4. REZNI ALATI

4.1. Osnove reznih alata

4.1.1 Podjela reznog alata prema naéinu obrade:

a) Alati za sje¢enje u izravnom dodiru razdvajaju materijal
sje€enjem pomocu ostrice u obliku klina, bez odvajanja
Cestica (npr: noZevi na Skarama, Zigovi i matrice Stanci.).

b) Alati za odvajanje u izravnom dodiru rezu materijal
odvajanjem Cestica pomocu ostrice u obliku klina (npr:
tokarski noz, glodalo, busno Rezni alati su pomagala s
kojima ruéno ili na stroju obradujemo materijal. ( npr:
svrdlo, glodalo...).

c¢) Alati za odnosenje bez izravnog dodira i rezne ostrice
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Ostrica reznog alata za vrijeme obrade razara medusobnu povezanost Cestica materijala te je izlozena
mehanickom, toplinskom i kemijskom djelovanju, odnosno troSenju.

Postojanost i vijek trajanja ostrice ovisi 0 materijalu alata i obratka, reZimu rada, a posebno o brzini

rezanja.



4.1.2 Elementi reznog alata

a) rezni dio koji osigurava proces obrade

b) drzalo koje sluzi za prihvat na alatni stroj i prijenos sila
rezanja
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4.2. Kutovi nareznom alatu

- kutovi odreduju polozaj rezne ostrice, odnosno polozaj qf

prednje i straznje povrsine reznog dijela alata.
Geometrija reznog dijela alata
- oznacavanje kutova je grékim slovima:

y - prednji kut; izmedu prednje povrSine alata i osnovne ravnine; pri ve¢em kutu povoljnije odvodenje Cestica,
ali slabija oStrica.

B - kut klina; izmedu prednje i straznje povrsine; pri manjem kutu lakSe prodiranje u materijal, ali istovremeno
slabija ostrica.

a — straznji kut; izmedu straznje povrSine alata i obradene povrsine (tangenta); uvijek veci od nule da se smaniji
trenje.

- o+ B+ B=900
€ — vrsni kut; izmedu glavne i pomoéne ostrice; uvijek se mjeri na prednjoj povrsini alata
K — kut namjestanja glavne ostrice; izmedu glavne ostrice i povrSine obratka u smjeru obrade;

A - kut nagiba ostrice ili kut odvodenja strugotine



4.3 Materijali za izradu reznog dijela alata

- Osnovni zahtjevi:

- kod alata za rad u hladnom stanju (do 200°C): otpornost na tro$enje, udarce, koroziju te deformaciju pri
kaljenju i radu, a kod alata za rad u toplom stanju (iznad 200°C): otpornost na troSenje, udarce, koroziju,
popustanje pri poviSenoj temperature te promjenu mjera i oblika

- Vrste materijala:

a) ugljicni alatni €elici: 0,5-1,5% C; temperaturna izdrzljivost do 150° C; brzina rezanja do 25m/min; kale se u
vodi; osjetljivi na udarce i promjenu dimenzija; npr: C 1940, C1941 — narezna svrdla, razvrtala, zigovi $tanci...

b) legirani alatni €elici: namjerno dodani kemijski elementi radi povecanja reznih svojstava; toplinska
izdrZljivost do300°C; brzine rezanja do 40 m/min:

- €6840, C6441, C6850 — tkz. srebrnasti &elik, nedto Zilaviji i ne puca pri kaljenju, za manje brzine
rezanja — ureznici i nareznice, nozevi za drvo, papir...

- 3840, 6440 — tkz. merilo, dodani Mn-V ili Mn-Cr-W, kale se u ulju, velika tvrdo¢a i minimalna
deformacija — pretezno za mjerne instrumente, ali i za narezni alat, nozevi Skara, zavojna svrdla, slozene matrice
Stanci..

- €6443, C6444 — tkz. osikro, dodani W-Cr-Si zbog poveéanja Zilavosti, ovisno o postupku popustanja
namjenjeni za rad u toplom ili hladnom stanju — pneumatski alat, sjekaci, strojni nozevi...

- C4141, C4143 - tkz. OCR, dodani Cr, Mn i V, za udarne alate i $tance zbog povec¢ane otpornosti na
troSenje — zavojna svrdla, svrdla za staklo, nozevi za mramor, tvrde turpije...

