TECHNOLOGIA TVARNENIA - Strihanie



Strihanie - fazy strihania

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

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

Faza porusenia — nastava po prekroCeni hodnoty medze pevnosti v strihu,
kedy dochadza k vzniku a Sireniu trhlin po sklzovych rovinach. Po ich spojeni
sa material oddeli. Oddelenie materialu nastane skér ako prejde striznik celou
hrabkou materialu. Vzdialenost, ktoru prejde striznik od okamihu dotyku
s materialom po jeho oddelenie je definovana ako hrubka cistého strihu.
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Strihanie - fazy strihania
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Strihanie - strizna medzera
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Na tvar striznej plochy vyrazne vplyva strizna medzera z, o je vzdialenost medzi
striznymi hranami. Pri strihani na striznych nastrojoch sa pouziva pojem strizna
vola v. Strizna vola je rozdiel medzi rozmmerom pracovnych Casti striznika a
striznice. Strizna medzera je polovica striznej vble a ma byt po celom obvode,
medzi striznikom a striZznicou, rovnaka.




Operacie strihania
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Operacie strihania
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@ D @ strihanie,
S b — dierovanie,

d ¢ — vystrihovanie,
d — ostrihovanie,

ﬁ - %‘ e — pristrihovanie,
f — nastrihovanie,

g — prestrihovanie,
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8 h — pretrhavanie,
| — vysekavanie
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Procesy strihania

Proces strihania materialu sa realizuje na nozniciach
a na striznych nastrojoch na lisoch

Strihanie na nozniciach:

- rovnobeznymi nozmi, — L.
- Sklonenymi nozmi, 9

- kotucovymi nozmi,

- kmitajucimi nozmi.
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Procesy strihania

Proces strihania materialu sa realizuje na nozZniciach
a na striznych nastrojoch na lisoch
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Nastroje na strihanie
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a — jednoduchy, “zz 8 0
b — postupovy, v
¢ — zluceny, j'/A:/
d — zdruzeny, k — krok LA LA
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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 - kvalita striznej plochy

3
i "\\\\\\\\\\\\ Tvar a kvalita striznej plochy
1 — pasmo zaoblenia (0,06s,),
T e 2 — pasmo plastického strihu (0,1s,),
% 0 e 3 — pasmo porusenia materialu (0,8s,),
<{ .+, ..« 4 pasmo odtladenia od striznice (0,04s,),

hn

a, — zaoblenie striznej plochy, h — vySka ostriny,
h, — hibka nerovnosti striznej plochy

Pre materialy s hrubkou s, < 3 mm, plati: Z= 09326S0 \ Tps

Pre materialy s hrubkou s, > 3 mm, plati: Z= 0932(195(350 _09015)\/ Tps
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Strihanie - kvalita striznej plochy
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Sila a praca pri strihani
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Strihanie rovnymi nozmi
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Strihanie rovnymi nozmi - priklad

Material STN 41 1700.0 (R,, = 700 az 850 MPa) s hrubkou s, = 3,3 mm,
7. =502az586 MPa, b = 500 mm

Fo=kSt, =1,3.1650.586 =1 256 970 N =1 257 kN

A, =Fhy =125733.0,75=3 111 J
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Strihanie Sikmymi nozmi
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Strihanie Sikmymi nozmi - priklad

Material STN 41 1700 (Rm =700 az 850 MPa) s hrubkou s, = 3,3 mm,
7, =502az586 MPa, b =500 mm, ¢ = 4°
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Strihanie Sikmymi nozmi

Priebeh striznych sil
1 — pri rovnobeznych nozoch, 2 — pri sklonenych noZoch,
— — skutocny priebeh striznej sily, - - - — teoreticky priebeh striznej sily,
Fs — strizna sila, I(h) — draha pohyblivého noza
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Strihanie profilovymi noZznicami

pohybliva éast’

polotovar
(material)

- pevna cast’
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Strihanie profilovymi noZnicami

pohybliva éast’
s vymenitelnymi
vlozkami

polotovar (material)

pevna ¢ast’
s vymenitel'nymi
vlozkami

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



Strihanie profilovymi noZznicami
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Strihanie profilovymi noZznicami - priklad

Material STN 41 2010.0 (Rm =450 az 650 MPa) s priemerom d = 26 mm,
7, =502az586 MPa.

726°

Fo=kSt =13. 586 =404461,83 N =405 kN

A, = F,hy =405.26.0,45 = 4738,50 J
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Strizny nastroj s vedenim vodiacou doskou

Strizné nastroje su:

- Otvorené nastroje (bez vedenia
striznika voci striznici),

- Uzatvorené nastroje (striznik je =

, v v e 8
vedeny voci striznici, napr. /
vodiacou doskou, vodiacimi stlpikmi, | 1
striznicou a iné). | S

%7
/ 3
. 4
Jednoduchy uzatvoreny strizny nastroj | 5
1 — horna upinacia doska, 2 — dolna upinacia doska, ] }\\\

3 — striznik, 4 — vodiaca doska, 5 — vodiace listy, ! NEEN~Z 6
6 — striznica, 7 — zakladova doska, // 7 ﬂé .

