5. TEHNIKA STANCANJA

5.1 Temeljni pojmovi

Stancanje je obrada materijala bez odvajanja estica postupcima rezanja ili trajne deformacije.
Stance su alati koji na presi razdvajaju, preoblikuju ili spajaju materijal.

Podjela Stanci prema namjeni: za izrezivanje, probijanje, savijanje, vuéenje, zakivanje...

Opis Stance: W [@
[l 1 "

- Sastoji se od gornjeg pomiénog sklopa pricvrScenog na ,'V 1/
pritiskivalo preSe i donjeg nepomicnog sklopa % + %
priévrs¢enog na radni stol prese. '

- Radni ili rezni elementi Stance su zigovi ugradeni u gornji
i matrica u donji sklop.

S1.1. Razdvajanje: normalni i noZasti rez

Polazni materijal:

- metalni limovi u obliku plo¢a ili platine, trake ili koluta
- osim metala Stancaju se polimeri, papir, koZa, guma,tekstil...
- rezu se Celicni limovi debljine do 6 mm, a za vece debljine nuzne su

. ", .. . .. ‘hatrica
posebne izvedbe ili zagrijavanje materijala.

- savijanje je moguce za debljine do 100 mm S1.2. Preoblikovanje: savijanje
Proizvod:
- serijska i masovna proizvodnja Uv
- klasa tocnosti mjera IT11 do IT9, a kod kalibriranja
IT7 do IT6
- $tancani proizvodi su laksi u odnosu na kovane ili
lijevane

- vrijeme izrade je mnogostruko krace u odnosu na
obradu odvajanjem Cestica

SL.3. Preoblikovanje: presavijan|e | Zakivan|e
Posluzivanje Stance:
- ruéno: ulaganje platine ili pomicanje trake lima

- strojno (automatski): pomo¢u odmatalice,
ravnalice i dodavalice trake koluta lima.
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Rezna linija na obratku moZe biti:

- otvoreni rez: reze samo dio obratka, npr:
odrezivanje

- zatvoreni rez: reze cijeli oblik obratka, npr: DNDI’EHEI:Hr'IijEI rezanja alat zatvgrena rezna linija

izrezivanje . .
) Sl.4 Prikaz otvorenog i zatvorenog reza



5.2 Postupci rezanja ( sjeCenja )

a. lzrezivanje je rezanje duz zatvorene
rezne linije za proizvode s toénim a a
vanjskim oblikom. Ono $to se izdvoji iz

trake je proizvod, a ostatak trake je = _
otpad. traka il kolut otpad projzyod

b. Odrezivanje je rezanje duz otvorene haz
rezne linije za jednostavne proizvode. otpada Ono
Sto se odvaja od trake je proizvod

zahtjevane Sirine. Odrezivanje moze biti s traka ili kolut  rezni Zig rezna linija proizvod

otpadom ili bez bez njega. 5

otpad

poluproizved  otpad proizvod

c. Probijanje je rezanje duz zatvorene
rezne linije za proizvode s toénim
unutarnjim oblikom. Ono $to se izdvoji iz
platine je otpad, a ostatak je proizvod.

d. Dorezivanje je otvoreni rez na konturi
proizvoda radi odvajanja dijelova
povrsine. Ono $to se odvoiji je otpad.

poluproizyvod otpad proizvod

e. Zarezivanje je otvoreni rez na konturi
proizvoda bez bez odvajanja dijelova a
povrsine.

poluproizvod  rezna linija proizvod

otpad
nakaon
obrezi-
anja

f. Obrezivanje je odvajanje ruba ili
dodatka za obradu na proizvodima duz
otvorene ili zatvorene rezne linije (npr:
nakon dubokog vucenja).

vugen poluproizvod
g. Krzanje je odvajanje ljevackog ili ' .

kovackog dodatka (srha). otkivak s kovadkim otpad krzanjem
srhom




5.3 Proces rezanja na Stancama

Proces rezanja materijala na $tancama odvija se uzajamnim djelovanjem reznih bridova ziga i
matrice u nekoliko stupnjeva (faza):

1. stupanj: Elasti¢éna deformacija uslijed prodiranja Ziga u materijal.

n

stupan;j: Trajna deformacija uslijed daljnjeg prodiranja Ziga i prekoragenja granice
elastiCnosti materijala. Nastaju zaobljena ulegnuca.

3. stupanj: Sje€enje materijala na reznim rubovima Ziga i matrice uslijed prekoraCenja smicne
¢vrstoce materijala. Nastaju risevi.

