7. OSNOVE KONSTRUKCIJE STANCE

7.1 Elementi Stance

Izrada $tanci uglavnom je pojedinacna. Proces njezine izrade je slozen i skup, ali i dugotrajan. Da bi se ustedilo na
troSkovima izrade i skratilo vrijeme isporuke potrebno je ugraditi $to viSe standardiziranih ili tipiziranih
elemenata $tance.Cesto puta se kupuju gotova kuéista s vodenjem, a izraduju i ugraduju samo radni elementi
kao zigovi, rezne Cahure i sli¢no. U osnovi, $tanca se sastoji od gornjeg i donjeg sklopa s pripadajuc¢im
elementima. Najvazniji elementi tance s vodecom plo¢om prikazani su na slici 1.

Gaomji sklop

Sklop Poz. | Elementi Stance

Doniji 1 | donja ili temeljna ploéa

sklop 2 | rezna ploda - matrica

iance 3 | letve za vodenje trake
4 | vodeda ploda
5 | £ig zaizrezivanje

Gornji 6 | Zig za probijanje

sklop 7 | podedavalo frake - centrirer

Sta B | usadna ploca

nce L " a
9 | meduploda - pritisna ploda
10 | gomja ploéa
11 | upinjalo
Doniji sklop
étance
51.1: Elementi $tance za slijedni rez s vodeéom plotom
7.2 Donjaili temeljna plo¢a
rezna ploda

- sluZi za povezivanje elemenata i pricvr§cenje
donjeg sklopa na radni stol preSe (sl.2.)

rub za stezanje

- debljina ploge je 25-60 mmiili (1-1,5) x debljina
matrice

- prodori za slobodan prolaz izreska veci su oko 2
mm u odnosu na prodore u matrici

- kosi prolazi izreska su pod kutem a>450 ¥=2 mm temelina ploda
- izraduje se od elika (C0361, C0461), sivog lijeva i S1.2: Rezna ploga s temeljnom plogom
Al-legure




7.3 Rezna ploca ili matrica

7.3.1 Opcenito: Rezna ploca zajedno sa zigovima reze materijal. Izraduje se od visokolegiranog alatnog Celika
za rad u hladnom stanju ( C4150 - OCR12 i C4650 — OCR12 specijal, radne tvrdoce 56 — 64 Hrc) ili tvrdog
metala.

7.3.2 Oblici reznog prodora:

Rezni prodori su proSireni od reznog brida prema dolje radi lak$eg prolaza izreska (sl.1.). Oblik prodora i veli€ina
kuta proSirenja a ovise o debljini lima s, broju proizvoda n, postupku i to¢nosti rezanja. Ako proSirenje prodora
pocinje od samog reznog ruba izrada je lak$a, ali se brzo gubi mjera nakon ostrenja. Kod kompletnog i finog reza
nema prosSirenja zbog to¢nosti vodenja izbacivala. Kod tankih zigova raditi s manjim proSirenjem da se sprijeci
zaklinjenje izreska (sl.2.). NajceSc¢e se radi prodor s valjkastim vijencem od reznog ruba visine h=(1,5-6)s , a
zatim nastavlja s proSirenjem prema dolje.Time je omoguceno viSestruko ostrenje (jedno brusenje oko 0,15 mm) i
zadrzavanje mjere prodora. Kod okruglih Zigova
proSirenje je 0,3 mm i valjkastog oblika (sl.4.)
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S1.1: Oblici reznog prodora matrice 51.2: Oblici prodora za fanke Zigove

7.3.4 Segmentirane matrice: Segmentiranje ili dijeljenje se izvodi kod velikih i sloZenih oblika matrice radi lak$e
izrade, manje opasnosti od loma pri toplinskoj obradi i lakSeg odrzavanja. Mijenja se samo o$teCeni segment.
Segmenti se ukopavaju u tkz. blok-matricu i stezu vijcima ili osiguravaju pomocu ruba s donje strane (sl.3.).

