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Vinski Juraj roden je 1922. godine u Kucevicama, opcina Netreti¢ kraj Karlovca.
Radnivijek zapoceo je u Sumariji Karlovac, a do odlaska u SR Njemacku radio je i u
DIP-u Karlovac.

Pocetkom 60-tih godina proslog stoljeca donosi jednu od najvaznijih odluka u svom
Zivotu odlaze¢i u SR Njemacku - tvrtka , Richard Felde“ na trogodisnje
usavrsavanje.

Po povratku u Domovinu kreée u poduzetnicku avanturu u vremenu kada je to bio
izraz rijetke hrabrosti i jos rjedeg vizionarstva. Godine 1964. utemeljuje prvu
privatnu radionicu za oStrenje i popravak ,,widia* alata za obradu drva na
prostorima bivse Jugoslavije.

Ustrajnim i marljivim radom, usredotocen na rast i razvoj, prosiruje svoju radionicu
i oprema je, za ono vrijeme, suvremenim Strojevima te pocinje s proizvodnjom
glodala.

Svoju ljubav prema metalu, motivaciju i odanost prema poslu, osjecaj za
odgovornost i Zelju za napretkom prenosi na sljedecu generaciju.

Nakon njegove smrti 1982. godine obrt nastavlja obiteljsku tradiciju u Karlovcu,
gdjeidanas u cast svom osnivacunosiime,, Vinski Juraj “.

Po uzoru na njega imperativ i dalje ostaje prosperitet tvrtke, Sirenje proizvodnje,
usvajanje novih znanja i tehnologija, ocuvanje kvalitete i ugleda putem usluga i
proizvoda poznatih diljem Hrvatske i Sire.

2024. godine proslavijajuci 60 godina od osnutka, tvrtka ,, Vinski Juraj* osigurava

egzistenciju za Cetrdesetak zaposlenika medu kojima je Miljenkov sin Marko koji
nastavlja tradiciju i u kojemu su sjedinjene osobine djeda i oca.

1964. - 2024.
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ALATI ZA OBRADU DRVA
K A RL OVAJUC

Zagrebacka 94, Karlovac

vl. Miljenko Vinski

telefon ++ 385 (0) 47 / 64 50 51
telefax ++ 385 (0) 47 / 64 50 52
vinski-alati@ka.t-com.hr
www.vinski-vial.hr

(0]]=} 27310759629

radno vrijeme 07.00 - 15.00
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TRGOVINAALATA
Zagrebacka 94, Karlovac

telefon ++ 385 (0) 47 / 64 50 49
telefax ++ 385 (0) 47 / 64 50 52
vial@ka.t-com.hr

www.vinski-vial.hr

(0]]3] 02570455168

radno vrijeme 07.00 - 15.00
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PROFESIONAL TOOLS ALL OVER THE WORLD

Metal world S.p.A.

Via A. Sello, 1-Z.I.A. San Mauro Percoto

33050 Pavia di Udine

Zona Industriale di San Mauro

Telefon +39 432 686868

Telefax +39 432 686839
info@metalworld.it
www.metalworld.it

Zagreb acky

KARLOVAC




DIA ALATI

GLODALA
bloéicama

SVRDLA |

DRZACI ALATA -

ALATI ZA OBRADU DRVA
K ARL OVAC




80

1964. - 2024.




P552

Kako se sluZiti katalogom

Pri sastavljanju ovog kataloga, nastojalo ga se izraditi kako bi se u njemu moglo lako i brzo snaci. Zahvaljujuci
nacinu na koji je osmisljen brzo se moze pronaci artikal koji se kupuije ili pregledava.

Artikli su podijeljeni prema vrstiu 7 poglavlja.

