 5,57 32,7 6,92 40,6
Rmax 18,8 17,1 21,4 31,2 15,2 | 20,7 39,4 6,28 30,3 7,79 37,6
Ra 4,207 | 1,702 | 2,808 | 2,334 | 3,113 | 2,83 | 0,874 | 0,935 | 33,0 | 1,160 | 41,0
918 Rz 25,9 10,7 18 15,5 18,7 | 17,8 | 30,54 | 553 | 31,12 | 6,86 38,6
Rmax 31,9 15,6 31,8 19,3 205 | 23,8 57,0 7,55 31,7 9,37 39,3
Ra 3,573 | 2,551 | 3,413 | 3,285 | 3,672 | 3,30 0,20 0,44 13,4 0,55 16,7
1377 Rz 23,1 17,5 22,2 21,3 21,7 | 21,2 5 2,2 10,2 2,7 12,6
Rmax 34,3 20,7 32,3 32,7 249 | 29,0 35 5,9 20,3 7,3 25,2
Ra 2,438 | 3,256 2,03 | 3,972 | 3,706 | 3,08 0,68 0,83 26,8 1,03 33,3
1836 Rz 16,4 22,8 14,1 27,4 31,7 | 225 54,1 7,36 32,7 9,13 40,6
Rmax 27,5 28 18 42,4 458 | 32,3 | 1326 | 1151 | 356 | 1429 | 44,2
Ra 1,456 | 1,396 | 2,204 | 2,617 | 2,465 | 2,03 0,32 0,57 28,1 0,71 34,8
2295 Rz 10,2 10,6 14,2 17,1 15,7 | 13,6 9,4 3,06 22,6 3,80 28,1
Rmax 13,3 13 17,2 22,7 209 | 174 19,1 4,37 25,1 5,43 31,2
Ra 2,601 | 3,227 | 2,788 2,14 2,123 | 258 | 0,216 | 0,465 | 18,1 | 0,577 | 22,4
2754 Rz 14,2 17,8 | 19,03 14 16,7 | 16,3 4,9 2,21 13,5 2,74 16,8
Rmax 16,4 23,7 31,7 18,8 224 | 22,6 34,2 5,85 25,9 7,26 32,1
Ra 2,482 2,31 | 3,356 | 2,439 | 2,056 | 2,53 | 0,241 | 0,491 | 194 0,61 24,1
3213 Rz 15,7 15 22,5 13,2 14,2 | 16,1 13,6 3,69 22,9 4,6 28,4
Rmax 22,2 217 24 16,3 19| 20,6 9 3,0 14,6 3,7 18,1
Ra 3,186 | 3,707 | 2,736 2,22 | 3,018 | 2,97 | 0,302 | 0,550 | 18,5 0,68 23,0
3672 Rz 21,9 22,7 16,6 16,2 205 | 19,6 9,1 3,01 15,4 3,7 19,1
Rmax 29,1 33,5 24,3 19,7 42 | 29,7 74 8,6 28,9 10,7 35,9

Lent. P.5. 14 Mediena: pusies; Bandinys nr. 31; Siurk$tumas iSilgai pluostui; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s;

