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Stansningsforloppets dynamik anses ofta vara ett enkelt
forlopp varvid en stans drivs genom ett platstycke varefter
stansen dras ut ur halet.

I sjélva verket bestar stansningen av ett hdl av sex moment.
I denna skrift redovisas vart och ett av dessa moment i detalj.
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Under lang tid har verktygsmakare anvint 5% av plattjockleken
som radiell standardspalt (per sida) mellan stans och dyna. Detta
gav godtagbar gradhdjd och kontroll av skrotbiten. Forskning och
prov har visat att en radikal 6kning av spalten mellan stans och
dyna kan minska gradens hojd till sin lagsta punkt samtidigt som
verktygets livslangd okar flera ganger.

En biverkning av den 6kade klippspalten é&r att skrotbiten
foljer med stansen upp. Ett avfjadrat utstotarstift som sticker ut ur
stansens mittpunkt 16ser flertalet problem med skrotkontroll.

Det finns tva sitt pa vilket klippspalten mellan stans och dyna
kan beskrivas. Dessa ér Total och Per sida. For att minska risken
for forvéaxling anvander vi hér klippspalt per sida som standard.
Deltasymbolen (&) anvinds for att ange klippspalt per sida.

Klippspalt per sida ér avstandet mellan klippkanterna pa stans
och dyna. Det ska vara samma avstand mellan stans och dyna runt
hela konturen.

Exempel: ~ Berdknad klippspalt pa 10% per sida for 1,50 mm
tjockt material: (1,50 mmx 0,10=0,15 mm)
10% klippspalt per sida x 2 0,30 mm
klippéndens diameter + 13,00 mm
dynans diameter 13,30 mm
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Stansningsforloppet kan delas in i sex definierbara moment.

Varje moment innehaller element som ér kritiska for forloppet som
helhet. Forstaelse av vart och ett av dessa moment é&r till god hjélp
vid val av dynkonstruktion, verktygsstal och klippspalt mellan
stans och dyna.
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Anslag dr nér stansen forst far kontakt med platen. Ett moment
foreligger nér stansen stannas upp nér dodgangen och bojligheten
i press och pressbord absorberas.

Tryckbelastning byggs snabbt upp som skickar en stotvag
upp genom stansen. En vulst trycks upp kring stansens klippénde.
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Nir plétens strackgréns overskrids av pressens kraft borjar
stansens att tringa igenom plétens yta.

Den havstingseffekt som uppstir genom dynans klippspalt
gor att stansen bojer skrotbiten. Skrotbitens mitt bdjs bort fran
stansen sd att en vakuumficka bildas som blir en faktor i senare
moment.
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Nér vil platen deformeras och strécks till sin strackgrians borjar den
spricka mellan klippkanterna pa stansen och dynan. Detta
fororsakar dérefter den brottzon som uppstar i de fardiga hélet och
pa skrotbitens yttre diameter.
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Nir strackgrinsen for platen 6verskrids skiljs plotsligt skrotbiten
fran platen. Denna plétsliga avlastning av tryck pa stansen ger
upphov till en omvind stét som ofta leder till brott pa stansens
skalle.

Genombrottstdten stér 1 direkt forhallande till platens hardhet.
Hardare och starkare material ger upphov till en kraftigare stot.
Jamfor riktningen av plétens aterfjadring sa snart skrotbiten brutits
fri. Med traditionell klippspalt har halet i platen slutits kring stans-
ens klippande. Skrotbiten har utvidgats och ar fastkldmd i dynan.

Motsatt reaktion intrdffar ndr man anvénder Jektole®
klippspalt vilket reducerar problem med skrotbitar som fastnar till
ett minimum. Vakuumfickan luftas genom ett hal i stansens sida sa
att utstotarstiftet kan trycka ut skrotbiten utan motstand.
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Nir pressliden nér botten av sitt slag skall stansen tringa in i dynan
cirka 0,5-0,7 mm.

Storre intrangning orsakar onddigt slitage, i synnerhet om man
anvénder traditionell klippspalt. Det kan ocksa ge upphov till att
skrotbiten foljer med stansen upp. Ju ldngre en stans trénger in,
desto mer vakuum skapas vid utdragning. Detta vakuum kan goéra
att skrotbiten foljer med stansen upp.
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Utdragning av stansen ur platen kan orsaka sa mycket som tva tred-
jedelar av slitaget pa stansen och vara det som gor att skrotbiten
foljer med stansen upp.

Eftersom traditionell klippspalt kan ge ett hal som &r s& mycket
som 0,05 mm mindre an stansens klippande skapas ett press-
passningsforhéllande pa stansens klippande vid varje slag.
Avnétningen bade pa stans och dyna blir onddigt stor.

Jektole® klippspalt ger ett hil som &r storre dn stansens klipp-
ande sa att ett glidpassningsforhallande uppstar och s& mycket som
tvé tredjedelar av det slitage som uppstér vid anvédndning av tradi-
tionell klippspalt elimineras.

Nir klippspalten 6kas minskas storleken pa skrotbiten. Detta gor att
skrotbiten &r 16s och fri att dras ut vid avdragning. Utstotarstiftet
16ser detta genom att trycka skrotbiten fri frén stansen.