- C4150, C4650 — tkz. OCR12, najpoznatiji delik za rad u hladnom stanju, visoki sadrzaj kroma do 12% i
ugljiika do 2% - Zigovi i matrice Stanci, igle za provlacenje...

- C4173, C4770 - tkz. prokron, s 14% Cr, otporan na kemijske utjecaje i koroziju — rezni alati u prehrambenoj
industriji.

- C4751, C5741 - tkz. utop, za rad u toplom stanju, do 5% Cr; s uljikom, wolframom, vanadijem i
molibdenom osigurava postojanost na povisenoj temperaturi — kalupi za tlano lijevanje i kovanje metala, ali i
rezni alati...

c) brzorezni €elici: - tkz. BRC, BRW, BRMo ; visoka tvrdoca i postojanost pri poviSenim temperaturama do
600° C i brzine rezanja do 80 m/min; prema postotku wolframa: npr:C6880 (BRW) s 18% W - najstariji
najpoznatiji, za opéu upotrebu; €6981 (BRC-2) s 12% W — za preciznu i finu obradu;C9780 (BRCMo) sa 6,5%
W — univerzalni, posebno za grubu obradu

d) tvrdi metal: - sinteriran od tvrdih metalnih karbida ( WC, TiC...) i kobalta kao veziva, za brzine  do 500
m/min i temperature do 10000 C; plo€ice za obradu preoblikovanjem (G) i odvajanjem (P,M,K)

e) prevuceni tvrdi metali: TiN, Al2Os3, TiCN...

f) keramika: oksidna na bazi Al,O3, nitridna SisNis...

g) CBN — kubni nitrid bora



4.4 TroSenje i postojanost reznog alata

Treba razlikovati:

o uzroke troSenja (mehanicka, toplinska i kemijska naprezanja)
o mehanizme trosenja
* mehanizmi  Kkoji su posljedica mehaniékih naprezanja
(abrazija i adhezija) — prisutni su uvijek, a dominiraju kod
nizih temperatura obrade
* mehanizmi Koji su posljedica kemijskog djelovanja izmedu
alata, obratka i okoline (oksidacija 1 difuzija), a
karakteristiCni su za povisene temperature obrade
o oblike trogenja (lom, krater, pojas istrosenja,...)
o parametre troSenja (VB, VB, .., KT,...)

o kriterije istroSenosti (odreduju nepovoljnost, ne i nemoguénost
alata za daliniu obradu)

Parametri trosenja alata:

Prednja
povrsina

Straznja
povrsina

KTIKM =04

Karakteristicni parametri trosenja alata. VE srednja Sirina
pojasa troSenja na straznjoj powvrsini alata, VB, ,, maksimalna
Sirina pojasa trosenja na straznjoj povrsini alata, KT dubina
kratera na prednjoj povrsini alata, KM udaljenost sredista
kratera od pocetne ostrice

Kriteriji istrosenja:
Ne postoje jednoznacni kriteriji istroSenosti ostrice reznog alata.

Prema medunarodnim standardima za razli€ite materijale alata (HSS,
tvrdi metal, keramika) preporucuju se razliciti kriteriji istrosenosti.

Kao kriteriji istrosenosti, osim parametara preporucenih standardima
(VB i KT), mogu se (sve cesce) uzeti vrijednosti parametara obratka
(hrapavost obradene povrsine Ra i dimenzije) ili mjerljivih veli¢ina
procesa obrade skidanjem strugotine (sile rezanja, snaga, moment,
vibracije, ...).
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GLODALA 1 POSTUPCI GLODANJA

N

Slika 7.6. Razne izvedbe glodala

a. valjkasto, b. valjkasto s umetni¢kim zubima, c. glodalna, glava, d. &elno,

e. &elno s umetnutim zubima, f. prstasto, g.za T utore, A. prstastoutorno, 1.

k. L m ploZasto s umetnutim zubima, j. pilasto, k. pilasto sa segmentnim zubima,
) I, jednokutno, m. fazonsko za glodanje zuba upustala

Smjer okretan,
glodala
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Slika 7.2. Prikaz raznih vrsta glodanja na vertikalnoj glcdalici: a. ¢elno, b. kopirno, c.
utorno, d. konkavno, e. lastin rep i f. utorno za klin
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Nacin stezanja reznih plocica:

stezanje | odozgo | preko preko
adozgo pravrt provita provrta
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Oblici tokarskih nozeva za unutarnju obradu
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