7.3.5 Izmjenjive rezne ¢ahure: Za manje prodore rade se izmjenjive rezne Cahure radi lak3eg odrzavanja (sl.4.).
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51.4; lzmjenjive rezne Eahure S1.3: Segmentirane matrice




7.3.6 Veli¢ina matrice

L - duzina matrice; B - Sirina matrice; H - visina ili debljina matrice (sl.1.)

Prema iskustvu vrijedi pravilo: Presjek: A-A

L=(n+2)-p (mm) i B=b+3H(mm); gdje su:

n — broj radnih koraka (pomaka)
p =t - veli¢ina pomaka odnosno koraka »
H — visina ili debljina matrice .
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Duzina matrice L ovisi 0 planu rezanja, odnosno broju —@1 | | @
koraka. Nadalje, najmanji razmak izmedu dva okrugla T‘E" —r —— ] | -
rezna prodora smije biti 5 debljina lima, a kod uglatih l ® 1L
prodora najmanje 5 mm.Udaljenost ruba matrice od @ i} “‘ @
najblizeg reznog prodora je 25-40 mm. Udaljenost osi . : :
provrta za vijke od ruba matrice krece se m=12 mm za L
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Sirina matrice B ovisi o $irini trake materijala i debljini
matrice. Takoder, zadrzati razmake kako je definirano za

duzinu matrice.

-

811 CrteZ matrice slijednog reza

Visina ili debljina matrice H ovisi o sili rezanja i kre¢e se od 16 do 40 mm. Za limove deblje od 6mm visina se

povecava za (15-25)%.

Visina matrice se odreduje ili provjerava prema tablici, ovisno o Sirini trake b, najve¢em otvoru matrice | i debljini

lima s:
Visina matrice H
Sirina trake b debljina lima s < 1mm debljina limas=1-3mm | debljinalimas=3-6mm
b <50 mm H=(0,30-0,40)b =(0,35-0,50) b H=(0,45-0,60)b
b =50 - 100 mm H=(0,20-0,30) b H =(0,22-0,35)b H=(0,30-045)b
b =100 - 200 mm H=(0,15-0,20)b H=(0,18-0,22) b H=(0,22-0,30) b
b >200 mm H=(0,10-0,15)b H=(012-0,18) b H=(015-0,22) b

7.4 Letve za vodenje rezne trake ili meduletve

SluZe za vodenije trake kroz alat, odrzavanje razmaka izmedu rezne i vodeée ploce te spreavaju savijanje
otpadne trake pri povratnom hodu Zigova. Mogu biti ¢vrste (sl.1.) i pomiéne (opruzne sl.2.). Vrsta vodenja ovisi
0 izvedbi alata, debljini lima i broju hodova prese.

Visina letvi ovisi o debljini lima po formuli A =2s+2 (mm), a najceS¢e A=5-8 (mm). Obicno su duze od matrice
za 100-150 (mm) na ulaznoj strani trake radi mogucénosti priévrS¢enja noseceg lima za traku. Za velike serije
proizvoda izraduju se od Celika za cementiranje, kale i bruse na strogo jednaku visinu.

Razmak izmedu letvi ovisi o debljini i Sirini rezne trake A=b +z (mm), gdje je z- zraénost prema tablici:



Pomicne letve (sl.2.) podiZu traku od rezne
Zraér_1_ost izmedu vodecih letvi i rezne trake z (mm): ploe i omoguéuju njeno lakse pomicanje,
Dezll('r'::nl;ma 0 T 50100 S""}ao(t)rikzeog (mmgoo 555 T >3a5 | Posebno kod tankih imova.Opruzna potiskivala
05-1 05 0',5 05 1:0 10 | (sl.3.) ugradena u jednu letvu potiskuju reznu
2 0.5 05 10 10 10 | traku na drugu letvu Sto osigurava tocnost
3-6 05 05 1,0 1,0 1,5 | vodenja i lakSe pomicanje uz veéu toleranciju
7-10 1,0 1,0 15 15 2,0 Sirine trake.
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S1.1: Cvrste vodeie letve 81.2: PomiEne -opruzne letve 51.3: Opruzno potiskivalo trake

