PROGRESIVNE METODY TVARNENIA
Strihanie



Strihanie - fazy strihania

Pruzna faza — zac€ina pri kontakte striznych hran so strihanym materialom a
konc€i dosiahnutim medze sklzu R, v rovine strihu. Tato faza prebieha pocas
vnikania striznej hrany do vzdialenosti asi 5 az 8 % z hrubky strihaného
materialu.

Faza tvarnej deformacie — napatie sa zvySuje az na hodnotu pevnosti
v strihu. Hibka vniku striznika do materialu je 10 aZ 25 % hrubky strihaného
materialu. V mieste kontaktu striznych hran s materialom sa zacinaju vytvarat
mikrotrhliny.

J

Faza porusenia — nastava po prekro€eni hodnoty pevnosti v strihu, kedy
dochadza k vzniku a Sireniu trhlin po sklzovych rovinach. Po ich spojeni sa
material oddeli. Oddelenie materialu nastane skoér ako prejde striznik celou
hrabkou materialu.

Vzdialenost, ktoru prejde striznik od okamihu dotyku s materialom po jeho
oddelenie je definovana ako hrubka cisteho strihu.
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Strihanie - fazy strihania

Pruzna faza Faza porusenia

Faza tvarnej deformacie
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Strihanie — operacie
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b — dierovanie,
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¢ — vystrihovanie,

W d — ostrihovanie,

e — pristrihovanie,

g h i f — nastrihovanie,
g — prestrihovanie,

h — pretrhavanie,

| — vysekavanie

Operacie strihania
a — jednoduche strihanie,
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Nastroje na strihanie
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Uzatvoreny strizny nastroj
(s vedeni striznika voci striznici)
1 — upinacia stopka,
2 — striznik,
3 — polotovar (pas plechu),
4 — kolik,
5 — striznica,
6 — zakladova doska,
7 — doraz,
8 — vystriZok,
9 — odpad (perforovany polotovar),
10 — vodiaca doska,
11 — vodiaca lista,
12 — dolna upinacia doska,
13 — oporna doska,
14 — horna upinacia doska,
15 — skrutka
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Strihanie — strizna medzera

striznik

|
r
I
i striznica
1
|

Na tvar striznej plochy vyrazne vplyva strizna medzera z (c, m.), Co je
vzdialenost’ medzi striznymi hranami. Pri strihani na striznych nastrojoch sa
pouziva pojem strizna vola v.

Strizna vola je rozdiel medzi rozmerom pracovnych Casti striznika a
striznice (d,, D).

Strizna medzera je polovica striznej vble a ma byt po celom obvode,
medzi striznikom a striznicou, rovnaka.
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Strihanie - kvalita striznej plochy
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Pre materialy s hrubkou s, < 3 mm, plati:

Pre materialy s hrubkou s, > 3 mm, plati:

Tvar a kvalita striznej plochy
1 — pasmo zaoblenia (0,06s),
2 — pasmo plastického strihu (0,1s,),

3 — pasmo poruSenia materialu (0,8s,),
4 — pasmo odtlacenia od striznice (0,04s,),
a, — zaoblenie striznej plochy, h — vyska
ostriny,
hy — hibka nerovnosti striznej plochy

2 =0,3208,,/7

z=0,32(L5cs, —0,015). 7,
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Strihanie — kvalita striznej plochy
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primarge trhliny

sekundarna trhlina

mala strizna medzera opXimalna strizna medzfra velka strizna medzera

© doc. Ing. Jana SUGAROVA, PhD., UVTE, MTF STU Trnava Projekt KEGA 022STU-4/2019



Energo-silové parametre pri strihani
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Energo-silové parametre pri strihani
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Energo-silové parametre pri strihani
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Strihanie — presné strihanie
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Strihanie — presné strihanie

Metédy presného strihania su:

strinanie so skosenym pridrziavacom,

strihanie s tlaénou obvodovou hranou,
strihanie so zaoblenim striznice alebo striznika,
reverzné strihanie,

strinanie (pristrihovanie) s kladnou striznou medzerou,
strihanie (pristrinovanie) so zapornou striznou medzerou,
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7. vyroba presneho rozmeru strihanim a kalibrovanim.
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Strihanie — presné strihanie

Presné strihanie so skosenym pridrziavaéom

1 — striznik, 2 — pridrziavac, 3 — striznica, 4 — vyhadzovac, 5 — material

Vrcholovy uhol pridrziavaca sa voli 178° 30" a polomer zaoblenia striznej hrany R £ 0,01 mm.
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Strihanie — presné strihanie

