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Strizna ploskev na obdelovancu kaze dve izraziti podrocji: 0zji, svetli pas, ki je
posledica faze rezanja ter SirSi medel pas, ki karakterizira fazo preloma. Zgorniji in



spodnji del strizne ploskve je delno zmeckan. Globina te plasti je odvisna od materiala
in od ostrine striznih robov.
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g = precbilgvoing cona
b - paruina cona

Pri rezanju na Skarjah ploCevino prestrizemo med dvema nozema z ustrezno oblikovanim
rezilom. Rezalni robovi so ravni ali okrogli.
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Na Skarjah z ravnimi rezalnimi nozi se zaradi momenta, ki ga povzrocCa rezalna sila,
ploCevina upogne navzdol. Zato je priporocljivo uporabljati plo€evinsko drzalo, upogibni
moment pa se zmanjSa s priostrenjem nozev (a = 2 do 3°).

Sila rezanja z ravnimi poSevnimi nozi je:

F = (0,78 do 0,96) oy 85—,
tan a
kjer pa mora biti izpolnjen pogoj, da je

5

tan g
h

Sila rezanja s kroZnimi Skarjami pa znasa
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V podatkih, ki so navedeni v sliki 71, je vedno upoStevana tudi zahteva, da kot <@ ne sme biti
prevelik, ker bi tedaj material zdrsnil iz orodja. To je izpolnjeno, Ce je 2 ¢ < tan p; + tan p,,
kjer sta pl1 in p2 koeficienta trenja med ploCevino in zgornjim oziroma spodnjim rezilom.

Slika 71. Nacini rezanja ploCevine s Skarjami

Zaprti rez

< Vrsta nozev Skica rezanja Podatk: o rezilnih orodyh
"3
z
paraleino rezanje -2 .6
paralelni in posevno rezanje =712
a poSevrn ravni g .
=75...85
nozi a=- 2. 3° f=(005. .002)mm
Y= 3 .12° sl’l"lCl'.x: 4L0mm
2% < 12*
v u=(02.03)s
krodni nozi = 30
Smax” mm
b s paralelnima
osema za s > 10mm s < 3Imm
D=(25 .30)s D=(35..50s
=(50. .QQJmm = (20...25)mm
£=30.. .40°
krozni noZi z r 1 Q Smax 30mm
c nagnjenima | - za s > 10mm s < 3Imm
osemd P SRR D= 20s D= 28s
h=(50..80)mm h=(15. _20)mm
45" a > 02s Smax= 20mm
kro¥ni no¥i / .
\ b > 03s
4 s paralelnima .,,] : : |
in nagnjenima s} . Q| za s > 10mm s < 5mm
osema o = 125 D= 20s
) h = (40.. 60)mm h =(10...15)mm
h a :
-
"—— D= (40...125
vefkratni kro¥ni ‘E_“'QL - s
e no%i s paralelnima - s ={15...30)s
_—“3 Smax= 10 mm
hitrost rezov  (2000...2500)min’
hitrorezn gib 2...3mm
f posevyni noZi B=6.7
P=-24..30°
mo¥no je izrezovati kroge do
r=15mm
orodje za A=2..3
g “paralelno ?-0"
rezanje




2. Rezanje z rezalnimi orodji
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2.1. Prosta rezalna orodja

To so najbolj preprosta orodja (slika 72), ki so sestavljena iz pestiCa in rezalne plosce;
pritrjena so neposredno na stiskalnico. Stiskalnica tudi vodi pesti€ proti ploSci. Prosta orodja
v glavnem uporabljamo za preprosta izrezovanja ali luknjanja (pri luknjanju je izrezani del
odpadek, pri izrezovanju velja obratno).

Ohlapnost med pesti¢em in rezalno plo3c¢o je najpomembnej3i faktor za kvaliteto reza. Ce je
premajhna, se pojavlja srh (brada), Ce je prevelika, so strizne ploskve natrgane.



Ohlapnost z:
Z=0,5. (d pestiCa — d rezalne plosce)

PestiCi in rezalne ploskve so podvrzene obrabi, zato jih moramo izdelati iz kvalitetnih jekel,

termi¢no obdelati in brusiti. Uporabljamo tudi posebne vstavke v matrice, napravljene iz
karbidnih trdin.

Slika 72. Elementi prostega rezalnega Slika 73. Minimalne debeline
orodja z dvema iz vedbama rezalne ploSce v odvisnosti od
rezalne sile F

Razpredelnica 16. Ohlapnost Z za razli€ne materiale in nacine rezanja

Razpredelnica 16. Ohlapnost z za razli¢ne materiale in nacine re-

zanja
Debelina Ohlapnost
plocevine s [®/e 04 5]
Uporaba [mm] Z
Izrezovanje in luknjanje do 0,2 0
0,3 do 3,0 3do 6
3 do 10 6 do 10
10 do 25 10 do 15
Luknjanje z gladkim rezom do 3 2 do 4
3 do 10 4 do 6
10 do 25 6 do 8
Izrezovanje in luknjanje Al do 3 2 do 4
3 do 10 4 do 6
Izrezovanje in luknjanje
transformatorske plocevine — 3do 6
Rezanje na hitro tekocih stiskalnicah do 3 6 do 10
Izrezovanje zelo velikih kosov
iz tankih plocevin do 2 8 do 10
Porezovanje z drzalom do 8 0,8 do 1,0
Porezovanje majhnih kosov
iz debele plocevine 6 1,0 do 2,0
Rezalna orodja z vodilom
TPR [vis_scv_meh_tpr_sno_preoblikovanje__rezanje_01] Stran 7 od 14