7.5 Vodeca ploca

SluZi za vodenje zigova i skidanje rezne trake u povratnom hodu (sl.4.). Iste je veli¢ine kao i rezna ploca, a
visina iznosi (0,8 - 1) od visine rezne ploce. Takoder, ima iste prodore kao i matrica, ali bez rezne zra¢nosti,
obi¢no klizni dosjed sa zigovima H7/h6. |zraduje se od opce konstrukcijskog celika €0461 ili C0561 i obavezno
brusi gornja i donja ploha zbog njihove paralelnosti. Zigove treba postaviti okomito i da se ru&no mogu pomicati.
Za okrugle Zigove velikih alata mogu se ugraditi kaljene vodece Cahure. Kod alata za manje koli¢ine proizvoda
koristi se tehnika zalijevanja Zigova pomo¢u umjetnih smola (araldit). Prethodno se izrade veci prodori u vodecoj
i usadnoj plo€i za 0,5 — 3 mm, izbruse Zigovi na gotovu mjeru, a matrica klizno na mjeru ziga (bez rezne
zraCnosti). Tada se sloze matrica , vodeca i usadna ploCa, uloZe zigovi tako da ulaze u matricu i zalije smolom.
Nakon susenja i otvrdnjavanja smole odvoje se dijelovi, a prodori u matrici bruse na gotovu mjeru.Na sl.2. je
prikazano zalijevanje pomocu matrice s gotovom mjerom i s umetanjem metalnih listica debljine jednake zracnosti.
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S1.4: Stanca s vodeéom plogom

51.5: Postupak zalijevanja Figova




7.6 Usadna ploc¢a

gomja ploga | [meduploga |
Sluzi za ucvrscenje i noSenje zigova (sl.1.). Ima iste ] i !

\ . A . NN
prodore kao vodeca ploca. Gornja i donja ploha moraju | \ |

&

biti paralelne, a prodori strogo okomiti s tolerancijom ,/// eS| : A

H7. Visina usadne ploce je (12 - 25) mmil (0,6 - V78 UN7Zh 7
0,8)H — visine matrice. Izraduje se od Celika C0561. Za T | 7=
vece tocnosti i sloZene oblike zigova rade se veci ; struganja l spojni wijal
prodori u plo¢i za zalijevanje Zigova.

1- |usadna plogal T

S1.1: Gornji sklop 5tance 5 plotama

7.7 Meduploca

Ugraduje se zbog preuzimanja sile rezanja s glave Ziga
i spreCavanja veceg povrsinskog pritiska na gornju plodu (p>250 N/mm2) da se izbjeglo utiskivanije zZiga i njegov
prazni hod (sl.1.). Rade se debljine (2 - 8) mm od &elika tvrdoée 50Hrc (C1220, 4230).

7.8 Gornja ploca

Povezuje sve dijelove gornjeg sklopa Stance i pomoc¢u upinjala priévrScuje u pritiskalo preSe (sl.1.).Rade se od
opée konstrukcijskog ¢elika (C0361, C0461), a kod Stanci veceg optereéenja iz pobolj$anog &elika (C1530,
C1730, C4730). Visina gornje ploce je (18 - 28) mmili (0,8 — 1,2)H — visine matrice. Iste je veli¢ine kao usadna
plo¢a i redovito pravokutnog oblika. Kod $tanci s vode¢im stupovima oblik se mijenja i dobiva otvore za stupove.
Cesto se uzima gotovo tipizirano kugiéte s vodeéim stupovima i gornjom plogom.