/ 8 — upinacia stopka, 9 — oporna doska 4 -
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Nastrihovy plan

Nastrihové plany (NP) delime: O|ioiy Sl

- podla druhu odpadM
- NP s odpadom,

- NP s CiastoCnym odpadom,

- NP bez odpadu. \ W bl

r

J\[

I_.____l
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- podla poctu radov na:
- jednoradovy NP,
- dvojradovy NP,
- viacradovy NP,

-sotatanimpasu. — N1/ \ 2/
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Nastrihovy plan

/ Konstrukény odpad

—> Technologicky odpad
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Nastrihovy plan - vyuzitelnost’ polotovaru (VP)
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Nastrihovy plan - priklad
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Nastrihovy plan
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Nastrihovy plan
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Nastrihovy plan
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Nastrihovy plan - priklad

Pre suciastku z materialu STN 41 1500 (Rm = 500 a 2620 MPa) format plechu
1000x2000 mm s hrubkou s, = 2 mm navrhnite nastrihovy plan a vypocitajte
vyuzitelnost materialu. Roéna séria je 52 000 ks. Dalej vypoditajte striznd silu a
striznu pracu a navrhnite vyrobné zariadenie.

Rozmery suciastky: a =30 mm, b =53 mm, d=10 mm -

Vyuzitel'nost’ materialu: = 7.
Striznu silu F = 2.

Striznu pracu A, = ?.
Vyrobné zariadenie.
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Nastrihovy plan - priklad
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1A

az2

Nastrihovy plan - priklad

Pre suciastku z materialu STN 41 1500 (Rm = 500 az 620 MPa)
format plechu 1000x2000 mm s hrubkou s, = 2 mm navrhnite
nastrihovy plan a vypocitajte vyuzitelnost materialu. RoCna séria je
52 000 ks. Dalej vypoditajte strizn( silu a striznd pracu a navrhnite
vyrobné zariadenie. Rozmery sucCiastky: a = 30 mm, b =53 mm, d =
10 mm -
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a a

a,=a,=12s,=122=2,4 mm

K = a+ta, = 30+2,4 = 32,4 mm
Lp = 1000 mm
Bp = b+2.a2=53 + 4,8 = 57,8 = 58 mm
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Nastrihovy plan
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Nastrihovy plan - priklad
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Rozmery pasu:

Lp = 1000 mm
Bp=b+2a,=53+4,8=57,8=58 mm

K=a+a,=30+24=32,4mm

Pocet pasov z tabule:
n,= 2000 : 58 = 34,48 = 34 ks

Pocet vystrizkov na pase:
n,=1000:32,4 = 30,8 = 30 ks

Pocet tabul plechu:
- suciastok z 1 tabule: 34 . 30 =1 020 ks
- tabdf plechu: 52 000 : 1 020 = 50,98 = 51 ks
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Nastrihovy plan - priklad
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ey S—gh— - =30.53- —1590 — 78,54 =1511,46 mm
Vyuzitelnost "y Sy 34.30.1511,46 ) 1541689.2, ) 47 (e (o)
polotovaru: S 1000.2000 2000000

tabule
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Nastrihovy plan - priklad

Pre suciastku z materialu STN 41 1500 (Rm = 500 az 620 MPa)
format plechu 1000x2000 mm s hrubkou s, = 2 mm navrhnite
nastrihovy plan a vypocitajte vyuzitelnost materialu. RoCna séria je
52 000 ks. Dalej vypoditajte strizn( silu a striznd pracu a navrhnite
vyrobné zariadenie. Rozmery sucCiastky: a = 30 mm, b =53 mm, d =
10 mm -
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a=a,=12.s,=1,22=2,4 mm

K=b+a,=53+24=554mm
Lp = 1000 mm
Bp=a+2a2=30+4,8=34,8=35mm
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Nastrihovy plan - priklad
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Rozmery pasu: Pocéet pasov z tabule:
Lp = 1000 mm n, = 2000 : 35 =57,14 = 57 ks
Bp=a+2a,=30+4,8=34,8=35mm
Pocet vystrizkov na pase:
n,=1000:55,4 = 18,05 = 18 ks
K=b+a,=53+24=2554mm Pocet tabul plechu:
- sucCiastok z 1 tabule: 57 . 18 =1 026 ks
- tabul plechu: 52 000 : 1 026 = 50,68 ks = 51 ks
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Nastrihovy plan - priklad
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Nastrihovy plan - priklad

1A Vyuzitel'nost’ polotovaru:

nn S . .
0 izt 3430.1511,46 | 1541689.2 )\ ) oo (%)
S . 1000.2000 2000000
Vyuzitel'nost’ polotovaru:
nn S ..
p =il wistrizh _ 57.18.1511,46 100 — 1550757 ,96 100 = 77.5 (%)
S 1000.2000 2000000

tabule

2A 2B
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Nastrihovy plan - priklad

Pre sucCiastku z materialu STN 41 1500 (Rm = 500 az 620 MPa)

1B
format plechu 1000x2000 mm s hrubkou s, = 2 mm navrhnite
nastrinovy plan a vypocitajte vyuzitefnost materialu. Rocna seria
a je 52 000 ks. Dalej vypocitajte striznu silu a striznu pracu a
@ navrhnite vyrobné zariadenie.
d Rozmery suciastky: a=30 mm, b=53 mm, d=10 mm -

S

tabule

F, =kSr, =k[2(a+b)+md]s,z, =1,3]2(30 +53)+2725]2.458

Vypocet striznej sily:
=1,3.166 +31,42)2.458 = 235087,74N =235,1 kN

A =F.hy =235,1.2.0,55=258,61 J

Vypocet striznej prace:

Volba vyrobného zariadenia: LEN 40P (400 kN) Polotovarov na ro¢nu sériu: 51 ks tabuf
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TECHNOLOGIA TVARNENIA - Strihanie
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