Na svakoj strani navedene su informacije koje opisuju artikl kao npr.:

- Sazeteinformacije za odabir odgovarajuceg artikla ravnajuci se prema vrsti postupka i vrsti materijala koji
se obraduje, ponekad su navedenai specificna mehanicka obiljeZja koja isticu kvalitetu artikla

- Precizna oznaka artikla (0znaka proizvoda) koja se za skupinu artikla obino sastoji od slovaibrojai samo
oznacava kvalifikacijsku skupinu ali ne i dimenzije. Pune dimenzije i Sifre nalaze se u tablicama kod
pojedinog artikla

- Dogovorene definicije za prepoznavanie artikla: npr. kruznih pila

Osnovna obiljezja alata opisana su s tri vrste podataka:
- Vrstamaterijalarezna plocCice (HW, HS, DP)

- Brojzubiilireznih ostrica(Z)

- Brojpredrezaca (V)

V4

OPCE INFORMACIJE




r

L
—
(<o)
=
=
oc
o
L
=
L
)
a.
o

©

Nize navedeno su simboli i kratice koje se koriste u katalogu kao i njihovo znacenie:

D = vanjski promjer alata

D1 = minimalni promjer alata

d = promijer drske

F = promjer provrta

S = $irina alata i Sirina podesivih alata
Sil = druga Sirina ili irina ¢ahure

= broj reznih oStrica ili zubi

v = broj predrezaa

= radijus

= duljina
LT = ukupna duljina
H = visina
Cod. R = oznaka za desnu rotaciju alata (R)
Cod. L = 0znaka za lijevu rotaciju alata (L)
Cod. HS = oznaka za alat s reznim plo¢icama od brzoreznog celika (HS)
Cod. HW = oznaka za alat s reznim plo¢icama od tvrdog metala (HW)
Cod. DP = oznaka za alat s reznim plocicama od polikristainog dijamanta (DP)
Cod. Celik = oznaka za alate s tijelom od Celika

Cod. al.legura = oznaka za alate s tijelom od aluminijske legure

Bilo koje drugo slovo, kratica ili simbol pratit ce smisao crteza (ili slike) koji se gotovo uvijek nalazi uz opis
proizvoda te Ce te stoga njihova znacenja lako odgonetnuti.
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Na nekim crteZima navedene su dimenzije u mm i prikazana svojstva alata u odnosu na profil reznih
oStrica ili druge korisne informacije

\

CrteZ prikazuje rezultate koje odredeni alat moze postici, bilo da se radi o uzorku ili jednostavnom ravnom
rezu

Na dnu stranice nalazi se jedna ili viSe slika koje shematski prikazuju slijedece podatke:

a) Vrsta obrade (glodanje, buSenie, rezanje, itd.)

b) Rezultat koji se moze postici (buSenje bez skoSenja itd.)

c) Vrsta preporucenog posmaka

d) Poseban sustav za oStrenje alata

e) Druge korisne informacije za neposredno vizualno prikazivanje alata
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Vaini podaci za narudzbu

Standardni alati

U katalogu svaki alat ima oznaku koja se moze smatrati njegovim pravim imenom i imenom cijele jedne
skupine proizvoda. Ta oznaka dovoljna je za prepoznavanje proizvoda bez mogucénosti pogreske. To vrijedi
neovisno o Cinjenici da se kod prepisa oznake mogu pojaviti pogreSke kod drugih podataka kao $to su
dimenzije, materijal ili rotacija.

Primjer:
Ime: Glodalo zaravnjanje
Proizvod: F160
Cod.: F1604M12080
Dimenzije: D=120 S=80

F= nazahtjev
Z (br. zubi) : 4

Materijal zuba: HW

Zaispravno naruéivanje alata potrebno je u narudzbi navesti sljedece podatke

- Dimenzije alata (promier, Sirina, promjer provrta, broj predrezaca, promjer dr3ke)
- Dubinaprofila
- Smijerrotacije—lijevo (L) ilidesno (R)
- Brojosistroja
- Materijal rezne ploCice (HW, HS, DP)
- Vrstaposmaka (rucniili mehanicki)
- Posmak
- Vrsta i stanje materijala koji ¢e se obradivati (suho drvo, mokro drvo, meko drvo, tvrdo drvo, tretirano
drvo, Sperploca, furnirano drvo, iverica, MDF, viSeslojno drvo, iverica presvucena folijom, plasticni
materijal itd.)
- Vrstareza (uzduzni, poprecniili Celni)
- PolozZajkomada drvakoji ¢e se obradivati, njegovu baznu povrSinu, smjer i smjer posmaka.
- Dimenzije alata - alati s provrtom (promier, Sirina, promier provrta, broj zubi, broj predrezaca)
- alati s drSkom (promier, duljina rezanja, ukupna duzina, promijer drske, broj zubi,
broj predrezaca)