7.9 Stezna ploca

Na modernim preSama je omoguceno stezanje alata pomoc¢u brzostezajuéih elemenata. Ovi elementi, obi¢no
hidrauli¢ki, zahtjevaju posebnu steznu plo¢u na alatu (sl.2.). Postoje dvije izvedbe: stezna plo€a s rubovima koja
se steze pomocu steznih kutnika i stezna plo¢a s utorima koja se steZe steznim letvama. Prednost izvedbe s
rubovima su manje preinake na presi, a izvedbe s utorima Sto omogucuje stezanje unutar alata.

utor za stezanje stezna letva

rub za stezanje stezna ploda
1
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utor u stolu prese ; ; i :
stezni kutnik stezna ploga | vladni cilindar za stezanje

S1.2: Prikaz steznih plota za velike alate




7.10 Upinjalo

Sluzi za spajanje gornjeg sklopa manijih i srednjih Stanci na pritiskalo prese (sl.1.). Standardizirano je po
obliku i veli€ini ovisno o sili rezanja (HRN K.H2.100; DIN 9859). Ugraduje se u tezite gornje ploce, odnosno u 0s
rezultante svih sila rezanja.

Gorniji dio upinjala za priévrs¢enje u pritiskalo moZze biti s tokarenim konusom ili glodanim zarezom. Konus je
laksi za izradu, ali dopusta zakretanje upinjala.

Donji dio upinjala za spajanje s gornjom ploCom alata moZe biti: s navojem ( moguce odvrtanje u radu), s
prirubnicom i vijcima te upreSanim vratom i vijencem ( zatikom osigurati od zakretanja). Na sl.1.d je izvedba
upinjala sa zigom iz jednog komada za jednostavne alate.

Za $tance s vodecim stupovima koriste se gljivasta upinjala koja su slobodno ovjeSena u prihvatnoj glavi na
pritiskalu preSe (sl.2.). Tako se ne prenose greske vodenja preSe na alat.
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7.11 Rezni zig

7.11.1 Opéenito: Zig zajedno s matricom reze materijal. Ugraden je u gomnji sklop $tance, u usadnu plogu. Radi
se od istog materijala kao i matrica (C4150, C4650 ili tvrdi metal), radne tvrdoée (56 — 64) Hrc. Nakon kaljenja

gorniji dio Ziga se popusta radi povecanja zilavosti. Duzina ziga je 60 — 70 mm. Kraci Zigovi se provjeravaju na
pritisak, a duzi na izvijanje.

7.11.2 Osnovna podjela zigova prema polozaju reznog brida (SI.2.):

a) 7ig za O rezni brid ||°) Zig za zatvorena

odrezivanje 7] samo s 2Tz hvan)e rezna linija
jedne vanjske
strane mjere

b) Zig za rr.zni. d) #ig za . zah.-'uan.s:l

tazchvajanje h"'f'_“""' 5 | probijanje rezna linija
dvije za unutarnje
strane / mjere

51.2: Osnovne vrste Zigova




7.11.3 Nagini priévrséenja zigova

PriCvrS¢enje ziga ima zadacu sprijeciti njegovo izvlaéenje iz gornjeg sklopa alata u povrathom hodu uslijed
djelovanja sile skidanja ili povla¢enja materijala (sl.1.). Sila skidanja ovisi o obliku reza, debljini i CvrstoCi
materijala, obicno je (15— 25)% sile rezanja.Kod malih sila skidanja dovoljno je raskivanje glave Ziga (sl.1a). Mali
Zigovi su izvedeni sa stoZastom ili valjkastom glavom (sl.1b). Veci Zigovi pri¢vrS¢uju se vijcima na usadnu ili
gornju plo€u (sl.1c). Prolazni zigovi bez glave pricvrScuju se drzacima (sl.1d). Zaliveni zigovi imaju utore za
smolu (sl.1e). Brzoizmjeniivi Zigovi za probijanje priévrs¢uju se pomocu kugliénog drzaca (sl.1f).
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5.1 Nagini priévriéenja Zigova

