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„Implementácia inovatívnych foriem učenia a praktického tréningu do vzdelávania v oblasti 
výrobných technológií a výrobného manažmentu s cieľom zvýšiť atraktívnosť štúdia a podporiť 

rozvoj prierezových kompetencií absolventov“



Strihanie 



Principiálne schémy strižných nástrojov

a – jednoduchý, 

b – postupový, 

c – zlúčený, 

d – združený, k – krok

Nástroje na strihanie
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Jednoduchý strižný nástroj

Jednoduchý uzatvorený strižný nástroj 

1 – horná upínacia doska, 2 – dolná upínacia doska, 

3 – strižník, 4 – vodiaca doska, 5 – vodiace lišty, 

6 – strižnica, 7 – základová doska, 8 – upínacia stopka, 

9 – oporná doska

Strižné nástroje sú:

- Otvorené nástroje (bez vedenia

strižníka voči strižnici),

- Uzatvorené nástroje (strižník je 

vedený voči strižnici, napr.     

vodiacou doskou, vodiacimi stĺpikmi,

strižnicou a iné). 
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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 lišta, 

11 – vodiaca doska, 

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

medzi strižníkom a strižnicou, rovnaká.
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Strihanie – strižná medzera 

0)12,003,0( sažzopt 

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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Energosilové parametre pri strihaní

sS kSF 
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hFA SS 

Strižná sila 

Strižná práca 
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sS kSF 

hFA SS
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Energosilové parametre 

pri strihaní tabuľovými nožnicami
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Materiál STN 41 1700 (Rm = 700 až 850 MPa) s hrúbkou s0 = 3,3 mm,           

MPa, b = 500 mm, φ = 4o

Strihanie šikmými nožmi – príklad 
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Priebeh strižných síl

1 – pri rovnobežných nožoch, 2 – pri sklonených nožoch, 

— – skutočný priebeh strižnej sily, - - - – teoretický priebeh strižnej sily,

Fs – strižná sila, l(h) – dráha pohyblivého noža

Strihanie šikmými nožmi – príklad 
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Nástrihový plán

Nástrihové plány (NP) delíme:

- podľa druhu odpadu na:

- NP s odpadom,

- NP s čiastočným odpadom,

- NP bez odpadu.

- podľa počtu radov na:

- jednoradový NP,

- dvojradový NP,

- viacradový NP,

- s otáčaním pásu.    1 2
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Nástrihový plán

Technologický odpad

Konštrukčný odpad
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Nástrihový plán – využiteľnosť polotovaru (VP)
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VP na páse

VP na tabuli
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Nástrihový plán – príklad
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Nástrihový plán – príklad

Bp

Lp

1A

1000

2000

Materiál STN 41 1500 (Rm = 500až620 MPa) 

formát 1000x2000 mm, so = 2 mm. Ročná séria 

52 000 ks. 

Rozmery súčiastky: 

a = 30 mm, 

b = 53 mm, 

d = 10 mm 

a

d

b
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mmsaa 4,22.2,1.2,1 021 

1A

Materiál STN 41 1500 (Rm = 500až620 MPa) 

formát 1000x2000 mm, so = 2 mm. Ročná séria 

52 000 ks. 

Rozmery súčiastky: 

a = 30 mm, 

b = 53 mm, 

d = 10 mm 

a

d

b

Lp = 1000 mm

Bp = b+2.a2=53 + 4,8 = 57,8 = 58 mm

K = a+a1 = 30+2,4 = 32,4 mm

a1a1

Bp

Lp

a2

a2

K

Nástrihový plán – príklad
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Nástrihový plán – príklad
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Nástrihový plán – príklad
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K

K

Nástrihový plán – príklad
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mmsa 4,22.2,1.2,1 02 

1A

a1a1

Bp

Lp

a2

a2

Rozmery pásu:

Lp = 1000 mm

Bp = b+2.a2=53 + 4,8 = 57,8 = 58 mm

Počet pásov z tabule:

nt = 2000 : 58 = 34,48 = 34 ks

Počet výstrižkov na páse:

np = 1000 : 32,4 = 30,8 = 30ks

Nástrihový plán – príklad

© doc. Ing. Jana ŠUGÁROVÁ, PhD., UVTE, MTF STU Trnava



1A

Materiál STN 41 1500 (Rm = 500až620 MPa) 

formát 1000x2000 mm, so = 2 mm. Ročná séria 

52 000 ks.

Rozmery súčiastky: 

a = 30 mm, 

b = 53 mm, 

d = 10 mm 

a

d

b

Plocha súčiastky: 

2
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Nástrihový plán – príklad
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Bp

Lp

1B

Materiál STN 41 1500 (Rm = 500 až 620 MPa) 

formát 1000x2000 mm, so = 2 mm. Ročná séria 

52 000 ks.