Pastlimos greitis U = 6 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

;’ i‘:::r;t.' : > Matag"ma' Z g vid. | ¢ s | v% | A | 8,%
Ra 2,698 | 2,951 | 2,678 2,87 341 | 292 | 0,088 | 0,296 | 10,1 | 0,368 | 12,6
459 Rz 18,7 19,6 16 16,4 25,7 | 19,3 15,2 3,90 20,2 4,84 25,1
Rmax 32 28,3 19,2 21,4 31| 264 33,2 5,77 219 7,16 27,1
Ra 3,437 | 3,232 | 1,746 | 3,771 | 2,007 | 2,84 | 0,817 | 0,904 | 31,8 | 1,122 | 39,5
918 Rz 23,4 20,4 11,9 20,2 145 | 18,1 | 22,30 | 4,72 | 26,12 | 5,86 32,4
Rmax 28,6 25,9 15 24,3 194 | 22,6 29,4 5,43 24,0 6,74 29,8
Ra 1,975 2,86 | 2,369 2,2 | 3,255 | 2,53 0,27 0,52 20,5 0,64 25,4
1377 Rz 11,7 18,8 15,3 16,4 249 | 174 24 4,9 28,1 6,1 34,9
Rmax 14,8 27,8 18,7 21,1 423 | 24,9 117 10,8 43,3 13,4 53,7
Ra 3,599 | 2,598 | 1,771 | 2,798 | 1,964 | 2,55 0,53 0,73 28,6 0,90 35,5
1836 Rz 23,2 14,4 13,7 18,9 13,9 | 16,8 17,3 4,16 24,7 5,16 30,7
Rmax 3,425 16,8 16,6 31,7 16,3 | 17,0 | 100,3 | 10,01 | 59,0 | 12,43 | 73,3
Ra 2,741 | 3,766 | 1,855 | 2,995 | 2,206 | 2,71 0,55 0,74 27,2 0,92 33,8
2295 Rz 19,6 22,4 10 22,4 159 | 18,1 27,4 5,24 29,0 6,50 36,0
Rmax 28,4 36,1 15 37,3 199 | 27,3 96,2 9,81 359 | 12,17 | 445
Ra 2,781 | 3,291 | 1,562 | 2,052 | 2,812 | 250 | 0,471 | 0,686 | 27,4 | 0,852 | 34,1
2754 Rz 21,5 23,2 10,9 14,1 224 | 184 30,8 5,55 30,2 6,90 37,4
Rmax 25 28,4 12,8 17,3 408 | 249 | 117,3 | 10,83 | 43,6 | 13,45 | 54,1
Ra 256 | 3,083 | 2,994 | 3255 | 2,531 | 2,88 | 0,105 | 0,324 | 11,2 0,40 13,9
3213 Rz 21 19 22 19,9 18,6 | 20,1 2,0 1,41 7,0 1,7 8,7
Rmax 27,4 23 37,8 24,2 25,6 | 27,6 35 5,9 21,5 7,4 26,7
Ra 3,132 | 2,847 | 3,306 2,76 | 3,197 | 3,05 | 0,055 | 0,234 7,7 0,29 9,5
3672 Rz 24,1 16,9 20,6 19,6 239 | 21,0 9,2 3,04 14,5 3,8 18,0
Rmax 33,2 21,6 22,6 22,8 34,1 | 26,9 39 6,2 23,2 7,7 28,8
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Lent. P.5. 15 Mediena: pusies; Bandinys nr. 32; Siurk§tumas iilgai pluostui; Peilio nr. 1; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pasttimos greitis U = 6 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 1.00 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

;’ i‘::;‘;t : > Matas‘"ma' i g vid | ¢ s |[v% | A | 8%
Ra | 2,923 | 3,601 | 3,604 | 3,136 | 3,673 | 342 | 0,135 | 0,367 | 10,7 | 0,456 | 13,3

459 Rz 193] 191 | 224 | 221 1878 203 | 31 | 1,76 | 87 | 219 | 107
Rmax | 21,1 | 226| 308 | 256| 21,7| 244 | 160 | 3,99 | 164 | 496 | 204

Ra | 4295 | 4131 | 4379 | 2,338 | 2,702 | 357 | 0,942 | 0970 | 27,2 | 1,205 | 338

918 Rz 248 | 279| 259| 174| 19| 230 | 20,76 | 4,56 | 19,81 | 566 | 24,6
Rmax | 295| 395| 3L4| 22| 335 31,2 | 404 | 6,36 | 204 | 7,89 | 253

Ra | 2,819 | 3,027 | 1,488 | 1,024 | 1,859 | 2,22 | 044 | 0,66 | 299 | 082 | 37,1

1377 Rz 164 | 214 | 13| 116| 134 152 | 15 | 39 | 257 | 48 | 32,0
Rmax | 206 | 27| 152| 20| 174 201 | 20 | 44 | 222 | 55 | 275