4. stupanj: Lom materijala uslijed smanjena otpora (Cvrsto¢e) preostalog dijela. Nastaju risevi i lom.

5. stupanj: Zagladivanje rezne plohe materijala zbog elasti¢nog pritiska na Zig pri njegovu izvlaéenju.
Potreban svlakaC materijala sa ziga.

6. Stupanj: Elasti€ni povrat materijala nakon izvlaCenja Ziga zbog €ega se smanjuje mjera provrta, a
povecava mjera izrezanog dijela u odnosu na mjeru ziga.

& shupan;

. shupan pocetak rezanja |
17| straranja riseva zan:uhljenje
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5.4 Podjela stanci za rezanje

Stance za rezanje su mnogobrojne i raznovrsne. Mogu se promatrati i klasificirati po razliitim kriterijima i
njihovim kombinacijama:

a) Podjela prema postupku rezanja (tocka 5.2. na str. 2):

- sukladno postupku rezanja nazivaju se Stance za izrezivanje, odrezivanje, probijanje...

b) Podjela Stanci prema broju rezova:

PODJELA STANCI PREMA
- jednorezne Stance: samo jedan postupak rezanja, npr: BROJU REZOWA,
izrezivanje, odrezivanje ili probijanje... [

1
Jednorezne WISEreZneg

[ |
sa sljednim| |5 kompletnim

- viSerezne Stance: viSe postupaka rezanja slijedno s viSe
hodova preSe ili kompletno s jednim hodom preSe.

re 20 reZalm
c¢) Podjela Stanci prema naéinu vodenja zigova:
- Stance bez vodenja Zigova koriste vodenje PODJELA STAMCI PREMA NACINU
pritiskivala prese. VODENJA ZIGOVA

- $tance s vodenjem Ziga koriste dijelove alata za L -
vodenje kao $to su vodeca ploca, vodedi stupovi, [ bez wodenja) 5 vodenjem
! |

rezna ploca ili viSe njih zajedno.

|
pomodéy vodeds| pomodu vodedill [pomodlrezne
plode stupovavodilica) |plode-matrice

d) Posebne Stance:

- prema izvedbi, kao $to su Stance za obrezivanje, krzanje, naknadno i fino rezanje te Stance za
probadanje zadebljanja ili vrata u limu, npr: priprema za narezivanje.

e) Kombinirane stance:
- osim rezanja ukljuCuju i postupke trajne deformacije, najcesce slijedni alati za proizvode s vrlo kompliciranim
oblikom
f) Podjela Stanci prema kvaliteti i troskovima izrade:

- Stance visoke kvalitete: prvenstveno za proizvode visoke toCnosti, ali i za proizvode srednje to¢nosti
velikih serija.

- Stance srednje kvalitete: za proizvode srednje to€nosti i srednjih serija.

- §tance nize kvalitete: kao pomocni alat za jednostavne proizvode manjih to€nosti i koli€ina.



5.5 Stance bez vodenja zigova

5.5.1 Stance s nozastim rezom

Sastoji se od gornjeg sklopa sa zigom i
priévrs¢enog na pritiskivalo preSe i podloge
(umjesto matrice) od tvrdog drveta, klingerita
ili tvrdog papira. Namjenjena za rezanje
koZe, papira, gume, polimera, tekstila, ali i
listica mekog metala.

Rezna ostrica je u obliku klina (noza) s
kutom . Pri rezanju ostrica ulazi ponesto u
podlogu. Obzirom na poloZaj kuta (3 razlikuju
se Zigovi za unutarnje (probijanje) i vanjske
mjere (izrezivanje) na proizvodu.

Mogu biti ruéni i strojni alat.
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SI.1. Stanca sa nozastim rezom

pritiskalo i izbaciva

I

rezni Zig
opruga
izhacivala
odnosno

pritiskala

pripremliena
platina

I obradak

izhacilo

podloga ulaganje

platine probijanje

izbacivanje otpada

S1.2. Princip rada nozZastog reza
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za vanjske mjere Za unutarnje mjere

T
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za vanjske i unutarnje

naknadno
odstraniti otpad

12g

2 pritiskivalo
J.opruga

4 upinjalo
5usadna plota

B wijak

7 tralka materijala
8 tvrda podloga

a) oblik Ziga za
IZrezivanje

b oblik Ziga za
probijanje

vraca otpad

S1.3. Prikaz oblika zigova rjere - trda guma
] koza meki bakar
Materijal tekstil ligpenka tvrdi papir
obratka: guma pust umjetna smola
umjetna koza pluta metalni listici
Kut klina: 3 8°...12° 16° ... 18° 20°

