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KARAKTERISTIKE NOŽEVA DORADNIH STROJEVA 

 

 

 

Rezanje je razdvajanje materijala u svrhu promjene oblika. Dio je doradnih procesa 

grafičke industrije u proizvodnji i preradi papira. Izvodi se na raznim strojevima s 

prilagođenim alatom.  

 

1. Načini rezanja papira 

 

Tablica 1 prikazuje principe rezanja. 

 

 
Princip rezanja ravnim nožem (slika 1) razlikuje se od principa rezanja okruglim 

noževima (slika2), pa su tako i mehanizmi trošenja oštrica različiti. 

 

 

 
 

 

Slika 1: Princip rezanja brzorezačeg stroja 



2 

 

                       1-gornji nož    

                       2-donji nož   

                       3-arak, traka papira 

 

 

 

 

 

 

 

Slika 2. Princip rezanja okruglim noževima na kružnim škarama 

 

 

 

Koriste se isti materijali za izradu ravnih i kružnih noževa.  

 

Statička analiza rezanja  

 

Geometrija rezanja ravnim nožem 

 

 

 

  

 
 

 

Slika 3. Geometrija rezanja ravnim nožem  

 

Nož je oblika jednostranog klina. Za mekše papire kut klina iznosi 0,32 rad, za tvrdje oko 

0,40 rad /1/. Najčešće se koristi koso njihajno gibanje noža. 

 

 

Sile rezanja ravnim nožem 

 

  

 

 

 

Slika 4. Sile na ravnom nožu 

 

Bočna sila Fx utječe na nepreciznost rezanja kupa araka u smislu dobivanja kosog obreza. 

Horizontalna sila Fy posljedica je kosog njihajnog gibanja noža. Vertikalna sila Fz stvara 

tlak oštrice na papir Fr i Fy zajedno savladavaju otpor rezanja (slika 4).  

 
-kut klina, oštrenja  

-nagibni kut 
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Kinematička analiza rezanja 

 

Kinematika rezanja ravnim nožem. Kod brzorezaćih strojeva najčešće se koristi 

koso njihajno gibanje noža pri rezanju (slika 3), jer ono daje najmanji otpor rezanja, koji 

početkom rezanja postepeno raste, budući da sječivo ne započinje odjednom rezati kup 

papira po svojoj cjelokupnoj dužini. To je sastavljeno gibanje koje ovisi o vrsti 

mehanizma pogona noža.. No, s obzirom na početni mali nagibni kut, ono se može pribli-

žno svesti na kosu translaciju s prosječnog brzinom od 0,35 do 0,5 m/s (procjena), što je 

razmjerno malo prema brzinama rezanja okruglim noževima (5,0 do 7,5 m/s) /2/. 

 

 

 

Rezanje okruglim noževima  

 

Zbog održavanja kvalitetnog kontinuiranog škarnog reza, kod rezanja tanjih 

papira oštrice okruglih noževa dodiruju se u točki rezanja (A na slici 2), koja se postiže 

prekrivanjem oštrica i neparalelnošću osi noževa. Osim toga, oštrice se moraju dodirivati 

pod djelovanjem bočne sile, koja ujedno daje silu trenja kako bi se pogonski okretni 

moment donjeg noža prenio na okretni moment gornjega. Bočna sila se postiže djelova-

njem opruge ili pneumatski u glavini gornjeg noža. 

. 

 

 

 

Eksploatacijske karakteristike ravnih noževa.  

 

Najopterećeniji dio noža je sama oštrica. Kod novo naoštrenih noževa stvara se 

vrlo veliki tlak, tako da se zbog abrazijskog djelovanja.tvrdih čestica iz punila papira, vrh 

oštrice brzo zatupljuje, Osim toga, tlak nije konstantan, nego oscilira s brojem araka u 

kupu, što doprinosi generiranju umora vrha oštrice. Trenje između bokova noža i kupa 

papira, a niti brzina rezanja nisu tako veliki da bi došlo do značajnijeg zagrijavanja.  

 

Eksploatacijske karakteristike okruglih noževa 

 

Kod rezanja okruglim noževima najopterećenija je oštrica gornjeg noža zbog 

manjeg kuta klina nego kod donjeg noža. Otpor rezanja mnogo je manji, pa je tlak na vrh 

oštrice manji. Bočna sila dodira noževa izazive savijanje vrha oštrice.  Rezanjem se 

stvara papirna prašina, koja zbog rotacije  noževa dospijeva u zonu dodira, gdje s 

proklizavanjem oštrica povećava abrazijskim djelovanjem njihovo trošenje, 
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Eksploatacijske karakteristike postavljaju slijedeće zahtjeve za izbor materijala oštrica 

noževa: 

- otpornost materijala na intenzivno abrazijsko i adhezijsko trošenje (koeficijenti 

trošenja su vrlo veliki); 

- otpornost materijala prema visokom tlaku (500 i više N/mm ); 

- otpornost prema promjenjivom optereæenju i umoru materijala. 

 

 

 

2. Vrste materijala oštrica noževa 

 

Materijal oštrica noževa mora zadovoljiti visokim zahtjevima. Od mnogih 

europskih proizvođača noževa, samo malobrojni u svojim prospektima navode vrstu 

materijala. U pravilu rade se monolitni noževi iz alatnog čelika i noževi s tijelom iz kon-

strukcijskog čelika na kojima je oštrica iz tvrdog metala povezana tehnologijom vrućeg 

izostatskog prešanja (prije tvrdim lemljenjem. 

 

 

Tablica 2 daje pregled korištenih legiranih čelika pronađenih u literaturi  

 

Tablica 2: Pregled korištenih čelika za noževe 

 

DIN 17007 DIN 1706 

1,2550 60 WCrV7 

1,2067 100 Cr6 

1,2201 

x 165 

CrV12 

1,3318 

S 12-1-2 

(D) 

 

 

 

Tupi noževi oštre se brušenjem. Oštrenje se izvodi na specijalnim brusilicama s 

odgovarajućim čistim i oštrim brusnim pločama, s malim posmacima uz izdašno hlađenje 

odgovarajućom emulzijom. Izdašno hlađenje emulzijom je postupak gdje odgovarajućom 

tekućinom zalijevamo nož i na taj način odvodimo toplinu (hladimo ga).  

 

Kriterij zatupljenja noža je izgled prereza kupa araka papira. Prerez mora biti čist, 

gladak, ravan, nepromjenjene boje, nezaprašen i da se ne vide istegnuta celulozna vlakna. 
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