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7.5.3 Zaganje

e i e
Zaganije je odrezovanje z nazob¢anim orodjem manjse rezalne Sirine in geometrijsko dolo¢enimi rezalnimi robovi

pri kroznem ali ravnem rezalnem gibanju.

Ta obdelava se uporablja za loCevanje obdelovancev ter za zarezovanje utorov in zarez v materiale. Ima obliko lista,
na katerem so zaporedno razporejeni zobje (slika 1). Pri Zaganju je isto¢asno ve¢ zob v delovnem prijemu, za
razliko od sekanja, kjer se dela samo z enim rezalnim robom. Zobje drug za drugim odrezujejo plasti materiala,
zato med zaganjem ni mogoce sproti odvajati odrezkov. Med zobmi morajo biti ustrezno velike zobne vrzeli, da se
odrezki ne zagozdijo v zareze (slika 3).

Oblika zob

Osnovna oblika zoba na listu Zage je podobna obliki klinastega sekaca. Odrezovalni koti so odvisni od obde-
lovanega materiala. Za trSe materiale se uporablja velik kot klina (50°). V tem primeru sta prosti kot in zobna vrzel
manjsa. Listi za strojno Zaganje imajo ve€inoma pozi-
tivni cepilni kot. Pri listih za ro€no Zaganje obstaja ved-
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sile. Zato se izbere (7) cepilni kot 0°. g

Nacelno lo¢imo dve obliki zob: ravne zobe z ravno

zobno povrsino in loéne zobe z uslo¢eno zobno po- o = 35°..40°

vr§ino. Obe obliki se uporabljata pri roénem in strojnem B = 50°

7aganju (slika 2). Izbira primernejSe oblike je odvisna y =0°..5°

od obdelovanega materiala. Lo¢ni zobje dosegajo visji
rezalni ucinek in prenasajo vecje obremenitve kot ravni
zobje.

Slika 1: Koti na zobu Zage

Delitev med zobmi

Velikost zobne vrzeli je odvisna od oblike zoba, kotov na
rezalnem robu in medsebojne razdalje zob. Cim gostej- lo&ni zobje ravni zobje
$i so zobje, tem manjsa je zobna vrzel. Razmik med dve-
ma zobnima konicama se imenuje delitev med zobmi.
IzraCunamo:

Slika 2: Oblika zob

_ referen¢na dolzina

delitev med zobmi —— zobna vrzel
Stevilo zob
. . . X . zobna vrzel
Referen¢na dolzina pri zagah je obic¢ajno 1 cola = 25,4
mm. Za mehke materiale uporabljamo Zage z vecjo
delitvijo med zobmi, ker se za odstranitev odrezkov po- majhna delitev | velika delitev
trebujejo vedje vrzeli. Za obdelavo trdih materialov so med zobmi / med zobmi

izdelane Zage z manj$o delitvijo med zobmi (pregled-
nica 1). Slika 3: Delitev med zobmi

Pri izbiri primernega Zaginega lista se mora razen trdote
materiala upostevati tudi debelina obdelovanca. Zaga Preglednica 1: Razdelitev Zag

se posebno rada zatika pri rocnem Zzaganju, ¢e so v F S :
delovnem prijemu manj kot trije zobje. Zatikanje pri Razdelitev sop  Delitevmed zobmi  Uporaba
zarezovanju se prepreci z uporabo kombiniranih Zaginih

25 mm _ baker,
listov (narascajoca delitev med zobmi po dolzini lista). grobe 16 Tol— 1.56 mm aluminij
Obicajno se razdelitev zacne pri 32 zobeh in se do
L . N o : 25mm _ .
konca zaginega lista poveéa na 20 zob po dolzini ene srednje 22 =25 =114mm jeklo
cole. 25 tankostenske
fine 32 —3—’5‘2 =0,78 mm cevi,

trda litina
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ZmanjSanje bo¢nega trenja

Segrevanje zage in obdelovanca pri Zaganju je posle-
dica trenja na bokih zob. Zaradi toplotnega raztezanja
in nastajajocih odrezkov bi se Zaga hitro zagozdila v
rezu, Ce bi bila zareza, ki jo naredi Zaga, tako Siroka kot
zagin list. Za zmanjSanje bocénega trenja zato upo-
rabljamo zage z valovitimi, razperjenimi ali nakréenimi
zobmi, saj mora biti zareza $irS§a od Zaginega lista (slika
1). Listi ro¢nih Zag za trde materiale so obicajno valoviti
na delu z zobmi. Na trac¢nih Zagah so zobje razperjeni,
kar pomeni, da si po celi dolzini lista sledijo izmeni¢no
v levo in desno stran upognjeni zobje. Krozne Zage
imajo pogosto bo¢no zbrusene ali iz karbidnih trdin
vstavljene zobe, ki so $irSi od Zaginega lista. Le zobje
kroznih Zag za mehke materiale so lahko razperjeni.

Rocne zage

V strojnis$tvu prevladuje uporaba loéne zage, ki jo se-
stavljajo locenj, med rocajno in natezalno skobo pri-
trien Zagin list ter rocaj. List se napenja s krilno matico
(slika 2). Ko zobje otopijo, se list enostavno zamenija ali
pa obrne, Ce je obojestransko ozobljen. Listi so izdelani
iz orodnega ali hitroreznega jekla. Zobje so zakaljeni
tako, da je preostali del lista mehak.

Strojne zage

Profile, cevi in valjance odrezemo na ustrezno dolzino s
strojno lo¢no ali krozno Zzago. Primerna je za posa-
mezno odrezovanje ali za serijsko proizvodnjo. Krozna
zaga dosega visoko rezalno moc, ker ima veliko obodno
hitrost in nobenega praznega hoda (slika 3). Trdno
vpete vecje obdelovance lahko obdelujemo na ustrez-
nih strojih le z listi zelo velikega premera. Oblikovne
reze izvajamo s tra¢no Zago. Brezkoncni zvarjeni trak
Zzage omogoca, podobno kot pri krozni zagi, nepreki-
njen rez obdelovanca.

1. Katera mera na listu se spremeni s povecanjem
zobne vrzeli?

Zakaj je pri zaganju potrebna velika zobna vrzel?
Kako se doloci na listu Zage delitev med zobmi?
S ¢im se prepreci zagozditev Zaginega lista?

Kdaj obstaja nevarnost zatikanja zob?
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Pri katerih Zagah prazen hod ne pride v postev?

Sirina zareze

Sirina lista

razperjeni zobje

47

boéno zbruseni zobje

valovit Zagin list

Z%%

vstavljeni zobje

Slika 1: Zmanj$anje bo¢nega trenja

natezna skoba

rocajna skoba

Slika 2: Zaga z lokom

Slika 3: KroZna zaga

Preprecevanje nesreé

m Pred vgradnjo lista za strojno Zaganje preveri, da
niso na njem kaksne razpoke.

m Posebno pri kroZzni Zagi lahko izleti odtrgan del.
m Ne odstranjuj zascitnih pokrovov na strojih.

m Pri roénem Zaganju proti koncu reza zmanjsaj pri-
tisk, da preprecis zdrs Zzage.