Sl4. Velicine kuta g



5.5.2 Stance sa slobodnim rezom

Sastoje se od gornjeg sklopa sa zigom pri¢vrs¢enog na pritiskivalo preSe i donjeg sklopa s matricom
priévrs¢enog na radni stol preSe. To¢nost poloZaja i vodenja Ziga u odnosu na matricu ovisi o kvaliteti
postavljanja alata i vodenja same preSe. Obi¢no su jednorezni alati za okrugle ploéice i druge
jednostavne oblike s malim serijama

Slika 1: Gornji dio Stance je samo zig koji ujedno sluzi i kao upinjalo. Matrica je postavijena na nesto vecu
donju ploéu radi lakeg pritezanja na stol. Na matrici je strugalo materijala sa Ziga pri povratnom hodu.

Slika 2: Stanca za izrezivanje s kompletiranim gomnjim i donjim sklopom.Ugradeni kutni graniénik za
pozicioniranje trake lima te umetak koji sluzi kao bo¢ni grani¢nik i visinski odstojnik za strugalo trake lima sa
Ziga.

Slika 3: Stanca s izmjenjivom matricom za razliite proizvode sliénih veligina. Matrica s vanjskim konusom
se ulaZe u donju ploéu, steZe i centrira prstenom s unutarnjim konusom. Stezanje je obi¢no s 4 do 6 inbus
vijaka.
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Sl. 1 Stanca sa slobodnim rezom S1.2. Stanca za izrezivanje

pritezane
Wijcima
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stezni prsten matrica donja ploca
S1.3. Stanca s izmjenjivom matricom




56 Stance s vodeéom ploéom

Vodeca plo¢a usmijerava i vodi zigove obzirom na rezne otvore u matrici, a pri povratnom hodu struze
traku lima sa zigova.Vijcima je stegnuta, a zaticima centrirana s reznom plo€om.Rezna plo¢a je povezana
istim vijcima i zaticima za donju ploCu Stance.

- Letve sluze za vodenje trake lima, ali i kao visinski odstojnik za slobodan pomak trake. Obi¢no su debljine
5-8 mm.

.. . L . rezni Zig Ea
- Zigovi su smjesteni u usadnu plogu. gornja plo¢a
U radnom hodu ne izlaze previse iz

meduplota \ = gornii

<->J
P v T |
sklo
yoqecg ploCe pa su manje izloZeni usadna plota r// étange
1zvijanju. : \ 55 \i\ SSSCCeS /
. N . : . %/ / rezna ploca
- Povratni hod prese podesava se vodecerploCa ! &
takcv> da zigovi ne izlaze iz vodece . >
ploce. 7 ! a=
dorii / ; 7
sklop / i

- Meduploca od tvrdog Celika izmedu Eance

-
| <
usadne i gornje ploCe sprije¢ava A / A 5
utiskivanje glave zigova u gornju /l/ / &\

ploCu i pojavu praznog hoda Zigova. r

NNV
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donja ploca letve za vodenje trake lima vallkasti zatik
Sl 1. Jednorezna stanca s vodec¢om ploéom

5.7 Stance s vodeéim stupovima

Vodilice ili vode¢i stupovi usmjeravaju i vode kompletni gornji sklop sa zigovima.

- s donjom ploom su u &vrstom gornji
. . . sklop
dosjedu, a s gornjom u kliznom.
vodilice
. . , ili
- bolje vodenje u odnosu na vodecu 7 ; ' vodedi
ploCu obzirom na veliki razmak ¢ 77 StUp oI
. o0 I N o) S |
izmedu vodilica Z ﬁ k\\\& N ) o
rezna ' e 79
- zatanje Zigove nuzno je i ovdje ploza - _—_—
ugraditi vodecu plocu T sa7iga U
‘“mm%ﬁﬁ povratnom
45 hodu

donji sklop traka lima

Sl.2 Stanca s vodeéim stupovima



5.8 Stance s kombiniranim vodenjem

25 3
Kombinirano vodenje je L ,ﬁ /
kombinacija vodece ploce i vodecih «ff?_i‘g
stupova.Primjenjuje se za Stance s - a2 o 1. upinjala
viSe tankih Zigova. T 4 2 2. gomja ploca
. o alz| ,- 3. meduplota

Vodeca plo¢a je preko vijaka i Z 2 | 4. usadna ploca
opruga povezana s gornjim sklopom i Pt 7 A 5 zigovi
tijekom rada klizi po vodeéim ! S B. donja ploZa
stupovima. YR RS X 7. reznaploca

|r MIN e N 8 vodeci stupovi

Y. Klizne Eahure

10, vodeca ploca

11. letve za
vodene trake
lima

U radnom hodu spusta se do letvi za
vodenje trake, a Zigovi nastavljaju s
rezanjem trake.