7.11.4 lzvedbe Zigova za probijanje

Glave zigova su standardizirane prema
obliku, veli¢ini i nacinu priévrs¢enja (sl.2.).
Izraduju se sabijanjem u toplom stanju ili
tokarenjem. Glave okruglih Zigova s
Cetvrtastim rezom imaju ravnu plohu,
paralelnu s jednim reznim bridom, kao
osiguranje od okretanja. Zigovi po DIN
9844 imaju smanjenu nalijeznu povrsinu
radi smanjenja savijanja uslijed odstupanja
kod krutih izvedbi.
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51.3: Prihwvatne €ahure za tanke Zigove

7.11.5 Tanki zigovi (d < 3 mm) se ojacavaju prihvatnim ¢ahurama
zbog smanjenja savijanja i izvijanja (sl.3.). Pomi¢na Cahura Klizi
izmedu usadne i vodece ploce (sl.3a). Zigovi promjera d < 2 mm
vodeni su ¢ahurom po cijeloj duzini osim reznog dijela (sl.3b). Tanki
Zig u gornjem dijelu moze se zamijeniti ja¢im zaticnim umetkom
(sl.3c).



7.11.6 PriévrScéenje zigova bez vodenja

Kod malih Stanci bez vodenja, Zigovi se izraduju
zajedno s upinjalom iz jednog komada ili se, radi

uStede na skupom alatnom celiku, ugraduju u
prihvatnu plo€u i pri¢vrséuju za upinjalo (sl.1).

7.11.7 Graniéni umetak donjeg polozaja zZiga
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7.12 Kuciste s vodilicama

7.12.1 Osnove:

Kuciste s vodilicama se koristi za precizne i velike alate.
Obavezno je za alate s kompletnim i finim rezom. KuciSte se
sastoji od gornjeg i donjeg dijela s vodilicama, koje
osiguravaju to¢an medusobni poloZaj. Rade se od sivog
lijeva ili Al-legure ( odljevci sl.3) i Celika (sl.4). Normirana
lievana kucista izvode se s pravokutnom ili zaobljenom
radnom plohom s 2 ili 4 vodilice. Vodilicei se postavljaju po
sredini, straga ili dijagonalno na radnu plohu. Postavljene
su tako da omoguce maximalno iskoriStenje radne plohe u
uzduznom i popre¢nim smjeru. Kuciste s pomi¢nom
vode¢om plocom je za $tance s tankim Zigovima. Kuciste za
kompletni rez je s nesto ja¢im gornjim dijelom. Univerzalna ili
izmjenjiva kucista omogucuju izmjenu razli€itih reznih umetaka

Zigova i matrica (sl.5).
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S1.1: Nagini priévrSéenja Figova bez vodenja

Graniéni umetak je posebno vazan pri postavljanju alata na preSu i
podeSavanju dubine ulaza u matricu U radu spreCava nekontrolirani hod
preSe i osteCenje alata, a posebno Zigova sa smanjenim promjerom
reznog dijela (sl.2). Postavlja se izmedu usadne i vodece plo¢e. MoZe
biti okruglog ili Cetvrtastog oblika. Ne smije se postavljati iznad prolaza
rezne trake zbog mogucih deformacija. Nakon ostrenja, odnosno
bruSenja zigova potrebno je i bruSenje umetaka.
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S1.4: Celitno kuéiste s vodilicama




7.12.2 Vodenje kuéista

Vodenje moze biti klizno ili valjno (sl.1).

Klizno vodenije je prikladno za manji broj hodova preSe i veée boéne
sile. Nije osjetljivo na neCistoce i povecava krutost alata. Za ljevana
kucista dovoljno je izraditi vodeci provrt s utorima za podmazivanje
(sl.1a). NajceSce se koriste Celicne vodece Cahure platinirane broncom
(sl.1b). Za veci broj hodova preSe (>500 hod./ min) potrebno je osigurati
centralno podmazivanje na presi. Cahure se priévrééuju upre$avanjem il
lieplienjem. Cahure s prirubnicom ili uleZistenjem priévré¢uju se viicima
(sl.1¢,e). Cahure s vilencem privrdéuju se pomocu drzada (sl.1d).