Ra | 2,417 | 3,885 | 3,719 | 1549 | 381 | 308 | 1,00 | 1,05 | 340 | 1,30 | 42,2

1836 Rz 159 | 223| 205| 125| 262 195 | 289 | 538 | 27,6 | 6,68 | 343
Rmax | 28,7 | 285| 264| 156| 358 27,0 | 532 | 7,30 | 27,0 | 9,06 | 335

Ra | 2,245 | 3,921 | 3511 | 2,897 | 3,654 | 325 | 045 | 067 | 20,8 | 084 | 258

2295 Rz 164 | 217| 21,7| 201| 234 20,7 | 7,0 | 2,65 | 12,8 | 329 | 159
Rmax | 239 | 272 | 254| 239| 255 252 | 19 | 137 | 54 | 1,70 | 68

Ra | 3291 | 3277 | 2,044 | 3448 | 3839 | 322 | 0,349 | 0591 | 183 | 0,733 | 22,8

2754 Rz 232 | 19| 133 | 211| 248 203 | 20,0 | 447 | 221 | 555 | 27,4
Rmax | 284 | 205| 17,1| 282 | 284 | 245 | 287 | 536 | 21,9 | 6,65 | 27,1

Ra | 3,606 | 3,758 | 4343 | 3612 | 2,251 | 351 | 0,590 | 0,768 | 21,9 | 0,95 | 27,1

3213 Rz 20,7| 248 | 269 | 218| 165| 221 | 159 | 399 | 180 | 50 | 224
Rmax | 306 | 30,8| 3L,2| 25| 239 283 | 13 | 35 | 125 | 44 | 155

Ra | 3,607 | 2,203 | 2,871 | 3,218 | 3,236 | 3,03 | 0,280 | 0529 | 175 | 0,66 | 21,7

3672 Rz 227 118 152 | 215| 187 180 | 203 | 450 | 250 | 56 | 311
Rmax | 27,3| 149 | 222 | 275| 344| 253 | 52 | 72 | 286 | 90 | 356

Lent. P.5. 16 Mediena: pusies; Bandinys nr. 14; SiurkStumas i8ilgai pluostui; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pasttimos greitis U = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

Ir;]’ %::;r;t 1 5 Mata?:/ imal 2 3 vid. §? s v, % A 3, %
Ra 4202 | 4,234 | 4,661 | 3,116 | 4,085 | 4,06 0,33 0,57 14,1 0,71 17,5

459 Rz 31,7 31,1 32,1 22,6 25,3 | 28,6 18,7 4,33 15,2 5,38 18,8
Rmax 34,7 50,1 36,7 30,1 325 | 36,8 61,2 7,82 21,2 9,7 26,4

Ra 5662 | 4,469 | 4,014 | 4,772 | 4576 | 4,70 0,37 0,61 12,9 0,75 16,0

918 Rz 32,2 31,2 27,5 39,2 26,7 | 31,4 24,7 4,97 15,85 6,17 19,7
Rmax 48,8 46,1 32,7 50,8 312 | 41,9 85,9 9,27 22,11 | 11,51 27,4

Ra 4351 | 4,193 | 4,117 | 4,035 407 | 4,15 0,016 | 0,125 3,0 0,16 3,7

1377 Rz 35 28,7 32,2 30,3 25,4 | 30,3 13,1 3,61 11,9 4,49 14,8
Rmax 51,2 31,4 42,2 36,7 28,7 | 38,0 80,9 8,99 23,6 11,17 29,4

Ra 486 | 4,119 476 | 3,774 | 4,338 | 4,37 0,20 0,450 | 10,31 | 0,559 12,8

1836 Rz 32,5 32,5 38,8 29,1 279 | 32,2 18,0 4,24 13,18 5,26 16,4
Rmax 41,5 38,2 62,2 39,2 33,2 | 429 126,1 | 11,23 26,2 13,94 32,5

Ra 4945 | 3,824 | 4,793 | 3,809 41 4,27 0,30 0,551 | 12,89 | 0,684 16,0

2295 Rz 29,1 27,6 30,2 27,1 25,8 | 28,0 3,0 1,72 6,16 2,14 7,6
Rmax 42,1 37,4 38,6 38,9 31,2 | 37,6 16,0 4,00 10,6 4,96 13,2