U povratnom hodu vodeca plo¢a
zaostaje za zigovima i pod pritiskom
opruga skida traku lima.

SI.1. Stanca s kombiniranim vodenjem pomoéu
rezne ploce i stupova

5.9 Stance sa slijednim rezom

To su viSerezne Stance koje slijedno primjenjuju razli¢ite postupke rezanja (jedan za drugim).
Namjenjene su za izradu sitnih proizvoda kompliciranog oblika i velikih koli¢ina.

Na sl.2. je Stanca koja u prvom koraku probija otvore, a nakon pomaka trake, u drugom koraku izrezuje
vanjski oblik. ToCnost pomaka trake osigurava to¢nost medusobnog polozaja otvora i vanjskog oblika na
proizvodu. Koriste se razni grani¢nici, boCni noZevi i automatske dodavalice trake.

- _gornji sklop ili L

Zig za glava sa Zigovima

zo 7y 73
probijanje : ~—— IZrezivanje
- - letve za vodenje .
ﬁ % % e trake lima 4 / graniﬁnik
— — =Ca ——— = - | '_..! =
=i H—1 ot ] - H- pomaka
otpad - [ll .IZ:_-_.: traka lima trake lima
rezni prodar matrice probijanje izrezivalnjé
Q @ O
rezna ploca T -
' EH
traka lima
ormaknuta za ' :
pocetak trake lima P korak t Lkorak t,_-!

1. korak: probijanje 2. korak: istovremeno probijanje i izrezivanje

SI. 2. Prikaz stance slijedno probijanje i izrezivanje obratka



510 Stance s kompletnim rezom

To su viSerezne Stance koje odjednom (istovremeno) primjenjuju razliite postupke rezanja.

Namijenjene su za izradu proizvoda s vrlo toénim medusobnim polozajem vanjskog i unutarnjeg
oblika.

Na sl. 1. je Stanca sa zigom za izrezivanje vanjskog oblika u donjem dijelu, a koji je ujedno i matrica za
probijanje otvora. U radnom hodu spusta se gornji sklop sa Zigom za probijanje i matricom za
izrezivanje. Prvo poCinje probijanje, a zatim izrezivanje. U povratnom hodu podizu se Zig za probijanje i
matrica za izrezivanje. Pri tome opruga 1 podize traku lima sa Ziga za izrezivanje, a opruga 2 izbacuje
proizvod iz matrice za izrezivanje.

meduplaca

Zig za probijan)e

pomiéna matrica e opruga 2

za izrezivanje e

traka
lirna

Zig za izrezivanje i

matrica za donji  opruga 1

probijanje sklop
a) pelazni polozaj c) nakon rezanja
strugalo obratka ; odstraniti obradak
iz trake
obradak
otpad traka obradak
b) proces rezanja
SI.1. Princip rada stance s kompletnim rezom
5.11 Stanc'e s vodenjevm rezni dio Figa
pomocu rezne ploce
Sablona za granicenje
T oo pricvrscena na
produZeni dio Ziga 2
za vodenje pomody @ thatsfdl
Vodenje je pomocu produzenog matrice

dijela ziga koji je potoplien u
matricu i nije u funkciji rezanja :
materijala. matrica $

SluZi za vodenie reznog dijela Ziga i
oslanjanjem na matricu spre¢ava
savijanje uslijed bo¢nih sila pri
rezanju.

SLZ. Vodenje pomodu rezne ploée-matrice



5.12 Posebne izvedbe Stanci

nakon vutenja nakon obrezivanja

5121 Stance za obrezivanje

Namjenjene su za rezanje rubova proizvoda na to¢nu
mjeru i oblik nakon prethodne operacije preoblikovanja ,

najceSce nakon dubokog vucenja.
SL.1. Oblik prirubnice nakon dubokog vuéenjai
Na sl.1. je prikazana prirubnica nakon vucenja i nakon obrezivanja

obrezivanja.

S gaizza’ 0 4

' rezna plods
pribwatni tm iz potiskivalo Apee . rezni Fig
podizalo m
otpada ( ' ) | I
a) postavijanje b) stezanje vucenog ¢) obrezivanje vucenog

dijela

neobrezanoq dijela dijela

S1.2. Princip rada §tance za obrezivanje

obradak ¢  —

5.12.2 Stance za krzanje

5 3
SluZe za uklanjanje viska materijala na proizvodu koji RZaplss
se pojavljuje na spojnoj liniji kalupa pri kovanju,

preanju ili tlatnom lijevanju (sl.3).

