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Opotrebovanie striznikov v strihacom nastroji
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Wear of shears in the shearing tool

Abstract: The paper describes the issue of wear of shears in shearing tools. It is pointed out to theoretical
knowledge from the issue and also in experimental, or the practical part contains specific knowledge about the

wear of the active surfaces of shearers.
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UVOD

Kwvalitu striznej plochy ovplyviiuje okrem miery
otupenia aj vola medzi Cinnymi dielmi - nozmi
noznic, striznikom a striznicou. Na obr. 1 je vzhl'ad
striznej plochy po klasickom strihani. VSeobecne pri
strihani plechov sa vytvaraju dve nové plochy, ¢ize
povodna plocha sa zvaési o 100 %. V nasledujucom
texte je poukazané na problematiku nespravneho
vyhotovenia strizného nastroja  a problematiku
ostrenia ¢innych dielov.

Obr. 1. VzhPad striznej plochy po strihani

1 TEORETICKE POZNATKY

Optimalna striznd medzera je nosnym meradlom
kvality strizného néstroja a rozhodujuco vplyva na
trvanlivost’ striznej hrany ana celkovl Zivotnost
¢innych dielov nastroja. Pri urCeni striznej medzery sa
vychadza zo striznej vodle. Strizna vola je rozdiel
rozmerov striznice a striznika v zodpovedajicom
mieste prierezu, ¢ize je to Vv podstate vzdialenost
striznika od hrany striznice pri jeho zasunuti
v l'ubovol'nom mieste. Optimalna striznd medzera je
rovnaka po celom obvode striznika (striznice) a podl'a
obr. 2 sa rovna polovici striznej vole [1].

Velkost' striznej medzery zavisi najmd od hrubky
strihaného materialu a jeho mechanickych vlastnosti.
Za optimalnu strizni medzeru sa da povazovat
medzera, ktora je rovnomerna po celej dizke krivky
strihu a docieli sa pri nej pozadovana kvalita striznej
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plochy pri vynalozeni minimélnej sily a prace.
ZmenSovanim striznej medzery sa zvicSuje strizna
sila a strizna praca, kde prirastok sily nie je velky, ale
prirastok prace méze dosiahnut’ az plus 40%. Velkost
striznej medzery sa da stanovit podla vztahov
overenych a ziskanych experimentalne.
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Obr. 2. StriZzna medzera a strizna vola

Vypoctom sa da velkost striznej medzery urcit’ podl'a
vztahu:

m, =(t—h)-tane,

X 1)
kde hy - hibka vtlagenia striznika do materialu (0,2 +
0,35-),
t - hrubka plechu (mm),
a - uhol striznej plochy vzhladom na smer
pOsobenia striznej sily, a=5" az 6° makké,
o =4° az 5° stredne tvrdé, o = 4° tvrdé ocele.

2 PROBLEM A JEHO RIESENIE

V technologickej praxi sa vyskytuji rozne chyby
striznych nastrojov. Moze ist’ o deformacie ¢innych
dielov po tepelnom spracovani, nerovnaku tvrdost
striznych hran, nerovnaky tkos v striznici. Dalsia
skupina sa tyka vole - nerovnaka strizna vol'a, volne



zalicované vodidlo (vedenie vo vodiacej doske),
velkd vola medzi vodiacou doskou a striznicou -
material sa pri praci deformuje, nadmerne vel'ka vola
vo vodiacej doske a striznici. Nedostatky a chyby na
striznych  nastrojoch moézu byt  spdsobené
nespravnym spdsobom vyroby, zlym zoradenim, zlou
kvalitou strihaného materialu, opotrebovanim
nastroja azlym stavom tvarniaceho  stroja.
Predpokladom je, ze konstruk¢né rieSenie nastroja je
dobré. Je znamym faktom, Ze napriek tomu , Ze nastroj
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 st
tupé ich strizné hrany. Otupenie sa zjednoduSene
predstavuje ako zaoblenie striznej hrany , t. j. r > 0,1t
(obr. 3) [2-5]. Na obr. 4 je pohl'ad na opotrebovant
¢innu plochu striznika. Je zrejmé, Ze v prevaznej
miere ide v tomto pripade o opotrebovanie adhéziou.

OPOTREBENIE
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Obr. 3. Kritérium opotrebovania striZznej hrany: 1 - ostry
nastroj, 2 - ekonomické opotrebenie, 3 - nadkritické
opotrebenie

3 ANALYZA

Pricinou takéhoto stavu ¢inného dielu nastroja moze
byt
e nesprdvne zoradenie na lise,

o nevhodné rozdelenie striznej vole po obvode
striznika (striznd medzera),

® nespravna montdz ndstroja po naostreni.

