
PROGRESÍVNE  METÓDY  TVÁRNENIA

Strihanie



Strihanie – fázy strihania

Pružná fáza – začína pri kontakte strižných hrán so strihaným materiálom a

končí dosiahnutím medze sklzu Re v rovine strihu. Táto fáza prebieha počas

vnikania strižnej hrany do vzdialenosti asi 5 až 8 % z hrúbky strihaného

materiálu.

Fáza tvárnej deformácie – napätie sa zvyšuje až na hodnotu pevnosti

v strihu. Hĺbka vniku strižníka do materiálu je 10 až 25 % hrúbky strihaného

materiálu. V mieste kontaktu strižných hrán s materiálom sa začínajú vytvárať

mikrotrhliny.

Fáza porušenia – nastáva po prekročení hodnoty pevnosti v strihu, kedy

dochádza k vzniku a šíreniu trhlín po sklzových rovinách. Po ich spojení sa

materiál oddelí. Oddelenie materiálu nastane skôr ako prejde strižník celou

hrúbkou materiálu.

Vzdialenosť, ktorú prejde strižník od okamihu dotyku s materiálom po jeho

oddelenie je definovaná ako hrúbka čistého strihu.
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Strihanie – fázy strihania
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Strihanie – operácie 

Operácie strihania

a – jednoduché strihanie, 

b – dierovanie, 

c – vystrihovanie, 

d – ostrihovanie, 

e – pristrihovanie, 

f – nastrihovanie, 

g – prestrihovanie, 

h – pretrhávanie, 

i – vysekávanie
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Nástroje na strihanie

Uzatvorený strižný nástroj

(s vedení strižníka voči strižnici)

1 – upínacia stopka, 

2 – strižník, 

3 – polotovar (pás plechu), 

4 – kolík, 

5 – strižnica, 

6 – základová doska, 

7 – doraz, 

8 – výstrižok, 

9 – odpad (perforovaný polotovar), 

10 – vodiaca doska, 

11 – vodiaca lišta, 

12 – dolná upínacia doska, 

13 – oporná doska, 

14 – horná upínacia doska, 

15 – skrutka
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Strihanie – strižná medzera 
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Na tvar strižnej plochy výrazne vplýva strižná medzera z (c, ms), čo je

vzdialenosť medzi strižnými hranami. Pri strihaní na strižných nástrojoch sa

používa pojem strižná vôľa v.

Strižná voľa je rozdiel medzi rozmerom pracovných častí strižníka a

strižnice (dk, Dc).

Strižná medzera je polovica strižnej vôle a má byť po celom obvode,

medzi strižníkom a strižnicou, rovnaká.
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Strihanie – kvalita strižnej plochy

pscsz 032,0

  pscsz 015,05,132,0 0 

Pre materiály s hrúbkou s0 ≤ 3 mm, platí:

Pre materiály s hrúbkou s0 > 3 mm, platí:

Tvar a kvalita strižnej plochy

1 – pásmo zaoblenia (0,06s0), 

2 – pásmo plastického strihu (0,1s0), 

3 – pásmo porušenia materiálu (0,8s0), 

4 – pásmo odtlačenia od strižnice (0,04s0), 

αr – zaoblenie strižnej plochy, h – výška 

ostriny, 

hN – hĺbka nerovnosti strižnej plochy
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Strihanie – kvalita strižnej plochy 
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Energo-silové parametre pri strihaní

sS SkF 
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Energo-silové parametre pri strihaní

a
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Energo-silové parametre pri strihaní

a a
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Strihanie – presné strihanie
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Strihanie – presné strihanie

Metódy presného strihania sú:

1.  strihanie so skoseným pridržiavačom,

2.  strihanie s tlačnou obvodovou hranou,

3.  strihanie so zaoblením strižnice alebo strižníka,

4.  reverzné strihanie,

5.  strihanie (pristrihovanie) s kladnou strižnou medzerou,

6.  strihanie (pristrihovanie) so zápornou strižnou medzerou,

7. výroba presného rozmeru strihaním a kalibrovaním.
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Strihanie – presné strihanie

Presné strihanie so skoseným pridržiavačom

1 – strižník, 2 – pridržiavač, 3 – strižnica, 4 – vyhadzovač, 5 – materiál

Vrcholový uhol pridržiavača sa volí 178° 30' a polomer zaoblenia strižnej hrany R ≤ 0,01 mm.
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Strihanie – presné strihanie

S jednou (a) alebo dvomi (b) tlačnými obvodovými hranami 
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Strihanie – presné strihanie

tlačná doska
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doska
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Vhodné materiály pre aplikáciu tejto technológie sú materiály s dobrou tvaritelností za studena.

