6. Presné strihanie. Strihanie pomocou gumy.
PRESNÉ STRIHANIE

Presné strihanie je metóda zlúčeného strihania na jeden zdvih, pričom sa zhotovujú výstrižky, u ktorých je strižná plocha kolmá na rovinu výstrižku a je tvorená pásmom čistého strihu (hladká lesklá plocha). Zovretím strihaného materiálu medzi strižníkom a vyhadzovačom, ako aj pôsobením (zatláčaním) nátlačnej hrany, sa dosahujú priaznivé tlakové napätia zabraňujúce vzniku trhlín a ich šíreniu. Tým sa pásmo čistého strihu rozširuje na celú strižnú plochu. Princíp presného strihania so schémami napätí je uvedený na obr.3.18.
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Obr. 3.18. Schéma presného strihania a schémy napätí.
Pri presnom strihaní materiálu do hrúbky 4 mm sa používa jednostranná nátlačná hrana, vytvorená buď na strižnici alebo na pridržiavači. Pri presnom strihaní materiálu s väčšou hrúbkou ako 4 mm sa používa obojstranná nátlačná hrana. Geometria nátlačnej hrany podľa firmy Feintool je na obr. 3.19 a jej rozmery sú v tab.3. l.

Tab.3.1 Rozmery nátlačnej hrany podľa firmy Feintool

	Hrúbka plechu [mm]
	Rozmery nátlačnej hrany

	
	h [mm]
	a [ mm ]
	e [ mm ]

	1 až 4
	0,20 . s
	(0,66 až 0,75). s
	( 0,05

	>4
	0,17. s
	0,60 . s
	0,08 až 0,10
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Obr. 3.19. Geometria nállačnej hrany podľa firmy Feintool.
Pracovný cyklus presného strihania s nátlačnou hranou je na obr. 3.20. Pre presné strihanie sú vhodné najmä dobre tvárne materiály, u ktorých je pomer medze sklzu Re a medze pevnosti Rm menší alebo rovný 0,6.
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Obr. 3.20 Cyklus presného strihania s nátlačnou hranou.
1 - strižník, 2 - strižnica, 3 - pridržiavač s nátlačnou hranou, 4 - vyhadzovač, 5 - strihaný plech

a - východiskové postavenie,   b - začiatok   procesu   strihania,   c - vtlačenie nátlačnej hrany, d - strihanie, e - ukončenie strihania, f - stiahnutie plechu zo strižníka a vysunutie výstrižku.                                                          

Nástroje pre presné strihanie musia mať presnú a tuhú konštrukciu, pričom strižná medzera je veľmi malá, asi (0,005 až 0,01).s a niekedy je nulová alebo až záporná. Lisy pre presné strihanie sú špeciálne trojčinné lisy so samostatným ovládaním všetkých troch hlavných pohybov. Medzné rozmery výstrižkov pri presnom strihaní sú uvedené na obr.3.21.
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Obr.3.21. Medzné rozmery výstrižku.
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  - minimálna šírka výstupku, 
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   - minimálna šírka medzi vnútorným a vonkajším obrysom, 
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 - minimálny priemer otvoru, s - hrúbka strihaného plechu.

Výpočet sily pri presnom strihaní.

Sila pri presnom strihaní s nátlačnou hranou sa skladá z troch zložiek.

Fsc = Fs + Fn + Fv               
Fs - strižná sila,    Fn - sila na zatlačenie nátlačnej hrany, Fv - sila vyhadzovača,

Strižná sila sa vypočíta podobne ako pri klasickom strihaní Fs = O.s.(s 
O - strihaný obvod, s - hrúbka materiálu, (s - strižný odpor,

Fn = ln.h.(d     kde ln - dĺžka nátlačnej hrany, h - výška nátlačnej hrany, (d - odpor materiálu

proti vtláčaniu nátlačnej hrany, (d = 4.Rm

Fv = Sv.pv      kde Sv - plocha výstrižku, pv - tlak vyhadzovača (býva 20 až 70 MPa ).

STRIHANIE POMOCOU GUMY

Princíp strihania pomocou gumy je v tom, že sa obyčajne strižnica nahradí gumou (niekoľkými vrstvami gumy) s tvrdosťou 60 až 90 ShA. Táto metóda sa používa pri výrobe menších sérií výstrižkov vzhľadom na nízku cenu nástroja. Týmto spôsobom sa môžu strihať plechy hliníkové do hrúbky s = 2 mm, duralové do hrúbky s = l ,5 mm, z mäkkej ocele do hrúbky s = 1 mm.

Princíp strihania pomocou gumy je znázornený na obr. 3.23 spolu s rozmermi základných častí nástroja.
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Obr.3.23. Princíp strihania gumou
l-stopka, 2-objímka (kufor), 3-guma, 4-strihany materiál, 5-strižná doska (strižník), 
6-ponorná doska, G>25.s,H>5.s,B>3.H
Gumový vankúš je zložený z niekoľkých vrstiev, aby sa zvýšila jeho životnosť výmenou prvej vrstvy, ktorá sa dostáva do kontaktu so strihaným materiálom a je najviac namáhaná. Hrúbka jednej vrstvy sa pohybuje od 10 do 25 mm. Pracovné tlaky pri strihaní gumou závisia od druhu strihaného materiálu, jeho hrúbky a tvaru. Tieto tlaky sa pohybujú bežne v rozmedzí 5 až 20 MPa. Priebeh procesu strihania gumou je uvedený na obr. 3.24.

Výhody strihania gumou sú:

a) jednoduchý a lacný nástroj - náklady na výrobu nástroja tvoria niekedy iba 10 % nákladov na klasický nástroj, čo umožňuje použitie aj pri malosériovej prípadne kusovej výrobe, 
b) krátka doba prípravy výroby, 

c) univerzálnosť nástroja - výmenou strižníka je možné použiť ten istý nástroj pre rôzne hrúbky plechu a pre iné tvary rozmerovo približne rovnakých výstrižkov, 
d) možnosť strihania niekoľkých súčiastok naraz,
e) možnosť spojenia strihania s inými operáciami (plytké ťahanie, ohýbanie a pod.), 
f) možnosť použitia bežných univerzálnych lisov.

Nevýhody strihania gumou sú:

a) obmedzená životnosť gumy (max. 3 000 až 5 000 ks), pri použití polyuretánu táto nevýhoda odpadá, nakoľko jeho životnosť môže byť 20 000 až 50 000 ks podľa druhu operácie,

b) väčšia spotreba materiálu oproti klasickému strihaniu v dôsledku veľkého odpadu,

c) obmedzenosť použitia z hľadiska hrúbky a rozmerov strihaného materiálu,

d) nižšia produktivita ako pri klasickom strihaní,

e) strižná sila je väčšia ako pri klasickom strihaní, a preto sú potrebné lisy s väčšou menovitou silou.
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Obr. 3.24. Priebeh procesu strihania gumou

a - začiatok, b - priestorový ohyb, c - vznik trhliny a začiatok porušenia, 
d - oddelenie materiálu a ukončenie strihania.
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