Valjno vodenje s kuglicama je prikladno za krace i brze hodove preSe.
Prednosti su: vodenje bez zraCnosti, manje zagrijavanije, lak3e odrzavanje
i lako pokretljive.Vazno: Hod kaveza s kuglicama je upola manji od hoda
alata.

Vodilice se rade s tolerancijom promjera u vodecem dijelu h4 (h5, h6) i

L
a) vodenje

¢) tahura s
prirubnicom

I 7] piocinaz.

b) vml:leéa
tahura

o | |
] |

d Eaﬁuras
vijencem

d) kugli€no
vodenje

e) leZaina
prirubnica

indukciono kale. Kod simetricnih alata jedna vodilica se razlikuje u

81.1: Elementi vodenja

promjeru da se izbjegne greSka pri montazi. Promjeri su standardizirani od

20 do 100 mm. Pri odabiru duljine kontrolirati visinu
i hod alata. @
IN Y

e

Nacin ugradnje i priévrséenja vodilice:

a) NajcescCe se pricvrScuju u donjem dijelu (sl.2a)

%
7

oty
-

jer nisu izloZzene ubrzanju u radnom hodu.
b) Pri¢vr¢enje u gornjem dijelu je dobro jer se

vodeca ploCa sa zigovima i dalje vodi po

vodilicama kod odvojenih alata (sl.2b). Ove

N |

e

W

alate je teSko izraditi s dobrom toéno$cu.
c) Priévrs¢enje vodilica u vodecu plo€u poboljSava

otpornost na boéno optereéenje i olak$ava donjem dijelu

a) pricvriéenje u b priévri€enje u ¢) pritvriéenje u
gornjem dijelu

vodeéoj plogi

montazu alata. (sl.2c).

81.2: Nagin priévritenja vodilice

Vrste vodilica i priévrséenja:

aink

DIN 9825 -
a) NajceSce upreSavanje kod ljevanog P& tormel =
kuéista s dosjedom P6/h4 ili H6/p5 dhi ETZZ ;na o

|-

leza) vodilice

(sl.3a).
b) Vodilice s vijencem pricvrScuju se |
drzadima ili utornim maticama,

NPE

posebno za Celi¢na kucista jer se

BID
lak$e ugraduju i rastavljaju (3b).

H> ¢) ravna vodilica s

a) ravna upresana

c) Priévrséenje pomocu lezajne u
vadilica

prirubnice koristi se za velike alate

dqib vy
- uleZistenjem

b) vodilica s
vijencem

(sl.3c).

81.3: Vrste vodilica i pritvriéenja




7.13 Opruzni elementi
Opruge u Stanci sluze za elastiéno spajanje pritiskala, izbacivala i pomo¢ne vodece ploce.
Jacina opruge pritiskala za skidanje materijala sa Zigova treba biti od 15 do 25% sile rezanja.

Progib opruge (radni hod) ovisi o debljini lima, visini reza (1/3 deljine lima) i dodatku za bruSenje ziga.Progib kod
opruga od elastomera smije biti max. 30% duzine neopterecene opruge.

