
Podstawowe wiadomości teoretyczne 



https://www.youtube.com/watch?v=ZGamWOu-yjI 

Celem ćwiczenia jest określenie wpływu: 
 
•Luzu z, 
•Grubości materiału g, 
•Rodzaju materiału (jego wytrzymałości na cięcie Rt), 
 

na wartość maksymalnej siły wkrawania. 
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Cięcie może być wykonywane różnymi sposobami – za pomocą nożyc gilotynowych, 
krążkowych, narzędzi zamontowanych na prasie zwanych tłocznikami (wykrojnikami) itp. 
Zasadniczymi częściami wykrojników są stempel i płyta tnąca (matryca). Jednym z bardzo 
istotnych parametrów procesu wykrawania jest luz całkowity zc lub jednostronny zj pomiędzy 
krawędzią tnącą stempla i matrycy. 

stempel 

matryca 

blacha 
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matryca 
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Obszar odkształceń 
plastycznych Obszar odkształceń 

sprężystych 
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Obszar płynięcia 
plastycznego 

stempel 

matryca 
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pękanie 

Luz optymalny jest to taki luz przy którym siła wykrawania jest 
najmniejsza. 
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Wytrzymałość na cięcie Rt osiąga minimalną wartość przy pewnej wartości luzu z, który dla 
grubych blach stalowych wynosi 0,15 g. 
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Z wartością luzu łączy się również zmiana wymiarów wykrawanych wyrobów w wyniku ich sprężynowania po 
wyjściu z otworu matrycy. Wycięty przedmiot zwiększa lub zmniejsza swoje wymiary w zależności od luzu. Dla 
danej średnicy wyrobu, grubości blachy i rodzaju materiału można dobrać taki luz, przy którym średnica 
wykrojonego krążka będzie równa średnicy otworu w płycie tnącej. 
Oprócz wymienionych czynników na dokładność wymiarową ma wpływ: 
 
•Konfiguracja linii brzegowych wycinanych przedmiotów, 
•Kształt i nachylenie otworu matrycy, 
•Stan krawędzi tnących wykrojnika, 
•Konstrukcja wykrojnika (docisk, brak docisku) 

δ=dk-dm 

Źródło: F. Stachowicz, Przeróbka Plastyczna Laboratorium, Rzeszów 2003 



Źródło: F. Stachowicz, Przeróbka Plastyczna Laboratorium, Rzeszów 2003 



Lp Rodzaj 
materiału 

Grubość 
blachy g, 
mm 

Średnica 
stempla ds, 
mm 

Średnica 
matrycy 
dm, mm 

Siła P max, 
kN 

Szerokość 
stref a+b, 
mm 

Średnica 
krążka dk, 
mm 

1 stal 1 32,00 32,05 29,6 0,74 32,09 

2 stal 1 31,85 32,05 30,5 0,40 32,03 

3 stal 1 31,70 32,05 28,6 0,52 32,02 

4 stal 1 31,55 32,05 27,4 0,53 32,00 

5 stal 1,5 31,85 32,05 40,0 0,2 32,0 

6 stal 0,5 31,85 32,05 18,0 0,27 32,0 

7 Al 1 31,85 32,05 10,2 0,28 32,02 

8 Cu 1 31,85 32,05 23,0 0,42 32,03 

9 Mosiądz 1 31,85 32,05 30,8 0,53 32,03 
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Lp. Rt, MPa i=a+b i/g δ=dk-dm, 
mm 

Luz z, mm 

1. Na podstawie wyników pomiarów wyznaczyć wartość parametru δ . 

Patrz skrypt 
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Uwaga: proszę pamiętać o 
jednostkach! 

Luz stały, grubość stała, 
materiał zmienny! 

Luz stały, grubość 
zmienna, materiał stały! 

Luz zmienny, grubość , 
stała, materiał stały! 



1. Narysować schemat wykrawania. 
2. Fazy procesu wykrawania, krótka charakterystyka. 
3. Wygląd powierzchni bocznej wykrojonego krążka, jakie występują tam strefy. 
4. Od czego zależy siła w procesie wykrawania, wymienić czynniki. 
5. Przebieg siły wykrawania w funkcji drogi stempla. 
6. Przebieg siły wykrawania w funkcji wielkości luzu. 
7. Wskaźnik odkształceń plastycznych – co to jest? 
8. Co to jest luz optymalny ze względu na pękanie? 
9. Jak wygląda powierzchnia wykrojki wykrawanej z luzem zerowym i z luzem 

zwiększonym? 
 
 

Źródło: F. Stachowicz, Przeróbka Plastyczna Laboratorium, Rzeszów 2003 


