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RAZDVAJANJE

Kod ove obrade fiziCki se razdvaja jedna celina u dva ili viSe delova, pri Cemu ne
nastaje strugotina vec¢ se proces razdvajanja ostvaruje smicanjem po povrSinama
na kojima se pojavljuju maksimalni smicuci naponi.

Razdvajanje se razlikuje od ostalih metoda obrade deformisanja u sledecem:

» Prirazdvajanju zapremina obratka manja je od zapremine pripremka.

= Cilj obrade razdvajanjem nije, kao kod svih ostalih TPD, promena oblika
zapremine pripremka, nego podela te zapremine na dva ili viSe delova

» Pri razdvajanju, zona obrade koncentrisana je na usku oblast, dok je kod ostalih
metoda obrade TPD najCeSce cela zapremina dela u plasticnom stanju.

= Sustina procesa razdvajanja je ostvarivanje tangencijalnih (smicucih) napona u
odredenim ravnima. Kada ti naponi dostignu maksimalnu vrednost po toj ravni
nastaje razdvajanje

Metode razdvajanja se dele na: |
U razdvajanje odsecanjem e e oo
Q razdvajanje pros_ecqnjem i probijanjem (\\
U razdvajanje lomljenjem '
U razdvajanje seckanjem

U fino razdvajanje presovanjem
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Razdvajanje odsecanjem

Odsecanjem se obraduju limene table, trake, Sipke, cevi i profili. To je pripremna
operacija i sluzi za dobijanje polufabrikata koji se zatim nekom od sekundarnih
obrada deformisanjem dalje obraduju. Rezna linija kod operacije odsecanja je
uvek prava.
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Odsecanje na makazama s pravim paralelnim nozevima

W=0,6-0n-& A-S
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Fi =A Trmax A=b-s
Fstv =13-F,

T, [daN/mm?]

Debljina materijala s [mm]

<1 1-2 2-4 >4
Meki Zelik 2535 | 0,75-0,70 | 0,70-0,65 | 0,65-0,55 | 0,50 - 0,40
Celik srednje 35-50 | 0,65-0,60 | 0,60-0,55 | 0,55-0,48 | 0,45 0,35
tvrdode
Tvrdi celik 50-70 | 0,50-0,47 | 0,47-0,55 | 0,44-0,38 | 0,35-0,25
Ali Cu (zaren) - 0,80-0,75 | 0,75-0,70 | 0,70~ 0,60 | 0,60— 0,50
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Odsecanje na makazama s pravim nagnutim nozevima
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Odsecanje na makazama s kruznim nozevima
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Razdvajanje lima prosecanjem i probijanjem

Prosecanje i probijanje lima su metode obrade razdvajanjem po zatvorenoj konturi

uz pomoc¢ specijalnog alata.
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Deformacije u zoni razdvajanja
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Deformaciona sila i deformacioni rad
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Tehnologi¢nost obratka

b=3s min 3mm
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Debljina materijala

Duzina
mostal | 451 1+1,6(1,6+2(222,5(3,2+4(3,2+4| 4:5

E———— 1
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Polozaj obratka u traci i stepen iskorisc¢enja trake
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Polozaj obratka u traci i stepen iskorisc¢enja trake

L Debljina lima [mm]
Sirina Duzina Sll‘ll’la. b le
trake mosta mosta 1 ost be
uba | 01 | 05 | 1 15 | 2 25 | 3
|
b 0.8 0.8 1 1.3 1.6 1.9 21 a| rub la i
do 10 a 1 0.9
b 16 | 09 | 11| 14 | 17 | 2 2.3 V=t B
11...50 a 1.9 1.0 b 1, ENN
do b 18 | 10 | 13| 16 | 19 | 22 | 25
100 mm |51 100 a 22 | 12 — .
. b 2.0 1.2 15 1.8 21 24 2.7 ¢ a
vise od 100 a 54 15 T e
. N L a
sirina bo¢nog 1.5 22 | 3 35 45
noza
b 0.9 1.0 11 1.4 1.7 2 23
do 10 a 12 | 1.1
b 1.8 1.0 1.3 1.6 1.9 2.2 2.5
11...50 a 2.2 1.2
vise od b 2.0 1.2 15 1.8 21 24 2.7
100 mm 51...100 a 2.4
. b 2.2 1.4 1.7 2 2.3 2.6 2.9
vise od 100 a 57 17
Sirina bo¢nog 1.5 25 | 35 4 5
noza