Vrste , svojstva i primjena opruga - — —
Tablica 1: Opruzni elementi u §tancama

Primjena opruge ovisi o potrebnoj sili, veli€ini

. o Wrst i imi

progiba, prostoru ugradnje i broju hodova (Tab.1). refe opruga Svojstva Primjena

tladna oprugs - srednje sile - alati 5 nozastim
Ugradnja treba osigurati dobro vodenje i dovoljnu - veliki hod fezom
silu prednapona opruge. Vodenje moZe biti pomoéu -visoka - slementl alata s
svornjaka ili &ahure (SI.1). 7 frekvencija velikim hodom
Pode:éavanje pre.dnapona je pomocu navoja u tanjurasta o. _velike sile - slijedni s welikim
produzetku svornjaka. — mali prostor brojern hodova
Pri | ed 510 6 760 Si i - mali hod - kompletnim rez

lomu jedne opruge nuzno je zbog sigunosti u —

radu obnoviti kompletan opruzni slog. —

elastomer o, -welike sile - alati za spajanje

, e . e e - i likim il
Pri ugradnji tanJurasgh opruga paziti na isti ) II | :”iry' hod Erﬁbiﬂnﬁ;iga
naizmjenicni raspored. L i malim brojem
Bl priguienje hodova
Jednostavno odredivanje opruzne sile moguée | plinska —vilo velike - veliki alati za
je pomocu dijagrama karakteristike opruge kojise ~ [1#¢Na T B sile obrezivanje
nalazi u katalozima proizvodaca (S.2). N - veliki hod - alati za vucenje
8 ] . s klinastim
§ - mali prostor o
e klizatima

e i e / 3500
=3 | f 3000
1 11
deda tah

vodeda dahura ﬁq; I | 2500
' 2600

opruzni tanjh' | / | = 2000
vodedi 1/(NNI7R & 1500
svormjak ﬁ’, . ;ﬁ = 1000
OIM 9835 ! Eh 500

/l// 0 2 &4 6 8 10 12 lhmmls 18
] i progib opruge s
S1.1: Elementi za vodenje opruge 51.2: Karakteristika opruge od PUR- elastomera
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7.14 Elementi za odredivanje duljine pomaka
trake - koraka

Traka lima se pomice za jedan korak nakon svakog hoda
preSe.Duljina koraka mora biti tona da bi rezanje uvijek
bilo na istom razmaku. Elementi za odredivanje koraka su
¢vrsti, pomicni i podesivi grani¢nici, podeSavala poloZaja
trake (centrireri), bocni nozevi ili uredaji za odredivanje
koraka. Odabir elementa i naCina odredivanja koraka ovisi 0
vrsti alata i toénosti proizvoda. Cesto se koristi vise
elemenata.

7.14.1 Cvrsti i podesivi graniénici: Najée¢sce se koriste
na alatima za odrezivanje proizvoda razliCitih duZina.
RazliCitog su oblika (sl.1,2,3).

7.14.2 Graniéni zatici: Koriste se za alate s vodenjem
Zigova ili bez njega te za kompletni rez. Jednostavni su za
izradu i ugradnju. UpreSavaju se u matricu s dosjedom
H7/r6, a glava za graniCenje je s kukom ili je gljivastog
oblika (sl.1). Nakon podizanja Ziga, traka se ru¢no podize i
gurne preko granicnika za sljede¢i korak (sl.2). Vade se
prije bruSenja rezne ploce.

7.14.3 Pomicni graniénici: PosluZivanje je bez

rezna traka

A
11‘:} :—- .\'.
e
b

a) graniéni zatik J graniéna plodica
S1.1: Cvrsti granignik

L____1

traka se pomide
preko graniéniks
51.2: Odredivanje koraka graniénim zatikom

podizanja trake. Obi¢no se ugraduje u vodecu ploCu i pod pritiskom opruge oslanja na matricu. Guranjem trake u
radnom smjeru potiskuje se kosina na granicniku koji se podize i propusta traku.

7.14.5 Podesavalo polozaja trake (centrirer): SluZi za to¢no podeSavanje poloZaja trake i ispravljanje greSaka
koje nastaju uslijed zraCnosti na vodec¢im letvama ili loSeg oslanjanja na ¢vrsti graniénik (sl.3). Posebno je
znacajno za slijedni rez jer omogucuje to¢an medusobni polozaj vanjskog i unutarnjeg oblika proizvoda. Ugraduje
se u Zig za izrezivanje, duZi je od njega, zavrSava s konusom =300, ulazi u prethodno probijeni provrt i namjesta
traku u to¢an poloZaj. Duzina produljenog valjkastog dijela iznosi (80-90)% debljine lima. Kod manjih proizvoda ili
s kompliciranim unutarnjim oblikom ugraduje se Zig pomo¢ng provrta u koji, nakon pomaka trake, ulazi

podeSavalo.

