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DROBNE SKRIVNOSTI 1Z IZKUSENJ
MEDNARODNIH ORODJARJEV:

Tehnika rezanja z odprtim zareznim kanalom

Ena izmed pomanjkljivosti hitrega uvajanja novih tehnologij v
orodjarstvo je, da pogosto pozabimo na uveljavljene in z
izkusnjami potrjene tehnike, ki poenostavljajo izdelovanje
orodij in izboljSujejo ucinkovitost jeklenih sekalnih linij. Eden
takih starih trikov izsekovanja je tehnika rezanja z odprtim
zareznim kanalom.

orodjarsko
Silo-igla

Pred zacetkom postopka laserskega rezanja, oznac¢imo vrh
vsakega zareznega kanala z orodjarsko iglo (8ilo) , ki jo z
rahlim pritiskom potisnemo v vsak kanal in sledimo profilu
celotnega kanala. Zaradi rahlega pritiska se robovi zgornje
plasti furnirja pomaknejo rahlo na eno stran in reza zareznega
kanala se razsiri malo bolj kot to zahteva rezilo noza. Glej
zgornjo sliko.

In kaks$ne so prednosti te tehnike? Zaradi SirSega zareznega
kanala je vstavljanje nozev v stiskalnico hitrejse, lazje in
varnejse; veliko manj je poskodb zgornjih plasti furnirja; noz
povzroc¢i manjSe poSkodbe na stenah zareznega kanala in je
natanéneje nastavljen; manj je mrvicenja in ostalih odpadkov;
noz se manj upogiba in krivi, predvsem ob spojih;
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za prodor noza v plosco je potreben manjsi pritisk, ¢iscenje
zadnjega dela plosce je lazje; specificno rezanje je
ucinkovitejse, zivljenjska doba izsekovalnega orodja pa daljsa,
kar pomeni, da so spremembe dobrodosla modifikacija
standardnih obdelovalnih postopkov.
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Merilnik krcéenja orodne plosce

Dimenzijska natanénost od centra oz. od rezilnega roba enega
noza do centra oz. rezilnega roba drugega noza je eden glavnih
kriterijev, ki doloca izbiro jeklene sekalne linije. Zahteva po
specifi¢ni natancnosti je brez dvoma funkcija parametrov in
stabilnosti materiala, uporabljenega za izdelavo orodja.
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Eden kriti¢nih dejavnikov, ki nastopajo pri izdelovanju orodne
plosce iz vezane lesene plosce je progresivno kréenje
celuloznih vlaken v vsaki izpostavljeni povrsini, ker bolj suh
zrak v proizvodnem prostoru potegne vlago iz vezane plosce v
atmosferski zrak. Visoke temperature, prisotne pri laserskem
rezanju ter izpostavljenost zaklju¢nih celuloznih zrn vsakega
zareznega kanala pospesujejo izgubo vlage. Do kréenja vlaken
in postopne spremembe dimenzij orodne plosc¢e dejansko pride
pri laserskem rezanju vezane plosce.

Profesionalni orodjar kréenje plosce obicajno oceni tako, da v
CAD program vgradi merilnik kréenja, ki bo nadzoroval
program laserskega rezanja. Merilni vzorec je sestavljen iz
Stirih velikih ¢rk »L« vzganih v najbolj oddaljene tocke
vezane plosce na zacetku laserskega rezanja. Glej zgornjo
sliko. Ko je postopek rezanja zaklju€en, z laserjem Se enkrat
vzgemo §tiri ¢rke »L« na najbolj oddaljenih tockah. Glej
spodnjo sliko.
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Ker zareze Ze obstajajo, laser teoretino ne more vzgati
oznake, v primeru, da se vezana plos¢a skr¢i in se je polozaj
oznake »L« spremenil, pa bo nova oznaka $irSa kot prvotna.
Vsako izmed §tirih oznak kréenja lahko orodjar preveri Se z
merilnikom debeline in nato natan¢no oceni, za koliko se je
podlaga skrcila med postopkom laserskega rezanja.

Kljué¢na tehnika izsekovanja: Oljno izsekovanje

Eden dolgoletnih problemov, s katerim se soocajo orodjarji pri
laserskem izrezu, je napredujoca izguba vlage iz vezanih
lesenih plos¢. Zaradi izsuSevanja plasti furnirja se vezana
plosca skr¢i in vlakna na obeh straneh zareznega kanala se
skréijo. Krc€enje vlaken in posledic¢na Siritev kanala povzrocita,
da se nozi ne prilegajo vec tesno kanalu.

Izkuseni orodjarji ze dolga leta uporabljajo posebno tehniko, ki
dokazano zmanjsuje izgubo vlage in ima ocCitne prednosti, saj
podaljSuje Zzivljenjsko dobo orodij in izbolj$a storilnost in
ucinkovitost postopka.

Ta tehnika se imenuje »oljno izsekovanje«. Odlikuje jo
preprosta priprava in izvedba. Uporabite plitek pokrov Skatle
za piskote ali podoben izdelek, in izrezite kos¢ek tanke pene, ki
se bo prilegal notranjosti pokrovcka. Nato peno prepojite s
standardnim motornim oljem.

Vsaki¢, preden del sekalne linije vstavite v orodno plosco, ga
najprej pomocite v naoljeno peno, da spodnji del rezila prekrije
tanka plast olja. Ko rezilo zareze v plosco, olje prekrije in
zatesni robove laserske zareze.

Ta tehnika =zatesni izpostavljene konce vlaken, olajSa
vstavljanje rezila in namestitev rezila je popolna. To je popolna
tehnika z mnogimi prednostmi za izdelavo orodij in orodjarsko
uporabo na stiskalnicah.
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Kaj so prasni delci in nevezana vlakna (Dust & Loose

Fiber)?

Prasni delci in nevezana vlakna sta izraza, pogosto uporabljena

v opisih slabsanja Cistosti roba
izsekane povrsine pri ploskovnem izsekovanju. V praksi to
pomeni kopicCenje niti kartonskih vlaken, ki ostajajo ohlapno
povezana z robom izsekane povrsine s sekundarnimi vlakni
in/ali zaradi staticne privlacnosti. Koristno je vedeti, da ti delci
vedinoma izvirajo s povrsine obdelovanega materiala, kar
postane zlasti ocitno, ¢e si ogledamo stranice skladovnice
izsekanih in obtrganih kartonov, saj je kopi¢enje odpadnih
vlaken in prahu nemogoce spregledati.

Odkrivanje problema pri izsekovanju

Da bi odkrili problem v najzgodnejsih fazah, je priporocljivo
stranice izsekanega materiala sproti Cistiti s ¢isto, temno krpo,
saj bo ta postopek jasno pokazal, kako resen je problem.
Kopicenje vlaken lahko ugotovimo tudi tako, da samolepilni
trak za pakiranje prilepimo na obrezane stranice skladovnice
materiala in ko samolepilni trak odstranimo, pozorno
pregledamo njegovo povrsino, da vidimo, ali so se na traku
nabrali prasni delci ali mrvice.

Pomembno se je zavedati, da nastajanje prasnih delcev in
mrvic lahko vodi k vrsti tezav, med drugim otezi nadaljnje
predelovanje in vodi k resnim tezavam v pakirnih/kartonaznih
postopkih stranke.

Prasni delci in mrvice imajo precej negativnih vplivov na
predelovalne postopke, na pakiranje kartonsko embalazo ter na
uporabo, kateri je namenjena zadevna zunanja embalaza ali
naprava.
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