Bo¢ni noz sluzi za obezbedivanje tacnosti pomaka i prilikom odredivanja potrebne Sirine
trake potrebno je uzeti u obzir i Sirinu boCnog noza
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Polozaj obratka u traci i stepen iskorisc¢enja trake
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Alati za prosecanje i probijanje

Glavni elementi alata za probijanje i prosecanje su :

e matrica
* Zig

» kuciSte sa vodicama
» elementi za vodenje i centriranje trake
» elementi za regulisanje pomaka trake
» elementi za pricvrSCivanje alata za sto masine
e pomocni elementi
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Matrica

* Matrica (rezna plocCa) najceSce je smeStena u donji deo alata
» Oblik rezne linije matrice odgovara obliku radnog predmeta
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Zig
Svaki zig ima 3 funkcionalno razliCita dela
a) osloni
b) sredisnji
c) radnideo
= Oslonim delom zig se oslanja na masinu, srediSnji deo prenosi potrebnu silu u zonu
rezanja, a radni deo je u direktnom kontaktu sa materijalom i u sprezi sa matricom vrsi
razdvajanje
= Zig treba da bude to je moguce kraéi kako bi bila otklonjena opasnost od njegovog
izvijanja (60+100 mm)

Presek A-B

] metal

Sto prese

Drzaé / Turdi metal
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Eksploatacija alata

« (OstecCenje alata moze biti u vidu habanja, trajne nezeljene deformacije ili
loma alata

» Ako na zigu ili matrici dode do habanja, to habanje moze se do odredene
mere eliminisati tzv. oStrenjem tj. skidanjem debljine sloja koji je zahvacen
habanjem.

Ukupna postojanost alata

Bez | Vodenje Alat sa vodicama Kugli¢no vodenje
vodica | plo¢om

Celik | Tvrdi metal| Celik Tvrdi metal
Okrugli obl. | 10.000 | 500.000 | 1.000.000 | 6.000.000 | 1.500.000 | 15.000.000
Ugaoni obl. [ 6.000 | 400.000 | 800.000 | 4.000.000 | 1.200.000 | 10.000.000
Teski oblici - 300.000 | 600.000 | 2.000.000 | 1.000.000 | 8.000.000

Postojanost po jednom osStrenju

Bez | Vodenje Alat sa vodicama Kugli¢no vodenje
vodica | plo¢om

Celik Tvrdi metal c.2080 Tvrdi metal

S o,

//25/;2///; Okrugliobl. | 1.000 40.000 60.000 300.000 100.000 1.000.000
//;;//// Ugaoniobl. | 800 | 30.000 [ 50.000 200.000 | 80.000 750.000
Y/ /’/ ',//'/

Teski oblici - 25.000 40.000 100.000 60.000 500.000

/
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Kuciste alata
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Elementi za vodenje trake

U sluCaju razdvajanja iz trake potrebno je traku tacno pozicionirati u odnosu na
Zig 1 matricu

: , , Fiksno vodenje trake
Vodenje trake pomocu vodece letve
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1 — potiskivac, 2 — opruga
3 - traka, 4 - fiksna letva A

i
¥

1 - fiksna letva, 2 — zig, 3 - matrica,
\ 4 - vodeca ploCa, 5 — lim
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Elementi za regulisanje pomaka trake

v' Kod razdvajanja iz trake, posle svakog hoda prese potrebno je traku
rucno ili automatski pomeriti za jedan korak unapred

v" Ti koraci treba da su uvek isti

v U cilju ostvarivanja konstantnosti svakog koraka primenjuju se razliCita
konstruktivna reSenja alata za razdvajanje