S jednou (a) alebo dvomi (b) tlaénymi obvodovymi hranami
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Strihanie — presné strihanie

striznik striznik
A"“_/ tlacna flw_/ tlacna
] / doska / / doska
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%% &ﬁ o & h\w‘m striznica

Y
vyhadzovac \

vyhadzovac

Vhodné materialy pre aplikaciu tejto technoldgie su materialy s dobrou tvaritelnosti za studena.
Drsnost’ povrchu striznej plochy sa pohybuje v intervale Ra = 0,4 az 1 ym, vynimocCne Ra = 0,1 um.
Maximanla dosiahnutelna presnost je IT 6. Plechy s hrubou od 2,5do 4 mmje IT 8 az IT 9.
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Strihanie — presné strihanie

S jednou (a) alebo dvomi (b) tlaénymi obvodovymi hranami
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Strihanie — presné strihanie
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Princip - vnesenie trojosovej tlakovej napatosti do strihaného materialu
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Strihanie — presné strihanie

Strihanie so zaoblenim striznice alebo striznika

1 — striznik,
2 — polotovar,
3 — striznica,

Zaoblenie striznej hrany striznice sposobi lepSiu kvalitu vonkajSieho obrysu vystrizku a
zaoblenie striznej hrany striznika vnutorného obrysu vystrizku. Strihanie so zaoblenou
striznou hranou je vhodné pre makke ocele, mosadz, hlinik a jeho zliatiny.

Strizna véla je od 0,001 az 0,02 mm.

Presnost vystrizku sa pohybuje v intervale IT 9 az IT 11 a drsnost povrchu je Ra = 0,4 az
0,8 (1,6) pm.
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Strihanie — presné strihanie

Reverzné strihanie

Vystrizky maju charakteristické zaoblenie z oboch stran a su bez ostrin.
Do hrubky strihaného materialu 3,5 mm je mozné vystrinovat vystrizky bez pouzitia
obvodovych tlaénych hran.
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Strihanie — presné strihanie

Vyroba presnych rozmerov pristrihovanim s kladnou vélou
vonkajsich (a) a vnutornych pléch (b)
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1 — striznik, 2 — striznica, 3 — material, 4 — ustavovacia doska
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Strihanie — presné strihanie

Vyroba presnych rozmerov pristrihovanim o zapornou vélou

striznik
material

striznica

U pristrihovania vonkajSieho otvoru so zapornou vélou je rozmer striznika o 0,1 az (0,2) 0,5 mm vacsi
ako rozmer striznice. Preto nesmie striznik dosadnut na striznicu, len sa priblizit' na vzdialenost
maximalne 0,2 az 0,4 mm.

Pre tuto metddu su vhodné tvrdé a polotvrdé nelegované ocele.

Na tuto metddu je vhodné okrem klasickych hydraulickych a vystrednikovych lisov pouzit’ i Specialne
pristrihovacie lisy s kmitavym pohybom o frekvencii 700 az 1000 kmitov a amplitude 0,5 az

1,5mm.

Drsnost’ povrchu striznej plochy je v rozsahu Ra = (0,8 az 1,6) um.

© doc. Ing. Jana SUGAROVA, PhD., UVTE, MTF STU Trnava Projekt KEGA 022STU-4/2019



Strihanie a kalibrovanie

Vyroba presnych rozmerov kalibrovanim vonkajsich (a) a vnutornych pléch (b)

a
1 — striznik, 2 — striznica, 3 — material, 4 — ustavovacia doska
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Strihanie a kalibrovanie

Vyroba presnych rozmerov
kalibrovanim
vonkajsich (a) a vnutornych pléch (b) |
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Pri kalibrovani vonkajSich obrysov vystrizkov, stfiznik pretlaCi vystrizok cez striznicu,
ktora ma zaoblené hrany.

Pridavky sa pohybuju v intervale 0,15 az 0,40 mm. Polomer zaoblenia striznice sa pouziva
v rozsahu od 0,5 do 1,5 mm. Odpruzenie pri kalibrovani je 0,02 az 0,06 % prislusného
rozmeru.

Kalibrovanie otvorov sa realizuje kalibrovacim trnom, ktory ma jednu alebo viac
kalibrovacich ploch o Sirke 1 az 3 mm, s nabehom a prebehom skosenym pod uhlom 5°.
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