Jektole® klippspalt kan tillimpas sa ldnge det finns méjlighet till
skrotkontroll.
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Detta exempel illustrerar ocksa effekterna av snév klippspalt.
Ringarna runt klippadnden utvisar att platen har fjéadrat tillbaka mot
klippénden vid genombrottet och gripit tag i den. Denna snéva
passning pa klippénden har gett upphov till missfargning pa grund
av varme alldeles bakom klippénden vilket kan skada dess hérdning.
Verktygets livslaingd kommer att minska pa grund av virmeskada.
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Mycket snév klippspalt kan utmatta och slutligen gora att stansens
klippénde slits av. Ge akt pa kulans avtryck i kulsétet som utvisar att
det &r fraga om alltfor stor avdragningskraft i samband med sniv
klippspalt.
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Ett hals karakteristika varierar med olika klippspalter. Traditionell
klippspalt resulterar normalt i storre proportion skjuvning eller
blankzon med minimal stukning och brottzon. Halet tenderar att
vara mindre én stansens klippénde.

Med Jekthole® klippspalt fir man mindre andel skjuvning eller
blankzon med storre stukning och brottzon. Halets storlek kommer
att vara storre 4n stansens klippande.
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En jamforelse av hél stansade med traditionell klippspalt och
Jektole® klippspalt visar fordelen med att 6ka spalten mellan stans
och dyna.

Nir spalten mellan stans och dyna dkar blir halet i forhallande
till stansens klippspets storre vilket minskar friktion och slitage.
Detta resulterar i ldngre livslangd pé stansen.
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Gradens hgjd paverkas ocksa av spalten mellan stans och dyna.
Traditionell klippspalt ger i allménhet godtagbar gradhgjd.

En betydande 6kning av spalten mellan stans och dyna
minskar gradens hdjd under vad som géller vid traditionell
klippspalt i flertalet applikationer.
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En fallstudie baserad pa 1,5 mm tjockt kallvalsat stél visar tre gdnger
sa lang stanslivsldngd vid anviandande av Jektole klippspalt jimfort
med Traditionell klippspalt.
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Allmént vedertagen praxis vid konstruktion och byggnad av ett
stansverktyg dr att anvidnda en vanlig spalt mellan stans och dyna
oavsett halstorlek.

Sa smaningom kommer man dithén att halstorleken blir for liten i
forhéllande till plattjockleken for att samma klippspalt skall vara
effektiv. Det lilla halet resulterar i belastning pa stansen, ldngre
blankzon i hélet och alltfor kraftig grad.

Detta fenomen bdrja upptrada nér halstorleken understiger 1,5
géang plattjockleken. Vid den punkten blir det svérare att boja och
bryta av skrotbiten rent.

Storre hdvstangseffekt for att bdja och bryta loss skrotbiten
kan astadkommas genom att 6ka spalten mellan stans och dyna. En
procent per sida klippspalt bor ldggas till nuvarande klippspalt nér
hélet ar 1,5 gang plattjockleken och bor 6kas nér halet blir mindre.
En halstorlek som ar ungefar lika med plattjockleken kraver omkring
4% per sida ytterligare klippspalt.
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Det hal som blir resultatet av ett néra ett till ett forhallande mellan
stansens klippspetsdiameter kommer att ha olika egenskaper jamfort
med de storre hélen.

Hal med liten diameter som &r som ar mindre dn 1,5 gdnger
platens tjocklek kommer att ha en ldngre blankzon, stérre grad och
hélets diameter kommer att tendera att vara mindre &n diametern pa
stansens klippande, allt vilket minskar livsldngden pa bade stans
och dyna.
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Luftningshalet pé sidan av Jektole-stansar tjadnar tva syften. En
funktion &r att minska sugkraften vid avdragning som kan ge upp-
hov till att skrotbiten foljer med stansen upp.

Den andra funktionen dr att man kan anvénda en sprint for att
lasa fast utstotarstiftet i tillbakadraget ldge sa att stansen kan slipas
ut att behdva tas isér.
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Blankzon och brottzon pa skrotbiten paverkas pa i stort samma sétt
som i halet. Alla skrotbitarna pa bilden hérintill &r resultatet av en
spalt pa 6% per sida mellan stans och dyna.

Skrotbitarna med storre diameter har omkring 25% blankzon.
Detta ér typiskt i flertalet applikationer dar hélets diameter &r mer dn
1,5 ganger plattjockleken.

Skrotbiten blir svérare att bdja och bryta av nér hélstorleken ar
mindre dn 1,5 gang plattjockleken. Det kan noteras att skrotbitarna
med mindre diameter i illustrationen har betydligt storre blankzon
och mindre brottzon. Gradhdjden blir ocksa storre under dessa for-
hallanden. Deras diameter &r lika med pléttjockleken.

Havstangseffekten maste dkas for att boja och bryta loss de
mindre skrotbitarna. Man astadkommer detta genom att 6ka spalten
mellan stans och dyna. Genom att 6ka spalten mellan stans och
dyna minskas det tryck som krivs for att stansa halet eller slé ut en
skrotbit.



Provning av klippspalt
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Exempel pa provning av klippspalt

Hal # 1 2 3 4 5 6
% Tjocklek 3.2%| 4.8%| 64% 8,1% 9,7%| 14,5%
Matt 0,025/ 0,038 0,050, 0,064 0,076] 0,115
Haldiameter 4,76 4,76 4,75 4,76 4,77 4,77
Gradhdjd 0,147| 0,004| 0,003] 0,003 0,002 0,023

Hal gjorda med 4,76 mm stansdiameter.
Klippspaltprocent och matt angivna per sida.

25mm

En exklusive forskningstjénst fran Dayton Progress Corporation

100mm
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