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Structural adjustment of cutting edges

Abstract: The contribution is devoted to geometrical questions related to the issue of adjusting the active parts of
the cutting tool. There are three modifications of the cutters: With the blade beveled inward and bevelled outward,
the blades formed by the intersection of two cylinders. The necessary schemes of these solutions and the necessary

mathematical relations are published.
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UvVOoD

Jednym z najdoélezitejSich prvkov strizného nastroja
je striznik a striznica. V tomto prispevku je pozornost’
venovana Upravam Cinnej Casti striznikov a striznic.
Uz B. Dobrovolny v [1] na stranach 158-161
zameriava svoju pozornost’ na tento fenomén. Takisto
aj v zdrojoch [2-8] sa autori zaoberaju touto otazkou.
V nasledujicom texte je uvedenych niekolko uprav
¢innych Casti striznych nastrojov, kde je vysvetlené
po teoretickej stranke, Co sa v pracovnom procese
strihu deje.

1 TEORETICKA CAST

Sila, ktora je potrebna na oddelenie materialu
V procese strihu je priamo umerna strihanej ploche
pozdlz, ktorej je material oddelovany a takisto
pevnosti materialu v Strihu zps.

Pre vypocet striznej sily Fs sa pouziva vztah:

FS:I'S.TpS.k:S.TpS.k. (1)

kde | - dizka materialu v mieste strihu, resp. obvod

strihu [mm],

S - hriibka materialu [mm],

k - stéinitel’ (1,2 az 1,5),

Tps - pevnost’ v strihu [MPa],

S - strizna plocha [mm?].
Teoretickda hodnota vypocCitanej Fs sa zvySuje
z dévodu trenia, otupenia ostria, odchylkam hrubky
materialu a inym nepravidelnostiam, preto je vO
vzorci (1) doplneny stcinitel’ K, ktory uvedené fakty
zahfna.
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2KON§TRUKCNEGPRAVY
STRIZNIKOV

Z dévodu, aby sa optimalizovali a vylepsili
podmienky prace, chod lisu bol pokojnejsi a najma
aby sa zmensila striznd sila, maju strihadlé na striznici
alebo strizniku rozne upravené ostria. V pripade
striznych nastrojov s niekol’kymi striznikmi sa da
strizna sila znizit' tym, Ze sa strizniky vyrobia
nerovnako dlhé (obr. 1).
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Obr. 1. Vystrihovanie obdiznikového dielca striznikom

so skosenym ostrim: a - priebeh striZnej sily, b — schéma

pre vypocet striznej sily, ¢ - strihadlo s niekol’kymi
striznikmi

Rozdiel dizok striznikov sa pri tenkom materiali
rovna hribke strihaného materialu. Pri hrubSom
plechu byva casto iba polovica hrubky materialu.
Takto sa dosiahne, ze sily z jednotlivych striznikov
pOsobia postupne za sebou a na vystrihnutie sucasti sa
da pouzit’ aj slabsi lis.



Strizniky s upravenym ostrim sa pouzivaju vtedy,
kedy vypocitana strizna sila pre strihanie strihadlami
S rovnobeznym ostrim je vacsia ako sila, pre ktoru je
lis kon$truovany. Uhol skosenia (sklonu) striznika,
resp. striznice je spravidla ¢ = 1° az 6°. Tento sklon
byva vicSinou obojstranny, ako je naznacené na
obr. 1. Pri simernom skose po oboch stranach
nevznikaju bocné sily ktoré pri jednostrannom
skoseni sposobuju, Ze ostria strihadiel mozu na seba
narazit v pripade, ak ma ndstroj nedostatocné

vedenie.
V nasledujucej cCasti bude poukdzané na
problematiku vystrihovania obdlznikovych
a kruhovych dielov strihadlami so sklonenymi
ostriami.

2.1 Strihanie valcovymi striznikmi s ostrim
skosenym dovnutra

V pripade, Ze sa pouziva valcovy striznik (polomer R)
S ostriami skosenymi dovnutra, d4 sa pohodlne
analyticky stanovit’ strizna sila pre 'ubovol'ny okamih
strihania.
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Obr. 2 Vystrihovanie kruhového dielca striZznikom

s dovnitra skosenym ostrim: a - priebeh striZnej sily,

b - schéma pre vypocet striznej sily

Ak sa vychadza z geometrickych vztahov narysu
a podorysu na obr. 2 bude:

h — — ac (h-y)
tgp=—, ac=h-y, ad=—=-—"="-R, (2
99=0 y 9o h )

tgp h R h

ad’ h )
sing, =22 ==Y

R h
Teda bude:
6, = arcsinw, 0, = arcsin%. (4)

DiZka stigasne nastrihovanych tisekov oblukov bude:
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4-00:4-R-(6’1—<92). (5)
Plocha (prierez) strihu je:
S,=4-0,t. (6)

Pri odvodzovani tychto vztahov sa predpokladalo,
elementarna ploska vystrihnuta tymto striznikom sa
rovna obsahu obdiznika Opt. V skutognosti je tato
ploska omnoho mensSia. Po zavedeni opravného
sucinitel’a mo sa ziska:
So=m, - S, ()
Pre material s hribkou do 2 mm je stiéinitel’ mp = 0,55
az 0,60. Pre material do hrabky od 2 mm az 4 mm je
potom sucinitel’ 0,50 az 0,55. Strizn4 sila sa vypocita
Z rovnice:

F=4.m,-0, t-7,=

=4.m,-R -(arcsin%—arcsin%)-t-ro. ®)

2.2 Strihanie valcovym striZnikom s ostrim
skosenym von

Z obr. 3 je mozné stanovit, e dizka Styroch tsekov
obluka sucasne nastrihovanych bude:

4-0,=4-R-(6,-6,), 9)
plocha strihu:
Sy=4-m;-0,-t=4-(0,5+0,6)-0, -t (10)
a strizna sila:
F=4-m,-O,-t-7, =
:4-m0-R-(arccos%—arccosh;ﬁj-t-ro.
(11)
F a 0
R
¢
53 d a ‘
= “1 A, a5 =
0 of
st 1= (k)
S —

Obr. 3. Vystrihovanie kruhového dielca striznikom, ktorého
ostria sui skosené smerom von: a - priebeh striZnej sily,

b - schéma pre vypocet striznej sily

Zo zaverov ziskanymi skor a z obr.2 aobr. 3,
vyplyva, Ze ak je ostrie skosené dovnutra, je strizna
sila maximalna v prvom (pociatocnom) okamihu
prestrihovania, kdezto, ak su skosené von, je
maximalna v okamihu koneénom. Na obr.2a a
obr. 3a su diagramy striznych sil, ktoré boli ziskané



pri experimentoch [10-12] a potvrdzujt spravnost’
uvedenych zaverov. Maximalna strizna sila v oboch
pripadoch pri ¢ =4° az 6° pre materidly s hrubkou
0,5 mmaz3,5mm (a2-R=60mm)je o 40 % az 60 %
mensie ako v pripade, kedy sa pouziva rovinného
striznika. Uvedené vzt'ahy platia len pri podmienke,
zeh>ik=t.

Ak sa nedodrzi tato podmienka, nie si vzorce presné
aje v tomto pripade vhodnejsie strizna silu pocitat’
ako pri strihani rovinnym striznikom (pretoze pri h <t
bude uhol sklonu ¢ maly.

2.3 Strihanie so striznikom s ostriami
tvorenymi prienikom dvoch valcov
so vzajomne kolmymi osami

Z narysu apddorysu na obr.4 sa stanovi dizka
stcasne nastrihovanych 4-Oo, plochu strihu So
a striznu silu:

F=4-m,- R-(arcsin%—arcsin%)t-ro. (12)

Diagram striznej sily bude odlisny od predoslych.
Odlisuje sa tym, ze ma dve maxima (obr. 4a); to sa
vysvetluje priamo konstrukciou ostri striznika (musi
platit h>t). Maximalna striznd sila sa pri praci
s tymto striznikom zmensuje o 50 % az 60 %, oproti
rovinnym striznikom.

Obr. 4. Vystrihovanie kruhového dielca striZznikom, ktorého
ostria si tvorené prienikom dvoch valcov: a - priebeh
striZznej sily, b - schéma pre vypocet striZnej sily

Ostria mézu byt skosené na strizniku alebo na
striznici. Ak je skosené ostrie striznice, stanovi sa
strizna sila presne ako pri strizniku so skosenym
ostrim. O tom, ako a kde maju byt’ skosené ostria sa
rozhoduje nasledujuco: ak sa mé vystrihnat' rovinny
vystrizok, upravi sa ostrie striznice a striznik zostava
rovinny. V takomto pripade bude odpad pruhu
ohnuty. Ak ma vzniknat' otvor v rovinnom pruhu
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alebo vytvarku, skosi sa ostrie striznika a teda sa ohne
odpad, ktory prepadava cez striznicu.

3 OPOTREBOVANIE STRIZNIKOV

V technologickej praxi sa vyskytuju rézne chyby
striznych nastrojov. Nedostatky a chyby na striznych
nastrojoch mo6zu byt spdsobené nespravnym
spdsobom vyroby, zlym zoradenim, zlou kvalitou
strihaného materialu, opotrebovanim nastroja a zlym
stavom tvarniaceho stroja. Predpokladom je, ze
konstruk¢éné rieSenie nastroja je dobré. Je znamym
faktom, ze napriek tomu, Ze ndstroj je spravne
zoradeny a kvalitne vyrobeny prejavi sa po istom Case
a pocte strihov vplyv otupenia striznych hran. Za tupé
sa strizné nastroje povazuju vtedy ak si tupé ich
strizné hrany [13-15]. Otupenie sa zjednodusene
predstavuje ako zaoblenie striznej hrany, t. j. r >0,1t.
Na obr. 5 je pohl'ad na opotrebovani ¢innii plochu
striznikov. Je zrejmé, ze v prevaznej miere ide
V tomto pripade o opotrebovanie adhéziou.

Obr. 5. Strizniky s vyraznym opotrebovanim ¢innej ¢asti

ZAVER

Prispevok ponuka prehlad rozlicnych rieSeni uprav
¢innych dielov strihacich nastrojov. Potrebné je
uviest’, Ze vzdy je ziaduce, aby sa vykonal technicko-
ekonomicky rozbor, pretoze uvedené tpravy ¢innych
dielov vyzaduju nielen potrebné stroje, nastroje ale aj
zruénych pracovnikov, ktori dokazu vykonat
pozadované Gpravy.
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