NarudZba mora biti popra¢ena uzorkom drva ili crteZom. Kada se radi o uzorcima drva, potrebno je oznaciti
baznu povrsinu. Ako se radi o crteZu, on mora biti vrlo precizan glede profila rezne plocice i dimenzija ravnih
i/ilizaobljenih dijelova.
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Obiljezja alata

Alat ve¢ po samoj svoj prirodi moZe predstavljati rizik, a samo pouzdanost njegovog dizajna, pazljiva
proizvodnja i kvaliteta koriStenih sirovina Stite operatera od potencijalnih nezgoda na radu.

Vjestina i preciznost kojom se proizvode alati za obradu drva najbolje su jamstvo za sigurnost onih koji njima
rukuju.

Kod proizvodnje alata Vinski Juraj vodi racuna o navedenim uvjetima.

Proizvodi Vinski Juraj napravljeni su u skladu s europskim direktivima, propisima i normama za sigurnosne
zahtjeve kod alata za obradu drva EN 847-1i EN 847-2.

Takoder je bitno da se odluka o kupnji alata donosi na osnovi tocnih podataka i uz odgovarajuce savjete
struénog osoblja.

Vinski Juraj ima tehniCko osoblje koje uvijek stoje na raspolaganju za preporuke i savjete glede odabira
odgovarajuceg alata.

Vrste alata
Alati su podijeljeni u dvije glavne kategorije ovisno o nacinu koristenja:

- Alati zaRUCNI posmak (MAN)
- Alati za MEHANICKI posmak (MEC)

Alati s ru¢nim posmakom dizajnirani su tako da je moguénost nezgoda za vrijeme koristenja smanjena na
minimum. Njihov dizajn ograni¢ava rizik koji je povezan s vrtnjom reznih oStrica i smanjuje opasnost
odbijanja od materijala za vrijeme obradivanja.

Kod alata s ruénim posmakom udaljenost ,S* izmedu ogranicenja zahvata i rezne o$trice mora biti to je
manjamoguca.

Projekcija rezne ostrice ,P“ u odnosu na tijelo ili ogranic¢iva¢ zahvata ne smije biti ve¢a od 1,1 mm kod
alata koji nisu okrugli, a kod onih okruglog oblika smije iznositi najvise 3 mm.

Alati za mehanicki posmak namijenjeni su za obradivanje materijala pomocu strojeva koji su opremljeni
sustavima za mehanicki posmak. Takoder moraju biti uskladeni s propisima o sigurnosti, no ne postoje tocna
ogranicenja glede projekcije reznih o$tricainacina odvodenja piljevine.

Rezni kutevi

a = prsni kut
B = kut klina
y = ledni kut

& = stranicni kut

K = radijalni kut
6 = aksijalni kut



(e

fz= posmak po zubu
fz

slika 6

slika 7 ‘_

Smjer obrade

Opcenito gledajuci postoje Cetiri moguce situacije vezane za smjer rezanja alata u odnosu na smijer obradka
drva:

1) Uzduznirezuzvlakna (sl.1) - drvo se lako obraduje i zavrSna obrada povrsine dobre je kvalitete
2) Uzduznirez kontra vlakna (sl.2)

3) Poprecni rez (sl.3) - kod obradivanja drva obicno se ne javljaju narocite poteSkoce, pod uvjetom da je
dubinazahvata umjerena

4) Ceonirez (sl.4) - u ovom slucaju vlakna se rezu vertikalno pa je potrebna velika sila kod rezanja. Obradena
povrsina biti ¢e gruba te je nuzan polagan posmak

Rotacija alata moZe se klasificirati na dva nacina:
- protusmierno, kada je rotacija alata suprotna posmaku na komadu koji se obraduje
- istosmjerno, kada je smier rotacije alata i posmaka na obradtku isti

Kod ruénog posmaka obavezna je protusmijerna rotacija (sl. 5/6).

