KARAKTERISTIKE NOZEVA DORADNIH STROJEVA

Rezanje je razdvajanje materijala u svrhu promjene oblika. Dio je doradnih procesa
grafi¢ke industrije u proizvodnji i preradi papira. 1zvodi se na raznim strojevima s
prilagodenim alatom.

1. Nadini rezanja papira

Tablica 1 prikazuje principe rezanja.

Tablica 1: Struktura principa rezanja i1/
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Redni .br. | princip obli noZa gibanje noia |
1 REZ MNOZEM ravni no nepakretan
2 oscilatarna
3 rotirajuce
4 akrugli no¥ | ratirajuce
5 SKARMIREZ  ravni nof ascilatorna
E rotirajuce
7 okrugli no# | rotirajuie k

Princip rezanja ravnim nozem (slika 1) razlikuje se od principa rezanja okruglim
nozevima (slika2), pa su tako i mehanizmi troSenja ostrica razliciti.

. radni stol

. rezna letvica

. kup araka papira
. zatitna naprava
. nosac noza

noz

. tlaéna greda
. uporno sedlo

Slika 1: Princip rezanja brzorezaceg stroja



1-gornji noz
2-donji noz
3-arak, traka papira

Slika 2. Princip rezanja okruglim nozevima na kruznim Skarama

Koriste se isti materijali za izradu ravnih i kruznih nozeva.
Stati¢ka analiza rezanja

Geometrija rezanja ravnim nozem

B-kut klina, ostrenja
d-nagibni kut

Slika 3. Geometrija rezanja ravnim nozem

Noz je oblika jednostranog klina. Za mekse papire kut klina iznosi 0,32 rad, za tvrdje oko
0,40 rad /1/. Najcesce se koristi koso njihajno gibanje noza.

Sile rezanja ravnim noZem

Slika 4. Sile na ravnom nozu

Bocna sila Fy utjece na nepreciznost rezanja kupa araka u smislu dobivanja kosog obreza.
Horizontalna sila Fy posljedica je kosog njihajnog gibanja noza. Vertikalna sila F, stvara
tlak ostrice na papir F, i Fy zajedno savladavaju otpor rezanja (slika 4).



Kinematicka analiza rezanja

Kinematika rezanja ravnim noZzem. Kod brzorezacih strojeva najcesce se koristi
koso njihajno gibanje noza pri rezanju (slika 3), jer ono daje najmanji otpor rezanja, koji
pocetkom rezanja postepeno raste, buduci da sjecivo ne zapocinje odjednom rezati kup
papira po svojoj cjelokupnoj duzini. To je sastavljeno gibanje koje ovisi o vrsti
mehanizma pogona noza.. No, s obzirom na pocetni mali nagibni kut, ono se moze pribli-
Zno svesti na kosu translaciju s prosje¢nog brzinom od 0,35 do 0,5 m/s (procjena), §to je
razmjerno malo prema brzinama rezanja okruglim nozevima (5,0 do 7,5 m/s) /2/.

Rezanje okruglim noZevima

Zbog odrzavanja kvalitetnog kontinuiranog Skarnog reza, kod rezanja tanjih
papira ostrice okruglih nozeva dodiruju se u tocki rezanja (A na slici 2), koja se postize
prekrivanjem oStrica i neparalelno$¢u osi nozeva. Osim toga, ostrice se moraju dodirivati
pod djelovanjem bocne sile, koja ujedno daje silu trenja kako bi se pogonski okretni
moment donjeg noZa prenio na okretni moment gornjega. Boc¢na sila se postize djelova-
njem opruge ili pneumatski u glavini gornjeg noza.

Eksploatacijske karakteristike ravnih nozeva.

Najoptereceniji dio noZa je sama oStrica. Kod novo naoStrenih nozeva stvara se
vrlo veliki tlak, tako da se zbog abrazijskog djelovanja.tvrdih Cestica iz punila papira, vrh
ostrice brzo zatupljuje, Osim toga, tlak nije konstantan, nego oscilira s brojem araka u
kupu, $to doprinosi generiranju umora vrha ostrice. Trenje izmedu bokova noza i kupa
papira, a niti brzina rezanja nisu tako veliki da bi doslo do znacajnijeg zagrijavanja.

Eksploatacijske karakteristike okruglih nozZeva

Kod rezanja okruglim noZevima najoptereenija je oStrica gornjeg noza zbog
manjeg kuta klina nego kod donjeg noza. Otpor rezanja mnogo je manji, pa je tlak na vrh
oStrice manji. Bocna sila dodira nozeva izazive savijanje vrha ostrice. Rezanjem se
stvara papirna praSina, koja zbog rotacije nozeva dospijeva u zonu dodira, gdje s
proklizavanjem oStrica povecava abrazijskim djelovanjem njihovo trosenje,



Eksploatacijske karakteristike postavljaju slijedec¢e zahtjeve za izbor materijala oStrica
nozeva:
- otpornost materijala na intenzivno abrazijsko i adhezijsko troSenje (koeficijenti
troSenja su vrlo veliki);
- otpornost materijala prema visokom tlaku (500 1 viSe N/mm );
- otpornost prema promjenjivom optereaenju i umoru materijala.

2. Vrste materijala oStrica noZeva

Materijal ostrica nozeva mora zadovoljiti visokim zahtjevima. Od mnogih
europskih proizvodaca nozeva, samo malobrojni u svojim prospektima navode vrstu
materijala. U pravilu rade se monolitni nozevi iz alatnog celika i nozevi s tijelom iz kon-
strukcijskog ¢elika na kojima je ostrica iz tvrdog metala povezana tehnologijom vruceg
izostatskog preSanja (prije tvrdim lemljenjem.

Tablica 2 daje pregled koristenih legiranih ¢elika pronadenih u literaturi

Tablica 2: Pregled koriStenih celika za nozeve

DIN 17007 DIN 1706
1,2550 60 WCrv7
1,2067 100 Cr6

x 165
1,2201 CrVv12
S12-1-2
1,3318 (D)

Tupi noZevi oStre se bruSenjem. OStrenje se izvodi na specijalnim brusilicama s
odgovarajuc¢im ¢istim i o$trim brusnim plo¢ama, s malim posmacima uz izdasno hladenje
odgovaraju¢om emulzijom. Izdasno hladenje emulzijom je postupak gdje odgovaraju¢om
tekuc¢inom zalijevamo noZ i na taj nacin odvodimo toplinu (hladimo ga).

Kriterij zatupljenja noza je izgled prereza kupa araka papira. Prerez mora biti Cist,
gladak, ravan, nepromjenjene boje, nezaprasen i da se ne vide istegnuta celulozna vlakna.
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