Rozmery súčiastky: 

a = 30 mm, 

b = 53 mm, 

d = 10 mm 

a

d

b

1000

2000

Nástrihový plán – príklad
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mmsaa 4,22.2,1.2,1 021 

1B

Materiál STN 41 1500 (Rm = 500až620 MPa) 

formát 1000x2000 mm, so = 2 mm. Ročná séria 

52 000 ks. 

Rozmery súčiastky: 

a = 30 mm, 

b = 53 mm, 

d = 10 mm 

a

d

b

Lp = 1000 mm

Bp = a+2.a2=30 + 4,8 = 34,8 = 35 mm

K = b+a1 = 53+2,4 = 55,4 mm

a1a1

Bp

Lp

a2

a2

K

Nástrihový plán – príklad
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1B

Rozmery pásu:

Lp = 1000 mm

Bp = a+2.a2=30 + 4,8 = 34,8 = 35 mm

Počet pásov z tabule:

nt = 2000 : 35 = 57,14 = 57 ks

Počet výstrižkov na páse:

np = 1000 : 55,4 = 18,05 = 18 ks

Počet tabúľ plechu:

- súčiastok z 1 tabule: 57 . 35 = 1 995 ks

- tabúľ plechu: 52 000 : 1 995 = 26 ks

a1a1

Bp

Lp

a2

a2

mmsaa 4,22.2,1.2,1 021 

Nástrihový plán – príklad
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1B

Materiál STN 41 1500 (Rm = 500až620 MPa) 

formát 1000x2000 mm, so = 2 mm. Ročná séria 

52 000 ks.

Rozmery súčiastky: 

a = 30 mm, 

b = 53 mm, 

d = 10 mm 

a

d

b

Plocha súčiastky: 
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Nástrihový plán – príklad
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1B Využiteľnosť polotovaru: 

1A Využiteľnosť polotovaru: 

!

2A a 2B
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Nástrihový plán – príklad
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1B Materiál STN 41 1500 (Rm = 500až620 MPa) formát 

1000x2000 mm, so = 2 mm,s = 390 až 458 MPa. 

Ročná séria 52 000 ks.

Rozmery súčiastky: 

a = 30 mm, 

b = 53 mm, 

d = 10 mm 

a

d

b

Využiteľnosť polotovaru: 

Výpočet strižnej sily: 

Výpočet strižnej práce: 

Voľba výrobného zariadenia: LEN 40P (400 kN) Polotovarov na ročnú sériu: 26 ks tabúľ formátu 

1000 x 2000 mm

%5,77100
2000000

96,1550757
100

2000.1000

46,1511.18.57
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Voľba polotovaru a stroja – príklad
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Strižný nástroj – postupový 
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Strižný nástroj – strižnica

Uhol lomenej chrbtovej plochy sa volí 

v rozsahu 3 až 5o.
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Strižný nástroj – strižnica
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Strižný nástroj – strižník
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Strižný nástroj – rozmery strižnice a strižníka

Tolerancia strižníka h5

Tolerancia strižnice H6
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Strižný nástroj – rozmery konštrukčných častí

min. 25 mm

v DÚ
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Strižný nástroj – ťažisko (grafické riešenie)

Vláknový polygón
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Strižný nástroj – ťažisko (analytické riešenie)

Rovnosť momentov tvárniacich síl
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Strižný nástroj – upínacie stopky
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Postupový uzatvorený strižný nástroj  

Strižný nástroj – zostavný výkres
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Energosilové parametre – kontrola stroja
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Strihanie pomocou nepevného prostredia 

Univerzálny nástroj je púzdro, v

ktorom je umiestnený gumový blok

zložený zvyčajne z niekoľkých

„dosiek“ hrúbky 25 až 30 mm,

tvrdosť gumy býva (60)75 až 85(90)

˚Shore.

Strižník je upevnený na tzv. opornej

doske a na jeho čelnej ploche je

umiestnený polotovar, centrovaný

fixačnými kolíkmi.
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Strihanie pomocou nepevného prostredia 

Tlak v technickej gume stúpa na

40 až 50 MPa.

Výška gumovej výplne by mala

byť minimálne 3x vyššia ako je

výška strižníka.
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Strihanie pomocou nepevného prostredia 

Tlak na odstrihnutie  

Al a jeho zliatiny a Cu a jej zliatiny

Oceľ
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Strihanie pomocou nepevného prostredia 
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Strižný nástroj – ťažisko 

(grafické a analytické riešenie)



Strižný nástroj – ťažisko 

(grafické a analytické riešenie_príklad)

Vláknový polygón https://www.youtube.com/watch?v=t9uZx_jFNX4
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Strižný nástroj – ťažisko (grafické riešenie_príklad)

Vláknový polygón
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Strižný nástroj – ťažisko (analytické riešenie_príklad)

Rovnosť momentov tvárniacich síl

x

y

F1 F2

F3

x1

x2

0

x3

xT

T
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