
LoLoččevanjeevanje

DIN 8588 loDIN 8588 ločči naslednje postopke:i naslednje postopke:
►► RezanjeRezanje (stri(strižžno rezanje, rezanje s klinom, trganje, no rezanje, rezanje s klinom, trganje, 

lomljenjelomljenje……))
►► OdrezovanjOdrezovanje z doloe z določčeno geometrijsko obliko (strueno geometrijsko obliko (stružženje, enje, 

vrtanje, vrtanje, grezenjegrezenje, , povrtavanjepovrtavanje, frezanje, skobljanje, , frezanje, skobljanje, 
pehanje, posnemanje, pehanje, posnemanje, žžaganje, piljenje, strganjeaganje, piljenje, strganje……))

►► Odrezovanje z nedoloOdrezovanje z nedoloččeno geometrijsko obliko (brueno geometrijsko obliko (bruššenje, enje, 
honanjehonanje, , lepanjelepanje, peskanje, glajenje), peskanje, glajenje)

►► OdnaOdnaššanje anje (termi(termiččno, kemino, kemiččno, elektrokemino, elektrokemiččno)no)
►► RazstavljanjeRazstavljanje
►► ČČiiššččenjeenje



ZnaZnaččilnosti postopkov loilnosti postopkov loččevanjaevanja::
►►Velika veVelika veččina izdelkov se izdeluje z ina izdelkov se izdeluje z 

odrezovanjemodrezovanjem
►►Vrednost odrezovanja v svetu je od 70 do 100 Vrednost odrezovanja v svetu je od 70 do 100 

milijard milijard €€
►►So zelo natanSo zelo natanččni postopki obdelaveni postopki obdelave
►►So edini postopki za izdelavo ostrih robov, So edini postopki za izdelavo ostrih robov, 

ravnih povrravnih površšin, notranjih ter zunanjih profilovin, notranjih ter zunanjih profilov
►►So edini za obdelavo trdih in krhkih materialovSo edini za obdelavo trdih in krhkih materialov
►►So ekonomiSo ekonomiččni za manjni za manjšše serijee serije
►►Izjemne kvalitete povrIzjemne kvalitete površšinin
►►Postopki prevladujejo tam, kjer so visoke Postopki prevladujejo tam, kjer so visoke 

zahteve po natanzahteve po natanččnosti in kakovosti povrnosti in kakovosti površšineine



Slabosti:Slabosti:
►►Velika koliVelika količčina odrezkovina odrezkov
►►V primerjavi z oblikovanjem so to dolgotrajni V primerjavi z oblikovanjem so to dolgotrajni 

postopkipostopki
►►Slabo izbrani parametri pomenijo poveSlabo izbrani parametri pomenijo poveččanje anje 

strostrošškov, zmanjkov, zmanjššanje natananje natanččnosti in kvalitete nosti in kvalitete 
obdelaveobdelave



Proces striženja in rezalna sila

striženje je postopek preoblikovanja pločevine in profilov s 
porušitvijo med rezilnimi robovi dveh nožev 

noža sta ravna, s paralelnim ali poševnim rezilom, krožna 
ali kombinirana

en del materiala odrežemo (odstrižemo) od drugega 
striženje se opravlja s škarjami - odprti rez

in s posebnimi orodji - zaprti rez (projekcija reza je 
sklenjena krivulja) 





Faze rezanja so:Faze rezanja so:
►►KrKrččenje, pestienje, pestičč prodira v materialprodira v material
►►TeTeččenjeenje materiala se zamateriala se začčne z vene z veččanjem anjem 

silesile
►►PoruPoruššitev, material popusti in se loitev, material popusti in se ločči od i od 

surovcasurovca

►►StriStrižžna sila na sila MM RAAF ⋅⋅=⋅= 8.0τ



Strižna sila se zmanjša, če rezila niso 
vzporedna



►►RoRoččna orodja za rezanjena orodja za rezanje-- šškarjekarje-- navadne navadne 
vzvodne, krovzvodne, krožžnene

►►Stroji za rezanjeStroji za rezanje-- hidravlihidravliččne ne šškarje, CNC karje, CNC 
krmiljeni stroji za rezanjekrmiljeni stroji za rezanje-- debelina debelina 
ploploččevine do 8 mm, rezalna hitrost do 60 evine do 8 mm, rezalna hitrost do 60 
m/sm/s

►►Orodja brez vodenjaOrodja brez vodenja
►►Orodja vodena z vodilno ploOrodja vodena z vodilno ploššččoo
►►Orodja vodena z vodilnimi puOrodja vodena z vodilnimi puššami in stebriami in stebri



Krožne (kolutne) škarje režejo material z vrtljivimi kolutnimi rezili.

Za razrez neomejenih dolžin ravnih in neravnih rezov in za večje 
hitrosti rezanja. 

Za vzdolžno rezanje ravnih rezov (trakov) je srednjica kolutnih 
nožev paralelna s pločevino. 

Pri rezanju krožnih lokov in krivin je srednjica nožev nagnjena 
proti pločevini pod kotom 45°.

Princip krožnega rezanja uporabljamo predvsem pri rezanju 
tanjših pločevin. 

Rezanje s kolutnimi škarjami



Sila pri rezanju s kolutnimi 
škarjami:





Prosto rezilo











Klinasta rezilna orodja



NatanNatanččno rezanjeno rezanje

►►Uporablja se tam, kjer je potrebna visoka Uporablja se tam, kjer je potrebna visoka 
kvaliteta strikvaliteta strižžne povrne površšine in ine in ččim manj srhaim manj srha

►►Posebnost je zadrPosebnost je zadržževalna ploevalna plošščča z a z 
grebenomgrebenom

►►ZraZraččnost orodja je za faktor 10 manjnost orodja je za faktor 10 manjšša, a, 
kakor pri klasikakor pri klasiččnemu postopku strinemu postopku strižženjaenja

►►Izdelava takIzdelava takššnih orodij je zelo zahtevnanih orodij je zelo zahtevna



Princip natančnega rezanja



Primerjava med klasičnim in natančnim rezanjem
























