Locevanje

DIN 8588 loci naslednje postopke:
Rezanije (strizno rezanje, rezanje s klinom, trganje,
lomljenje...)
Odrezovanie z doloceno geometrijsko obliko (struzenje,
vitanje, grezenje, povrtavanje, frezanje, skobljanje,
pehanje, posnemanje, zaganje, piljenje, strganje...)
Odrezovanje z nedoloceno geometrijsko obliko (brusenje,
honanje, lepanje, peskanje, glajenje)
Odnasanije (termicno, kemicno, elektrokemicno)
Razstavljanie

Ciscenije




Znacilnosti postopkoyv locevania:

» VVelika vecina izdelkov: se izdeluje z
odrezovanjem

» \/rednost odrezovanja V. svetu je od 70 do 100
milijard €

» So zelo natancni postopkil obdelave

» SO edini postopki za izdelavoe ostrih roboyv,

ravnih povrsin, notranjih ter zunanjih: profilov
» S0 edini za obdelave trdih in krhkih materialov

» So ekonomicni za manjse serije
» [zjemne kvalitete povrsin

» Postopki previadujejo tam, kjer so visoke
zahteve po natancnosti in kakovosti povrsine




Slabosti:
Velika kolicina odrezkov

V' primerjavi z oblikovanjem so to delgotrajni
POStOPKi

Slabo izbrani parametri pomenijo povecanje
stroskov, zmanjsanje natancnosti in kvalitete

obdelave




Proces strizenja in rezalna sila

strizenje je postopek preoblikovanja ploCevine in profilov s
porusitvijo med rezilnimi robovi dveh nozev

noza sta ravna, s paralelnim ali posevnim rezilom, krozna
ali kombinirana

en del materiala odrezemo (odstrizemo) od drugega
strizenje se opravlja s Skarjami - odprti rez

in s posebnimi orodji - zaprti rez (projekcija reza je
sklenjena krivulja)
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Faze rezanja so:

» Krcenje, pestic prodira v material

» Tecenje materiala se zacne z vecanjem
Sile

» Porusitev, material popusti in se loci od
surovca

» Strizna sila




ravno celo podevnio celo
peshca esh

@U
Strizna sila se zmanjsa, Ce rezila niso
vzporedna

podroée rezan)a




Rocna orodja za rezanje- skarje- navadne
vzZvodne, Krozne

Strojil za rezanje- hidravlicne skarje, CNC
krmiljeni strojil za rezanje- debelina
plocevine do 8 mm, rezalna hitrost do 60

m/s

Orodja brez vodenja

Orodja vodena z vodilno plosco

Orodja vodena z vodilnimi pusami in stebri




Rezanje s kolutnimi skarjami

Krozne (kolutne) Skarje rezejo material z vrtljivimi kolutnimi rezili.

Za razrez neomejenih dolzin ravnih in neravnih rezov in za vecje
hitrosti rezanja.

Za vzdolzno rezanje ravnih rezov (trakov) je srednjica kolutnih
nozev paralelna s plocCevino.

Pri rezanju kroznih lokov in Kkrivin je srednjica nozev nagnjena
proti ploCevini pod kotom 45°.

Princip kroznega rezanja uporabljamo predvsem pri rezanju
tanjsih plocevin.




Sila pri rezanju s kolutnimi
Skarjami:




ogrodje straja distancri ohroc kroird mo trak plocevine R—
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Slika 160: Orodje brez vodenja, z vodilno plos¢o in vodili
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Kroglicna vodila zagotavljajo dolgo Zivljenjsko dobo, visoko kvaliteto in obstojnost orodja.
Orodja z vodili se danes zelo veliko uporabljajo za preaoblikovanje in rezanje plocevine.

Orodja se naprej delijo glede na postopke izdelave:

e QOrodje za enim postopkom izdelave (uporablja se za manjSe serije; z enim hodom

orodja se opravi le ena operacija izdelave),

e Progresivna orodja za rezanje (imajo vec rezalnih pesti¢ev, z enim hodom orodja je

koncan izdelek),

» Progresivna orodja za rezanje in preoblikovanje (omogocajo zaporedno rezanje in

preoblikovanje ploCevine: so irece'i draga in jih uporabljamo za vecje serije).



4.1.1. Pravila za dolocitev rezalnih elementov orodja

lzdelava oz. rezanje z orodjem je ekonomi¢no, ¢e je med rezilnimi elementi orodja pravilna
zraCnost. Zracnost u (vCasih je uporabljena oznaka u) vpliva na kvaliteto rezilne povrSine
In Zivljenjsko dobo rezilnih delov orodja.

zracnost pravilna prevelika
premajhna zra¢nost zratnost
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Slika 162: Vpliv zracnosti na rezalno povrsino

Kolika naj bo zrac¢nost v odvisnosti od debeline plo¢evine in strizne trdnosti materiala,
predpisujejo smernice VDI 3368.
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Natancno rezanje

Uporablja se tam, Kjer je potrebna visoka
kvaliteta strizne povrsine in Cim manj srha

Posebnost je zadrzevalna ploscal z
grebenom

Zracnost orodja je za faktor 10 manjsa,
kakor pri klasichemu postopku strizenja

Izdelava taksnih orodij je zelo zahtevna




Princip natanCnega rezanja

_—— terilhl pestic

pritisha ploica
= grebenom
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Primerjava med klasicnim in natancnim rezanjem
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Izdelek, obdelan z natanénim rezanjem
*—+— + — delovna povrsina, R, = 1,6 um (najve¢),
Cr Mn-jeklo za cementiranje, R_ ~ 500 N/mm?




Hidravlicne skarje TS / TSX

o o

TS $karje so stroji z spodnjim pogonom
. » 2 noZa s Stirimi reznimi povrsinami

» Kotni omejevalec 1000mm
z odklopljivim naslonskim odmikacem

Upravljanje s pedalom
stevec kosov
nastavitev kota rezanja preko krmiljenja

ro¢na nastavitev zracnosti
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veliko referenc v Sloveniji




Kombinirane profilne skarje MULTI ICINGSLAND

I€INGsLAND
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Einsatzbereiche der Trommelschere

Technische Daten:

Materialien: Aluminium, Stahl, Minimale Tafelldngentoleranz: <+ 0,2 mm
Buntmetalle, Kunststoffe

Bandbreite: 500-2.500 mm

Banddicke: 0,05-1,5mm

Geschwindigkeit: 300 m/min
Tafellange: =200 mm
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Ausfahrbare Langsteilschere mit Werkzeugwechsel-
drehkreuz







mm - 200 m/min
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1250 mm - 12 t- 2 1400 mm - 0,3=1,5 mm - 200 m/min