S1.3. Princip rada stance za krzanje kovaékogililjevaékog

5.12.3 Stance za naknadno rezanje stha

Namjenjene za naknadno rezanje proizvoda kod kojih se posebno zahtjevaju okomitost gornje i rezane povrsine
obratka te kvaliteta obrade i o$tri bridovi (sl.4 i 5).

izrezani

l l dio
poslue / prihvat
—..W obratka

rezna
plo¢a

prethodno %ig u

]

naknadno rezani dijelovi
padaju kroz matricu

Sl.4. Prikaz povrsine prije i poslije naknadnog
rezanja S1.5. Prikaz ulaganja i naknadnog rezanja

10



5.12.4 Stance za fino rezanje

Epl‘iliSﬂa plota

”’”‘73

Finorezne Stance u jednom radnom hodu postizu tonost mjera,

paralelnost gornje i donje plohe obratka, glatku i okomitu reznu plohu. v, =
Na pritisnoj plodi je Klinasti Siljak (zubac) koji prati reznu liniju na Minast Sijak e

odredenoj udaljenosti, prodire u materijal i potiskuje ga boénom silom
na rezni Zig uz istovremeni protupritisak s donje strane. Time se
smanijuje kidanje, a pove€ava zona rezanja sa smanjenom hrapavos¢u
Za fino rezanje potrebna je troradna presa.

rezna traka

klinasti Ziljak S1.1 Prikaz djelovanja siljka i
\J protupritisne ploée na proces
' rezanja

fig za izrezivanie  pitisna ploca
= wi,
.

J E protupritisna ploda

rezna traka 1l ]
i izhacivalo

1. pomak trake 2. stezanje trake pritisnom

plocom i prodor siljka
éﬂ*& ==I==h=-c:=~ ﬁ
4. iskljuéen protuprltlsak 5. struganje trake sa 6. izbacivanje i

3. izrezivanje pod povrat ziga i pritisne ploce, Zigaipomaktrake  uklanjanje obratka
protupritiskom traka ostaje na zZigu

tezha ploca

SL2. Princip rada stance za fino rezanje

512.5 Stance za probadanje

Probadanje je kidanje, a ne rezanje materijala. Mali zig s kuglastim ili piramidalnim Siljkom utiskuje se lim. Na
suprotnoj strani lima stvaraju se risevi i mali Siljasti zupci, a daljnim prodiranjem Ziga u materijal, izvlaci se
produzetak, odnosno vrat, koji najéeSce sluZi za rezanje nareza na tankom limu.

lzvlacenje produzetka moZe biti s prethodnim buSenjem (probijanjem) ili bez njega. Oblik Ziga ovisi o zilavosti

debljini materijala. Visina vrata se racuna prema izrazu:

h = (d2- di?) / 4d

Zig za
vugenje
"”5'3”'3.5' o mq . ratrica za :
vutenje vugenje wuEenje mazrlcg 73
vutenje

s ravnim zZigom sa siljastim Zigom

S1.3. Probadanje bez prethodnog busenja Sl.4. Probadanje s
prethednim busenjem
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5.13 Zastitne mjere na Stancama

Da bi se izbjegle ozljede pri podesavanju, posluzivanju ili odrzavanju Stanci, nuzno je poduzeti zastitne
mjere:

¢vrsto stegnuti gornji sklop u pritiskalo preSe preko upinjala.

- veli€ina i oblik donje ploCe treba omoguciti sigurno stezanje donjeg sklopa na stol preSe

- pravilno postaviti pribor za stezanje na stol preSe (vijci, odstojnici, poluge..)

- konstrukcija Stance ( kote na sl.1.) ne smije omoguéiti pristup prstima i ruci u opasnu zonu.

- ako navedene mijere nije moguce izvesti potrebno je postaviti zastitnu reSetku ili acrilno staklo
- pri postavljanju Stanci s nozastim rezom pridrzavati se mjere na sl.2.

- pri odrzavaniju i ostrenju alata paziti na o$tre bridove i male razmake medu njima.

Zastitna
resetka

@m | i :‘>15
cﬂ oel

f@\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

Sl.1. Zastitne mjere od ozljeda u radu sa stancama

— radni hod prege

<lmm

O

S1.2. Max. hod prese kod
nozastog reza
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