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Tehnologija odrezavanija?

* Odrezavanje je postopek, s katerim osnovni material -
surovec z odstranitvijo nepotrebnega materiala
spremenimo v uporaben izdelek.

- To je postopek, s katerim dosegamo ozke tolerance za dolocene
mere izdelka in dobro kakovost povrsine izdelka.
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odrezek (lamele)

Odrezovalnost materiala:

... je kombinacija razli¢nih karakteristik.

Teorija kart
Pri tem lahko re€emo, da je bolje odrezovalen material:

—ki ga kahko obdelujemo z vecjo rezalno hitrostjo
—>-kjer so rezalne sile manjse
—>-kjer je poraba moci za odrezovanje manjsa

—>-kjer dosezemo boljso kvaliteto povrsine

—-kjer so odrezki ugodnejsih oblik
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Najvaznejzi kriteriji za oceno odrezovalnosti so:

* obstojnost orodja (¢im vedja)

* kakovost povrsine (tem bolj$a)

* rezalne sile (¢im manijse)

* oblika odrezkov (ugodne oblike)

SILEPRI

PROTISMERNEM REZKANJU




Pomozni kriteriji pa so se:

* temperatura orodja

* poraba modi
* stroski obdelave

e celotni cas obdelave



Vrste odrezavanija

* Poznamo vec razlicnih postopkov odrezavanja.

* Na izbiro postopka, po katerem bomo obdelovali kak izdelek,
vplivata predvsem geometrijska oblika in material obdelovanca.




Pregled postopkov odrezavanja:

Postopki obdelave z orodjem v obliki klina
Orodje z dolo¢eno |Orodje z enim Delo brez prekinitev Struzenje, strganje

geometrijsko rezilom Delo s prekinitvami Skobljanje

obliko Orodje z vel rezili Delo neprekinjeno - Vrtanje, grezenje,
konstanten prerez povrtavanje, lus¢enje
odrezkov

Delo s prekinitvami —  |Piljenje, frezanje,
prerez odrezka Zaganje, posnemanje
spremenljiv

Orodje z Trdno orodje S tockovno omejeno  |Brusenje
nedolo¢eno plastifikacijo odrezka

geometrlls ko Nevezano orodje Brez plastifikacije Honanje, superfinis,
obliko odrezka poliranje

Rezalna zrnca vodena |Lepanje, ultrazvocna
obdelava, poliranje

Rezalna zrnca nevodena |Peskanje, lepanje s
pescenim curkom,
obdelava v bobnih




GEOMETRIJSKE RAZMERE PRI ORODJIH ZA
ODREZAVANJE - Rezalni koti

* Delovanje orodja za odrezavanje si najenostavneje razlagamo, Ce ga obravnavamo po
nacelu klina

V praksi se delovanju

klina najbolj pribliza \
rocni sekac

Silo F dosezemo tako, da s
kladivom udarjamo po sekacu,
Ce pa le-tega drzimo pod
kotom, rezilo sekaca odrezuje
tanko plast materiala in ga
pretvarja v odrezek
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Najvaznejsi koti so:

(-. - wbe > / Y .
o prosti kot (alfa) K nastavni kot (kapa)

B kot klina (beta) g kot pri vthu (epsilon)

v cepilni kot (gama) | A nagibni kot (lambda)




Rezilo sestavljajo tri ploskve:

* prosta ploskev
* cepilna ploskev

* stranska prosta ploske



* Prosti kot a - je med glavno rezalno ploskvijo
in tangento na smer obdelave. (6° - 12°)

* Vedno je pozitiven in mora imeti vsaj minimalno
vrednost, drugace orodje drsi po Ze obdelani
povrsini.




* Kot klina 3 - je kot med rezalno
ploskvijo in cepilno ploskvijo.

* Definira trdnost orodja.

* Za rezanje mehkih materialov je majhen
—> vec prostora za odrezek, manjse sile,
za rezanje trdih materialov pa je velik.




* Cepilni kot y - je kot med cepilno
ploskvijo in pravokotnico na smer
obdelave. (-10°- +20°)

* Za mehke materiale mora biti velik, da je dovolj
prostora za odrezke.

* Cepilni kot je lahko tudi negativen.V tem primeru
so deformacije odrezkov zelo velike, kar povzroca
lomljenje odrezkowv.

» Negativne cepilne kote imajo orodja
za grobo obdelavo in orodja, ki so
namenjena za hitro serijsko delo, ker
kvaliteta obdelave ni pomemebna




NEGATIVEN CEPILNI KOT

POZITIVEN CEPILNI KOT




Nastavni kot K - Najveckrat jemljemo nastavni kot od 45° - 60°.

* Majhen nastavni kot povecuje obstojnost in manjso obrabo
orodja, povecuje pa nevarnost vibracij.




Kot pri vrhu € je najveckrat 90°, bolj konicast noz se
lahko mocneje segreva

Nagibni kot A je lahko negativen ali pozitiven.

Pri negativnem nagibnem kotu je obstojnost orodja
nekoliko povecana, zlasti pri delu s prekinitvami.

prva tocka dotika

Negativen nagibni kot