Drsnosť povrchu strižnej plochy sa pohybuje v intervale Ra = 0,4 až 1 μm, výnimočne Ra = 0,1 μm. 

Maximánla dosiahnuteľná presnosť je IT 6. Plechy s hrúbou od 2,5 do 4 mm je IT 8 až IT 9.
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Strihanie – presné strihanie

S jednou (a) alebo dvomi (b) tlačnými obvodovými hranami 
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Strihanie – presné strihanie

Princíp – vnesenie trojosovej tlakovej napätosti do strihaného materiálu 
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Strihanie – presné strihanie

Zaoblenie strižnej hrany strižnice spôsobí lepšiu kvalitu vonkajšieho obrysu výstrižku a 

zaoblenie strižnej hrany strižníka vnútorného obrysu výstrižku. Strihanie so zaoblenou 

strižnou hranou je vhodné pre mäkké ocele, mosadz, hliník a jeho zliatiny. 

Strižná vôľa je od 0,001 až 0,02 mm.

Presnosť výstrižku sa pohybuje v intervale IT 9 až IT 11 a drsnosť povrchu je Ra = 0,4 až 

0,8 (1,6) μm.

Strihanie so zaoblením strižnice alebo strižníka 

1 – strižník, 

2 – polotovar, 

3 – strižnica, 
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Strihanie – presné strihanie

Výstrižky majú charakteristické zaoblenie z oboch strán a sú bez ostrín.

Do hrúbky strihaného materiálu 3,5 mm je možné vystrihovať výstrižky bez použitia

obvodových tlačných hrán.

Reverzné strihanie
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Strihanie – presné strihanie

Výroba presných rozmerov pristrihovaním s kladnou vôľou 

vonkajších (a) a vnútorných plôch (b)

1 – strižník, 2 – strižnica, 3 – materiál, 4 – ustavovacia doska

a b
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Strihanie – presné strihanie

U pristrihovania vonkajšieho otvoru so zápornou vôľou je rozmer strižníka o 0,1 až (0,2) 0,5 mm väčší

ako rozmer strižnice. Preto nesmie strižník dosadnúť na strižnicu, len sa priblížiť na vzdialenosť

maximálne 0,2 až 0,4 mm.

Pre túto metódu sú vhodné tvrdé a polotvrdé nelegované ocele.

Na túto metódu je vhodné okrem klasických hydraulických a výstredníkových lisov použiť i špeciálne

pristrihovacie lisy s kmitavým pohybom o frekvencii 700 až 1000 kmitov a amplitúde 0,5 až

1,5mm.

Drsnosť povrchu strižnej plochy je v rozsahu Ra = (0,8 až 1,6) mm.

strižník 

materiál 

strižnica 

Výroba presných rozmerov pristrihovaním o zápornou vôľou
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Strihanie a kalibrovanie

Výroba presných rozmerov kalibrovaním vonkajších (a) a vnútorných plôch (b)

a b

1 – strižník, 2 – strižnica, 3 – materiál, 4 – ustavovacia doska
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a b

Kalibrovanie otvorov sa realizuje kalibrovacím trňom, ktorý má jednu alebo viac

kalibrovacích plôch o šírke 1 až 3 mm, s nábehom a prebehom skoseným pod uhlom 5°.

Pri kalibrování vonkajších obrysov výstrižkov, střižník pretlačí výstrižok cez strižnicu,

ktorá má zaoblené hrany.

Prídavky sa pohybujú v intervale 0,15 až 0,40 mm. Polomer zaoblenia strižnice sa používa

v rozsahu od 0,5 do 1,5 mm. Odpruženie pri kalibrovaní je 0,02 až 0,06 % príslušného

rozmeru.

Strihanie a kalibrovanie

Výroba presných rozmerov 

kalibrovaním 

vonkajších (a) a vnútorných plôch (b)
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