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7.5.2 Odrezovanje

Preglednica: Vaznejsi postopki odrezovanja

Obdelava z odrezovanjem je na delovhem podrocju z geometrijsko doloGenim  z nedologenim
mehatronika najpogosteje uporabljen postopek loce- rezalni bom rezalnim robom
vanja. m sekanje m posne- ® brudenje
Pri odrezovanju se delci materiala z rezilom odstra- W Zaganje manje m honanje
njujejo z obdelovanega surovca. Postopek odrezovanja m pilienje W struZenje M lepanje
se lahko izvede z geometrijsko dolo¢eno obliko rezila. B strganje MW vrtanje m obdelava z zarki
Oblika rezalnega roba in posamezni koraki odstra- m skobljanje ® grezenje
njevalnega postopka so pri tem to¢no doloceni. m pehanje W rezkanje
Pri postopku odrezovanja z geometrijsko nedolo¢enim
rezalnim robom se lahko spreminja oblika rezila tudi
med obdelovalnim procesom. o Beodtl fok

B kot klina

¥ cepilni kot

Koti in povrSine rezalnega orodja

Osnovna oblika vsakega rezalnega orodja je klin.
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Kot klina B (beta) dolo¢a nacin prodiranja v material in
stabilnost rezila (slika 1). Velik kot klina slabo prodre v
obdelovanec, po drugi strani pa omogoca daljSo
obstojnost orodja. Obstojnost je cas (pri obdelavi
materiala), ki ga zdrzi rezilo med dvema brusenjema.
Orodja z velikim kotom klina so primerna za trsi

material.

|

Slika 1: Koti rezalnega orodja
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Polozaj klinasto oblikovanega rezila z obdelovancem
tvori $e dva kota rezalnih robov. Prosti kot a (alfa) je kot
med rezalnim robom in obdelovancem (novo obdelano
povrsino). Ta kot zmanjsuje trenje med orodjem in ob-
delovancem. Ne more biti 0°, ker bi v tem primeru
prosta ploskev orodja drsela po obdelovancu in se z
njim trla. Zaradi tega bi se obdelovalna temperatura
povisala, trdnost in trdota rezalnega roba pa bi se
zmanjsali. TrS§i material se pri obdelovalnem procesu
rezanja vzboci in zaniha manj kot mehkejsi material. Pri
tr$ih materialih je tudi trenje manjse, zato je prosti kot
lahko manjsi od prostega kota pri obdelavi mehkejsih obdelovancev (slika 2).

Slika 2: Povrsine rezalnega orodja

Cepilna ploskev se imenuje povrsina na klinu orodja, vzdolz katere odtekajo odrezki. Cepilni kot ¥ (gama) lezi
med cepilno ploskvijo in namisljeno ravnino, pravokotno na novo obdelovalno povrsino. Od izbire cepilnega kota
je odvisno, kakSen odrezek bo nastal in kako odtekal. Za mehkejSe materiale se izbira velik cepilni kot, ker se na
ta nacin izboljSa odtekanje odrezkov. Vsi trije koti na rezilu so odvisni drug od drugega. Uporaba velikega
cepilnega kota ydoloca izbiro rezalnega orodja z manj$im kotom klina 3. Vsota kotov (o + B + 7) je vedno 90°.

Delovanje cepilnega klina

Velikost cepilnega kota y dolo¢a delovanje cepilnega klina (slika 1, stran 165). Cepilni kot y se oznacuje kot
pozitiven, ¢e skupaj s kotom klina in prostim kotom dopolni pravi kot. Rezalni kot 8 (delta) = o+ 3 je v tem primeru
manjsi od 90°. Rezilo pri danih pogojih z lahkoto prodre v obdelovanec in enakomerno odriva odrezke navzgor. Pri
takSnem rezalnem kotu (manjSem od 90°) rezalno orodje obdelovanec reze. Cepilni kot ¥ se oznacuje kot
negativen, e se prekriva z rezalnim kotom &, ko je ta vedji od 90°.
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Rezalno orodje v tem primeru strga s povrSine obde-
lovanca majhne odrezke, zato se tak§no delovanje ime-
nuje strganje (slika 1). Strganje je primernejSe za fino
obdelavo, saj orodja ne odstranjujejo toliko materiala
kot pri rezanju.

Nastanek odrezka

Postopek odrezovanja se pri¢ne tako, da cepilni klin
stla¢i material pred rezalnim robom in povzroéi plas-
tiéno deformacijo. Ce orodje $e naprej prodira v mate-
rial, nastane vecja ali manj$a razpoka pred rezalnim
robom. Orodje nastali delec odrezka reze in takoj odriva
navzgor. Ko se mu priklju¢i naslednji delec, nastane
odrezek (slika 2).

Vrste odrezkov

Glede na vrsto obdelovanega materiala in velikost
rezalnega kota nastanejo razli¢ne vrste odrezkov (slika
3). Pri majhnem cepilnem kotu se obdelovanec pred
rezalnim robom mocno kréi, potrebna je vecja pritisna
sila in nastane globoka razpoka. Odpor pri rezanju je
najvecji, tik preden se lamelni odrezek odtrga od obde-
lovanega materiala. NoZ zato med obdelavo trese,
posledica tega pa je hrapava povrsina. Posebno pri ob-
delavi trSega in krhkega materiala se lamelni odrezek
dobesedno odkrusi iz obdelovanca. TakSen odrezek je
nezazelen.

Trgani odrezek nastane pri obdelavi zilavega materiala
s cepilnim kotom od 5° do 25°. Z naras¢ajoco rezalno
hitrostjo tak odrezek z noza dobro odteka, ne zastira
obdelave, pri tem se izboljSa kvaliteta obdelane povr-
Sine. Prednost pri odrezovanju se daje ravno trganim
odrezkom, saj so to vec¢inoma majhni, gladki odrezki, ki
predstavljajo le neznatno nevarnost za nesreco.

Mehke materiale (baker, aluminij ali svinec) se obi¢ajno
obdeluje z majhnim kotom klina, velikim cepilnim ko-
tom in pogosto pri vecji rezalni hitrosti. Pri tem nastane
tekoci odrezek. Obdelovanec se pred rezalnim robom
samo neznatno nakrci, potrebna je manjsa pritisna sila
in tudi nastala razpoka je zanemarljiva. Obdelana povr-
sina je gladka. Odrezek se ne lomi, temve¢ odteka s
cepilne ploskve v daljSih kosih. Tekoci odrezek je ne-
ugoden, ker lahko poskoduje stroj in nosilec orodja ter
povzrocCi nevarnost poskodbe.

Oblike odrezkov
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Slika 1: Delovanje cepilnega klina
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Slika 4: Oblike odrezkov

Posebno tekoci odrezki tvorijo razlicne oblike (slika 4). Tracni in zmedeno zviti odrezki so nezazeleni, ker zasedejo
prevec prostora. Vijacni odrezki ogrozajo v blizini stojece osebe. Primerno obliko imajo le lomljeni vijacni in lom-
lieni spiralni odrezki. Lomljenje odrezkov omogocajo posebno oblikovana orodja, nizje rezalne hitrosti ali uporaba
materialov, namensko izdelanih za obdelavo na avtomatskih strojih.