V opisovanom pripade ale neslo ani o jednu z tychto
pri¢in. Po detailnom skumani sa zistilo pri merani
dielov strihacicho néastroja, ze vedenie pre driek
striznika vo vodiacej doske je sice zhotovené presne
z hl'adiska rozmeru, ale z hl'adiska jeho umiestnenia
voli ostatnym otvorom je posunuté v X-0vej 0Si 0
0,067 mm. Vodiaca doska sa vyvlozkovala
a opatovne sa zhotovilo nové vedenie striznika.

Na obr. 4 je zobrazeny striznik po zhotoveni 2 900
vystrizkov. Na rozdiel od obr.4 hore je hrana
opotrebovand rovnomernejSie. UrCenie chyby, jej
analyzovanie a odstranenie spolu supravou bolo
uroben¢ spravne. Obrazok 5 schematicky zachytava
optimalny stav nastroja a obr. 6 nevhodné pracovné
podmienky procesu strihania.

Obr. 4. Makrosnimky ¢innej hrany striZznika (neleptané,
zvicSenie 100x)
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Obr. 5. Optimalny stav: striZnik je v osi vodiacej dosky
aj otvoru striZnice, H - vedenie materialu/pasu plechu

vadioca doska
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vodioco doska

Obr. 6. Schéma mechanizmu vzniku pridavnych napéti
anadmerného jednostranného opotrebovania striznika
nasledkom nezhodnosti osi ¢innych dielov, A - oblast’
nadmerného opotrebovania striznej hrany, o - uhol
vychylenia skuto¢nej osi od spravnej osi, B, C - miesta
nadmerného namahania tela striznika, vznik pridavnych
napéti

3.1 Geometrické parametre striznikov

a striznic

Nastroj - v tomto pripade tvarniaci, konkrétne strizny,
Specialne striznik je potrebné chapat’ ako geometrické
teleso v pokoji. Cinna &ast’ (Gasti) je ta &ast, ktora
umoziuje proces strihania. Tvori ju podla obr. 7 -
strizna hrana, os nastroja, zakladna plocha [6].
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Obr. 7. Schéma striznika: 1 - os nastroja, 2 - zakladna
plocha, 3 - strizna hrana

Ostrenie nastrojov je obrabanie brisnym kotacom ,
ktorého brusne zrna maju definovanu vel’kost’, ale nie

su orientované. Technologické charakteristiky
takéhoto rezného nastroja brasneho kotuca) maja
nahodny charakter. Vysledkom obrdbania je

obrobeny povrch ako ststava rovnobeznych stép po
jednotlivych zrnach. Zrna rezu z povrchu brusenej
plochy material vo forme triesok. Brusiace zrna maju
zaporné uhly cela areznd rychlost je vysoka.
Nasledkom je vznik intenzivnej plastickej deformacie
avyvija sa zna¢ne vysoké mnozstvo tepla v zdéne
rezania. Pri nepriaznivej orientacii brusiacich zin sa
trieska tavi, ¢o sved¢i o vysokych teplotach v oblasti
rezania. Teplota rezania je dolezitou charakteristikou
procesu ostrenia nastrojov. Jej vel'kost’ je zavisla od
reznych podmienok, druhu brusiva a chladiaceho
média. Nastroje z rychloreznych oceli sa nachadzaji
pri ostreni v metastabilnom stave, preto teplota
v mieste styku s brisiacim kota¢om médze ovplyvnit
ich Struktaru. Odbrusi sa len hribka max. 0,3 mm.
Zdovodnenie je v [6] na strane 107. Pokial' ide
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0 ostrenie striznikov z praktickych poznatkov autora
z prevadzky je potvrdené, Ze optimom je odbrisenie
iba 0,2 mm. Vydatné chladenie je nevyhnutné a tiez
V pripade odstupiiovanych striznikov sa nesmie
zabudnat' na to, Ze zkazdého striznika sa musi
odbrusit’ rovnaky rozmer. Plati zasada - viac ostreni je
vyhodnejsie ako odbrusenie velkej triesky na jeden
raz. Pri vi¢Som pocte ostreni sa skor zachyti chyba
nastroja ako vtedy, ked je znacné opotrebovanie
striznej hrany [7-10].

ZAVER

Prispevok sa zaoberal problematikou strihacich
nastrojov. Nemozno podcenovat spravne zoradenie
nastroja a jeho nastavenie. Ddlezité a ziaduce je preto
strihaci nastroj sledovat’ a zaznac¢ovat jeho vonkajsie
prejavy, t. j. rovnomernost’ rozdelenia opotrebovania
striznych hran, sledovat’ jeho vykonnost’ teda pocet
vyrobenych vystrizkov do opotrebovania. V pripade
nespravneho vyhotovenia nastroja ako v ilustrovanom
pripade nemozno nastavit’ optimalnu strizni medzeru.
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