GraniCnik predstavlja najjednostavnije konstruktivno reSenje za regulisanje
pomaka trake
Granicnik je fiksiran u telo alata

graniénik

granignik ’#‘@ TS




Elementi za regulisanje pomaka trake

Lovac trake sluzi da se koriguju gresSke u pomaku trake kod viSepozicionih
alata, tj. da se traka neposredno pre delovanja ziga postavi u pravilan

polozaj
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d >4mm
s >0,25mm

1 — zig za otvor za lovca
2 —lovac
3 — zig za razdvajanje




Elementi za regulisanje pomaka trake

Bocni (koracCni) noz obezbeduje vrlo taCan hod (korak) trake

A
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Yodilica trake
Zig za izrezivane [/ Probijati

Gotoy proizvod
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Izgled gotovog komada l

1 — Cep, 2 — okrugli zig, 3 — profilni Zig, 4 — vodeca
ploCa, 5 — matrica, 6 — vodenje trake, 7 — graniCnik za
prvi komad, 8 — graniCnik, 9 — vodice




Masine za prosecanje i probijanje

Mehanicke prese:

— jednostavne delove

— vece serije

— delove za koje nie  potrebno

permanentno prilagodavanje parametara
masine procesu razdvajanja

— tanje limove

a) GMT \ b)
ae

DMT

Nominalna sila Fn

sila F

Fd

%
| :

SN

GMT hod s DMT

Hidraulicne prese .

~

komplikovanije delove koji zahtevaju
prilagodavanje (regulisanje) brzine u toku procesa

delove s vecCim dubinama (prostorne delove, npr.
kada za kupanje)

manje serije sa Cestim zamenama i podeSavanjima
alata

deblje limove

a) b)

S F—
p/K) T Nominalna sila Fn

sila F

Fd

F dmax

hod s
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Mehanicke prese

Masa za uravnotezenje

Jednosmerni elektromotor
Kotrljajni lezaj
Ekscentar vratilo Zamajac

Hidrauli¢na kognica Hidrauliéna spojnica

Pogon dodavaca | Krivajna poluga

Dodavaé Kontrola hoda

I~ Osovinica
|~ Vodica pritiskivaga
™ Pritiskivac

Ploca stola

Telo prese —_— ]

Elastiéni podmetaé \k\j—t
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Hidrauli¢ne prese




Fino razdvajanje presovanjem

Fino razdvajanje presovanjem je obrada lima
razdvajanjem kojom se dobija visok kvalitet i taCnhost
presecne povrsine delova

Proces se izvodi na specijalnom alatu s konturnim
zubom koji se utiskuje u lim neposredno pre delovanja
Ziga

|
Sila 1 — FRP
— Konvencionalno razdvajanje

Fmax | — —

a —zig, b — konturni zub, ¢ — lim
d — matrica, e — protiv Zig
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Fino razdvajanje presovanjem

Window Regulator

Clutch
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Distributor
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Door Lock
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Alati za fino razdvajanje presovanjem
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] 4&\ \ ._cl La\\%ﬁré#d g; E/Ilgftr?cl;onturnog zuba
( ' ' f) protiv zig.
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T — 1 =Probolec
| | = Pritisna ploca
7 | 1IN e 3 = Gornja vezna plo¢a
2 o | ] / 4 = Izbaciva&
|
|

5 = Potisna Sipka

| 6 = Plo¢a konturnog zuba

| 8 | 7 = Rezna ploca

| 8 = Civija za centriranje

| 9 = Probojac

10 = Izbacivaé

11 = Osnovna ploc¢a probojaca
12 = Potisna ploc¢a

13 = Sto prese

14 = Vodice sa kuglicama
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Alati za fino razdvajanje presovanjem
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Masine za fino razdvajanje presovanjem

Klip konturnog zuba

PuZ za podeSavanje

de Izlazni valjci za otpadnu traku
visine alata

Centralna Sipka
/ Makaze
Pritiskivac

Puzni pogon

Sistem za
podmazivanje

- e
E il !
Ulazni valjci -  Sipka za
e sl " pokretanje
Klipza | ==} Ziga
kontrasilu 1
A
——— Dvostruki
e krivajno-laktasti ——__
mehanizam




Razdvajanje lomljenjem

1 1
Brzina odsecanja
NozZ za odsecanje
Sila odsecanja Driac Bipke Z‘, (
/) T
Odsedeni / 2
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H a
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No3 U: Oblast uvlacenja
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&
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noza [ L L4
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Prese za parcijalno razdvajanje — seckalice