Ra 496 | 3,279 | 4,218 | 5018 | 4,582 | 441 0,504 | 0,710 16,1 0,88 20,0

2754 Rz 30,6 23,1 32,7 35,4 29 | 30,2 21,3 4,62 15,31 573 19,0
Rmax 43,5 26,7 45,1 50,1 37 | 40,5 81,3 9,01 22,3 11,2 27,6

Ra 5459 | 5978 | 4,818 | 3,848 | 3,833 | 4,79 0,916 | 0,957 20,0 1,19 24,8

3213 Rz 39,4 39,4 32,4 26,7 26,2 | 32,8 42,0 6,48 19,75 8,05 24,5
Rmax 45,2 443 45,2 32 32,2 | 39,8 49,3 7,02 17,6 8,7 21,9

Ra 5847 | 6,181 | 4,394 | 4,295 | 4,381 | 5,02 0,84 0,92 18,3 1,14 22,7

3672 Rz 42,3 37,7 34,5 30,3 36,4 | 36,2 19,3 4,39 12,1 5,45 15,0
Rmax 58,3 50,9 51,7 37,5 446 | 48,6 62,1 7,88 16,2 9,8 20,1

96




Lent. P.5. 17 Mediena: pusies; Bandinys nr. 15; Siurk§tumas iilgai pluostui; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pasttimos greitis U = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

L, | Siurkst. Matavimai . )