7.14.6 Granicnik pocetnog polozaja trake:

SluZi za odredivanje
polozaja prvog reza

Ziy za
profijanje it

LA
ka

N
W

- |
o Zigza | !
zbog smanjenja probijanje T4 = : .' \@, R
v . |
pocetnog otpada (sl.4). vodeéa plodal | zIGE e N
Rucno se drzi grani¢nik . | N ’ ‘ ey
. podesavalo i 7 a3 i C
i nakon prvog reza povladi traky " u oraricrik . f. o
otpusti. Lisnata opruga | Za Zracnost | X ‘;%?52?3 n
vraca granicnik | o granlcnlkg ' : ¥ &5
oslobada prolaz za rezna plods ——rt = —— opruga
podesavalo| |&vrsti granlcnlﬂ S1.4: Graniznik

daljnje rezanje.

51.3: PodeZavalo - centrirer

poietnog poloZaja
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7.14.7 Bocni ili straniéni noz

Omogucuje najtocnije odredivanje pomaka trake, posebno
kod tankih limova.. PostiZe se veca produktivnost jer nema
podizanja trake. |zvedba je skuplja zbog izrade noza i reznog
prodora. BoCni noz odrezuje traku lima sa strane pri svakom
hodu preSe. Duljina izrezanog dijela jednaka je duljini bo¢nog
noza i ujedno duljini pomaka trake (p=t). Obi¢no se ugraduje
samo jedan noz s potiskivalom na suprotnoj strani trake.Pri
povecanim zahtjevima tocnosti i Sirim trakama (>200 mm)
ugraduju se dva noza, jedan nasuprot drugog ili na suprotnim
stranama, ali pomaknuta za nekoliko koraka (slijedni rezsl.3)..
Debljina noza je 6 do 12 mm, a Sirina odrezane trake ¢ =2 -
4 mm ovisino o duljini koraka i debljini lima. Mogu biti ravni koji
ostavljaju srhili s izdancima koji ostavljaju ureze na traci
(sl.1). 1za noza je kaljeni umetak kao granicnik trake (sl.2).

l&éirina trake —>|

nakon hochog noza

~— [zrezivanje—

izrezivanie .
2. hoz

51.3: PolozZaj boénih noZeva

7.15 Strugalo i izbacivalo

bodni noz _

graniénik

zna traksa

meduleme

81.1: Bokni ili straniéni noZ

| | kaljeni graniénik |

_.___,..-"
meduletys
rezni rub

ranicna plohs

rezna fraka

51.2: Kaljeni graniénik

Zbog elastitnog povrata materijala nakon rezanja, rezna traka i MedUIEhE, o
izrezak ostaju ¢vrsto spojeni s dijelovima Stance. Potrebno je // 57/,-' [ strugalo
predvidjeti elemente za njihovo skidanje. Strugalo kod probijanja \ \\ o rezek
skida proizvod sa Ziga, a otpad kod izrezivanja. lzbacivalo kod / //// //%
L . . . . o —
probijanja izbacuje otpad iz matrice, a proizvod kod izrezivanja. 614 Cursto strugald %
- %
wijak [;_.:]7 | i _.’- “vodeta placa i
| ithwaln . Ljedno cursto strucgalo
fig 7 /// ﬁ
opruga- \ ‘% % /
= =
J} I /"% : \\ praizvod
. z i
D s >\\ AN\ e
e 4 |
51.5: OpruZno strugalo S16: Izbacivalo prnizuul:la
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