KlemenSek



Za zahtevnejSe izdelke in tam, kjer hkrati opravljamo vecC operacij (postopna orodja - slika
74), je umestno uporabljati stojala z vodili, v katera vgradimo vse elemente orodja. Vodila so
standardizirana, glede na zahtevnost rezanja lahko vodilne pusSe (slika 75) nadomestimo z
drazjimi, a natan¢nejSimi 'vodilnimi leZaji s kroglicami
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Slika 74. Postopno orodje brez stranskih

rezil (1 - izdelek, 2 - loCilni pestic)
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Slika 75., Orodje z vodilnimi stebri (1 -
pestic, 2 - rezalna plosca, 3 - snernalo, 4 -
distan€na letev, 5 - temeljna plosca, 6 -
steber, 7 - vodilne puSe, 8 - pestiCna glava,

9 - Cep)



6.2.3. Sile pri rezanju
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Slika 76. Dolocitev sile pri rezanju ploCevine z okroglim pesticem (D - premer pesticCa,
s - debelina ploCevine, r, - strizna trdnost ploCevine, F - rezalna sila, A - neprimerno
podrocje za rezanje)

Sila za rezanje je produkt rezalne ploskve A [mm?2] ter strizne trdnosti materiala [s
[N/mm?], torej:

F=A=sl0s [N]
Ce je rezalno orodje iztroeno, naraste sila za 50 do 60 %.

Cestokrat je zaradi presibke stiskalnice zaZelena manj3a rezalna sila. To se da
doseci s posebno izvedenimi pestici, kot je prikazano na sliki 77. Pri tem se sicer
poveca pot rezanja, silo pa je mogocCe zmanjSati tudi za 70 %.

Aiagr

- Frmax A | FmaxBLO

" L H ol n |
“HIJ F.‘md
{ )
| | 10 0| |
11
a9 |Js T

l a3 |2 |3s
ML |

— 1 1l e

Slika 77. Potek rezalne sile F v odvisnosti od poti pesti¢a h za
razlicne izvedbe oblike pestica (A, B, C, D), pri rezanju plocevine
debeline s
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Slika 77. Potek. rezalne sile F v odvisnosti od poti pestiCa h za razliCne izvedbe
oblike pestica (A, B, C, D), pri rezanju ploCevine debeline s

Pri hkratnem rezanju razli¢nih oblik (slika 78) se lahko pojavijo neugodni upogibni
momenti, ki kvarijo kvaliteto rezanja, v skrajnih primerih pa so lahko vzrok za
poSkodbe orodij. Takrat je potrebno poiskati prijemaliS¢e rezu'ltante vseh rezalnih sil
in skozi to toCko postaviti os orodja in stroja. Koordinate tega prijemaliS€a so:

n~r

i‘l:xili > ¥
szi-_:l , Y — i=1
i .

Mo v

kjer so xi in yj razdalje teziSC posameznih elementarnih delov likov do koordinatnega
izhodisCa, li pa njihove dolZine. Postopek je mogoce narediti tudi grafi¢no.

IzkorisCenost ploCevine/traku
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Slika 79. Primeri sprememb izdelkov (a), kjer so bile poiskane tehnoloSko ugodnejse
reSitve (b), pri tem pa njihova uporabnost ni .bila zmanjSana (x - pomik traku)

Tehnologi¢nost rezanja

Izdelke v glavhem izrezujemo iz valjanih trakov in profilov, zato je upravi¢ena
zahteva, da naj bo odpadkov ¢im manj. Temu se izognemo z ugodnejSo konstrukcijo
izdelka (slika 79), s pra-

vilno razvrstitvijo izdelkov v traku ter z minimalnimi razdaljami med njimi.

V slikah 80, 81 so zbrani podatki za izbiro minimalnih razdalj in drugih potrebnih
podatkov. Za natancnejSe omejevanje podajanja lahko uporabljamo stranska rezila,
in to na eni ali obeh

straneh. To je primerno pri rezanju s postopnimi orodji, ko je izdelek gotov Sele po
vec stopnjah.

Slika 81
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Slika 82:
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IzkoriS¢enost traku

PRT [vis_scv_meh_tpr_sno_preoblikovanje__rezanje_01] Stran 13 od 14
KlemensSek



Posebni postopki rezanja

Porezovanje

Porezovanje je postopek, pri katerem dosezemo boljSo kvalteto rezanih povrsin.
Lahko ga primerjamo s postopkom posnemanja.

Dodatki za porezovanje znaSajo za mehke materiale 2 % njihove debeline, nato pa
narasc¢ajo in pri trdih materialih (ou> 500 N/mm?)
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