U tom slucaju, u pocetku se stvara tanak iver koji postaje sve veci i naposljetku se odlomi.

Takav posmak omoguc¢ava primjenu manie sile rezanja te trosi manje struje, a usto zahvaljujuci tome alat dulje
moze rezati.

U drugom slucaju, istosmjerna rotacija (sl.7) je kada rotacija alatai posmak obradka imaju isti smijer.
Prvo nastaje Siriiver koji potom postaje sve tanjii naposljetku se smanjuje do nule.

Ovakav posmak predviden je iskljucivo za obradivanje drva pomocu strojeva s mehanickim posmakom.
Kod narocito nepravilnin komada moze se postici bolja kvaliteta obrade.

Zivotni vijek reznih oétrica je naravno kraéi, nego kod protusmjernog posmaka.

13
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slika 8
N LL LY D)

N/

Alat s rotacijom u smjeru kazaljke na satu

lijeva rotacija (L)

qiil l}l'

Alat s rotacijom suprotno od kazaljke na satu

desna rotacija (R)

Alat s rotacijom u smjeru kazaljke na satu

desna rotacija  (R)

Alat s rotacijom suprotno od kazaljke na satu

lijeva rotacija (L)

14
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Rotacija alata

Alati s provrtom ili drSkom rotiraju se u smjeru kazaljke na satu, nalijevo ili u suprotnom smijeru kazaljke na
satu, udesno (sl. 8). Utablicama za rotaciju ,R“ oznaCava rotaciju nadesno, a L rotaciju nalijevo.

Kod narudzbi gdje nije istaknuta rotacija alata, primjerice za glodala sa skoSenjem, profilna glodalaili za utor,
biti ¢e isporuceni alati s rotacijom u smjeru kazaljke na satu i ve¢im promjerom prema vrhu.



Povrsina obradenog drva

Posmak komada drva u kombinaciji s rotacijom reznih oStrica rezultira valovitom povrsinom (sl. 9).

' :
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L
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Obiljezja te valovitosti odreduju kvalitetu zavr§ne obrade.

©

P .. N

Dubina, udaljenost i pravilnost tih ravnina je pak s druge strane povezana s promjerom alata, brojem reznih
ostrica, brzinom vrtnje i posmakom.

NiZe su navedeni parametri za odredivanje trazene kvalitete.

slika 9
fz
‘ n (okr/min)
« Vf m/min
f7— 1000 x Vi e 12 _ mxDxn
nxz 4xD 1000 x 60
Oznake:
= brzinarezanja (m/s) n broj okretaja u minuti
Vi= posmak (m/min) t= dubina zahvata (mm)
fz= posmak po zubu (mm) D= promjer alata (mm)
= broj zubi

15
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Odredivanije brzine rezanja kod HW kruzne pile

Tablica za odredivanje posmaka obradka, posmaka po zubu, broja okretaja i broja reznih oStrica.
Dva primjera izracuna brzine rezanja
@ n = 1500 o/min

n = 3000 o/min

0,30

0,20

4
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Odredivanje brzine rezanja

Tablica za odredivanje brzine rezanja kada znamo promijer alata i broj okretaja.