[0) )
m param, 1 > 3 7 5 vid. S S Vv, % A 4, %

Ra 3,577 | 3,286 | 3,532 | 3,666 | 3,506 | 3,51 0,02 0,14 4,0 0,17 5,0

459 Rz 22,7 24,2 26,1 26,3 25,5 25,0 2,3 151 6,0 1,87 7,5

Rmax 29,2 30,9 37,1 31,9 35,5 32,9 10,8 3,28 10,0 4,1 12,4

Ra 4,57 3,32 | 3541 | 3,837 | 3,988 | 3,85 0,23 0,48 12,4 0,59 15,4

918 Rz 24,9 22,4 23 30 29,3 25,9 12,5 3,54 | 13,64 | 4,39 16,9

Rmax 28,2 26,6 25,7 41,2 31,7 30,7 39,8 6,31 | 20,57 | 7,83 25,5

Ra 3,679 | 3,905 | 3,541 | 3,839 | 4,782 | 3,95 0,237 | 0,487 | 123 0,60 15,3

1377 Rz 27,9 26,5 26,7 26,8 28,9 27,4 1,0 1,02 3,7 1,26 4,6

Rmax 31,6 29,4 30,5 33,9 38,2 32,7 12,2 3,49 10,7 4,33 13,2

Ra 3,951 | 4,447 | 3,887 | 4,195 | 4876 | 4,27 0,16 0,404 | 9,46 | 0,501 | 117

1836 Rz 28,6 29,6 29,4 26,9 27,2 28,3 1,5 1,24 4,38 1,54 54

Rmax 34,1 41,7 37,6 33,3 35,1 36,4 11,5 3,40 9,3 4,22 11,6

Ra 4,622 | 4,04 | 4,023 | 3,546 | 5235 | 4,29 0,42 0,650 | 15,14 | 0,807 | 18,8

2295 Rz 33 27,2 28 25,6 33,2 29,4 12,2 3,49 | 11,86 | 4,33 14,7

Rmax 44,5 44,6 33,1 39,3 40,3 40,4 22,2 4,72 11,7 5,85 14,5

Ra 3,521 | 4,678 | 3,993 | 4,265 | 4124 | 412 0,177 | 0,420 | 10,2 0,52 12,7

2754 Rz 26 32,8 26,2 32,5 28,9 29,3 10,8 3,28 | 11,22 | 4,08 13,9

Rmax 33,1 46,4 28,2 50,2 36,6 38,9 84,3 9,18 23,6 11,4 29,3

Ra 3,807 | 3,958 | 4,148 | 4,574 | 6,322 | 4,56 1,051 1,025 | 22,5 1,27 27,9

3213 Rz 30,4 28,5 29,2 33 35,3 31,3 8,0 2,83 9,03 3,51 11,2

Rmax 413 33,6 39,8 39,6 43,1 39,5 12,8 3,57 9,1 4,4 11,2

Ra 4,93 | 5035 | 4,718 | 5,063 | 6,256 | 5,20 0,37 0,61 11,6 0,75 14,5

3672 Rz 35,4 34,8 38,9 35,4 38,4 36,6 3,7 191 5,2 2,38 6,5

Rmax 57,8 46 55 40,9 55,8 51,1 531 7,28 14,3 9,0 17,7

Lent. P.5. 16 Mediena: pusies; Bandinys nr. 16; Siurkstumas isilgai pluoitui; Peilio nr. 3; Pjovimo greitis v =31 m/s;
Pastiimos greitis U = 3 m/min; Pastiima vienam pjovikliui u, = 0.50 mm; Nupjaunamo sluoksnio storis h =2 mm

L, | Siurkst. Matavimai . )

vid. S S v, % A 3, %

m param. 1 2 3 4 5
Ra 4,165 | 4,169 | 4,636 | 5,147 | 3,593 | 4,34 0,34 0,58 13,4 0,72 16,7
459 Rz 31,8 31,1 34,4 30,1 244 | 304 13,6 3,69 12,2 4,58 15,1

Rmax 36,2 38,5 38 33,2 31| 354 10,3 3,21 9,1 4,0 11,3

Ra 4932 | 3,741 | 3,454 | 3,148 | 4,185 | 3,89 0,48 0,70 17,9 0,86 22,2

918 Rz 29,6 27,8 26,3 26,3 251 | 27,0 3,0 1,73 6,41 2,15 8,0

Rmax 38,4 35,8 41,7 33,6 28,7 | 356 24,2 492 | 13,80 | 6,10 17,1

Ra 3,656 | 4,102 | 4,198 | 4,017 3,37 | 387 | 0,120 | 0,346 8,9 0,43 11,1

1377 Rz 25,8 29,1 30,4 25,7 25| 2772 57 2,39 8,8 2,97 10,9
Rmax 28 36,7 35,3 31,1 30| 322 13,4 3,66 114 4,54 14,1

Ra 4,14 | 3962 | 4673 | 4951 | 4416 | 443 0,16 | 0,398 | 899 | 0,494 | 1172

1836 Rz 28,7 32,5 32,6 32,7 30,7 | 314 3,0 1,74 5,53 2,16 6,9
Rmax 31 44,3 36,2 41,8 36,9 | 380 26,9 5,19 13,6 6,44 16,9

Ra 3,919 | 3,863 | 4,164 | 4,401 | 4854 | 4,24 0,16 | 0,404 | 954 | 0,502 | 11,8

2295 Rz 30,1 30,9 29,9 35,8 30| 313 6,4 2,52 8,06 3,13 10,0

Rmax 40,7 43,6 35,6 45,6 37,2 | 405 17,6 4,20 10,4 521 12,9

Ra 6,773 | 3313 | 4334 | 4369 | 4795 | 472 | 1618 | 1,272 | 27,0 1,58 33,5

2754 Rz 38 24,3 31,1 28,6 38,7 | 321 38,1 6,17 | 19,21 | 7,66 23,8
Rmax 53,1 32,1 38,7 41,2 43,4 | 41,7 58,6 7,65 18,4 9,5 22,8

Ra 38| 5152 | 4642 | 4238 | 6,857 | 494 | 1,400 | 1,183 | 240 1,47 29,8

3213 Rz 30,5 34,1 35,5 30,6 42,9 | 34,7 25,7 507 | 1459 | 6,29 18,1

Rmax 37,2 45,2 48,5 40,6 658 | 475 | 1237 | 11,12 | 234 13,8 29,1

Ra 4829 | 4,462 | 5476 | 4,149 | 6,236 | 5,03 0,70 0,84 16,6 1,04 20,6

3672 Rz 39,8 30,2 40,5 22,9 36,2 | 339 54,6 7,39 21,8 9,17 27,0

Rmax 49,9 36,3 52,6 43,8 47,3 | 46,0 39,8 6,31 13,7 7,8 17,0
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