Primjer:  Br.okr/min = 9000

V= brzina rezanja 66 m/s

Promijer alata = 140 mm

l 20 3\9 4&0 éo 66 70 80‘90160‘110126
'\ i+ 380 ‘\
\ 360 \
\ 1 340 \
\ 320 \ \
\ 300 \ \
HS
QD
260 @,&é‘\
TR
\ 240 \ \ <
7
= 71220 ©
£ %
—2 1 200 %
3 \ @
-5 7 180 < D
H .
160 % N
140 4 >
? \1 Q3 120
120 N 110
@ 5 L | {100
100 — 90 |
NI o — "
80 =1 17
60— ? I — gg
— 1
40 \\\\\\\\ 40 4
| Broj okretaja \\\\\\\\ gg
20 i i 1 ]
3000 4500 6000 9000 12000 16000 18000
Vrijednosti brzine rezanja
Materijal glodalo HS glodalo HW Kruzna pila HW
Meko drvo 50 + 80 60 + 90 70+100
Tvrdo drvo 40 + 50 50 + 80 70+90
Sirove ploce - 60 + 80 60+80
ViSeslojni materijali - 60 + 80 6080
Tvrdi viSeslojni materijali - 40 + 60 6080
Oplemenjene ploce - 40 + 60 60+120
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Odredivanje rezima obrade kod glodala

Primjer:  Br.okr/min = 6000 V=7m/mn Z=3 fz = 0,39 mm.

Fino¢a obrade fz

Fina obrada 0,3-0,8
Srednja obrada 0,8-2,5
Gruba obrada 2,5-5

3,0
225

2,0

~ 10
= 09 2,
~ 08
— 07

-
— 06 D
o

05 75

Q¢

~ 015

10 8

[

i

Posmak po zubu fz (min)
Broj zubi (2)

18



Odredivanje minimalnog promjera glodala u ovisnosti o promjeru rupe i dubini profila

Primjer:

Dubina profila A = 20 mm.

Promijer provrta F = 30 mm.

Promijer glodala D = 130 mm.

240

220

200

190

180

170
r160

150 —
140 —
130 =
120 —

Promijer alata (D)

110

100
90

80

70

Dubina profila

- 60
3

5

75 10 125 15 18 20 21 22 23 24 25 26 2
| | | | | | | | |

7 28 29 30
| | |
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OdrZavanje alata

Kao i svi ostali tehnicki proizvodi za preciznu obradu i alati za obradu drva zahtijevaju periodicko odrzavanje
kako bi ostali ucinkoviti.

Kada se alat ne koristi, treba ga pohraniti na nacin da se rezne oStrice zastite od udaraca, narocito ako su od
tvrdog metala (HW) ili polikristalnog dijamanta (DP).

Treba voditi racuna o tome da se Cisti donja povrSina kao i ona koja je predvidena za pricvrs¢ivanje na stroj
(drska, prirubnice, itd.)

Koristite samo kvalitetne osovine ili Cahure kako ne biste narusili koncentricnost i paralelizam cjelokupnog
alata.

Kod glava s izmjenjivim noZevima pazite da su leZiSta za nozeve i sistemi za stezanje Cisti i da u njima nema
ostataka drva.

Pravovremeno oStrenije reznih oStrica kljucno je za kvalitetu obrade i Zivotni vijek alata.
Prekasno oStrenje smanijit ¢e sposobnost obrade, povecati potroSnju utroSene snage i troSenje oStrica, a

naposljetku ¢e zbog toga serviser kod oStrenja morati odstraniti viSe materijala reznog noza pa se smanjuje
maksimalni broj o$trenja alata.
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Nize navedeno su precizni podaci o tome, dok se druge informacije, narocito za dijamantne alate, nalaze uz
pojedine proizvode.

Ostrenje je usko povezano s vrstom alata i svojstvima njegovih reznih ostrica.

P .o ¥

Alati s oStricama od tvrdog metala (HW) oStre se dijamantnim brusnim plocama, dok se alati od brzoreznog
Celika (HS) oStre keramiCkim i borazon brusnim plo¢ama (CBN).

Alati s oStricama od polikristalnog dijamanta (DP) moraju se oStriti u za to specijaliziranim centrima ili naravno
unasem centru.

Popravljanje reznih oStrica mora se obavljati iskljucivo u naSem centru, inace prestaje vaziti nasa garancija.

Kod glodala s profilnim reznim oStricama brus se mora u odnosu na 0s samog glodala pomicati na nacin da
izvorni profil ostane nepromijenjen.

Svrdla se takoder moraju oStriti finim brusom pri Cemu ledni kutovi moraju ostati nepromijenjeni.
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