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Luz mi´dzy stemplem i matrycà - informacje
Guide to Punch & Die Clearances

p e ac a 0% s y ac s u
MMMMaaaatttteeeerrrriiiiaaaallll    GGGGrrrroooouuuupppp
Grupa materia∏ów

HHHHiiiigggghhhh    CCCCaaaarrrrbbbboooonnnn    SSSStttteeeeeeeellll,,,,
HHHHaaaarrrrdddd    BBBBrrrroooonnnnzzzzeeee,,,,    SSSSpppprrrriiiinnnngggg

SSSStttteeeeeeeellll
Stal wysokow´glowa,

twardy bràz, stal
spr´˝ynowa

SSSSttttaaaaiiiinnnnlllleeeessssssss    SSSStttteeeeeeeellll,,,,
MMMMeeeeddddiiiiuuuummmm    CCCCaaaarrrrbbbboooonnnn

SSSStttteeeeeeeellll
Stal nierdzewna, stal

Êredniow´glowa

LLLLoooowwww    CCCCaaaarrrrbbbboooonnnn    SSSStttteeeeeeeellll,,,,
HHHHaaaarrrrdddd    AAAAlllluuuummmmiiiinnnniiiiuuuummmm,,,,

HHHHaaaarrrrdddd    BBBBrrrraaaassssssss
Stal niskow´glowa,
twarde aluminium,

twardy mosiàdz

SSSSoooofffftttt    BBBBrrrraaaassssssss,,,,
AAAAlllluuuummmmiiiinnnniiiiuuuummmm,,,,

CCCCooooppppppppeeeerrrr
Mi´kki mosiàdz,

aluminium, miedê

SSSShhhheeeeaaaarrrr    SSSSttttrrrreeeennnnggggtttthhhh
Wytrzyma∏oÊç na
Êcinanie

kg/cm2 7000 – 14000 4200 – 7000 2800 – 4200 2100 – 2800

Ro l l over

Bu rn ish

Br eakaway

1 - 2%

1 - 2%

1 - 3%

3 - 5%

1 - 3%

2 - 4%

1 - 2%

1 - 2%

2 - 4%

5 - 10%

2 - 4%

4 - 8%

10 - 12%

4 - 6%

6 - 10%

7 - 10%

6 - 10%

4 - 8%

3 - 6%

6 - 10%

22 - 25%

10 - 14%

12 - 15%

18 - 20%

12 - 16%

12 - 16%

20 - 24%

12 - 16%

10 - 14%

7 - 9%

18 - 22%

26 - 32%

16 - 20%

16 - 20%

25 - 28%

16 - 20%

18 - 22%

25 - 27%

18 - 22%

16 - 18%

10 - 14%

25 - 27%

33 - 36%

16 - 23%

Formula for Calculating Blanking Pressure.

Blanking Pressure in tons: P = LTS÷2000

Stripping Pressure
Stripping pressure will not normally exceed 10% of Blanking pressure under normal
conditions.

 Rodzaje otworów 
w zale˝noÊci od luzu 

Minimalny luz Normalny luz Optymalny luz
Maksymalny luz 

(wi´ksza trwa∏oÊç 
narz´dzia)

Aluminium, Hard 
Twarde aluminium

Aluminium, Soft 
Mi´kkie aluminium

Brass, 1/2 Hard 
Mosiàdz pó∏twardy

Brass, Annealed 
Mosiàdz wy˝arzony

Bronze, 1/2 Hard 
Bràz, pó∏twardy

Copper, 1/2 Hard 
Miedê, pó∏twarda

Copper, Annealed 
Miedê, wy˝arzona

Magnesium
Magnez

Stainless, Annealed 
Stal nierdzewna, w stanie wy˝arzonym

Steel, High Carbon 
Stal wysokow´glowa

Steel, Low Carbon 
Stal niskow´glowa 

Use with ejector punches 
Zaleca si´ stosowanie stempli z wyrzutnikiem 

All above clearances are total % allowance of material thickness
Zamieszczone w tabeli wielkoÊci luzu stanowià % gruboÊci wykrawanego 

Obliczanie si∏y nacisku przy wykrawaniu

Si∏a nacisku w tonach 

L = Length of Cut – D∏ugoÊç wyci´cia
T = Thickness of material – GruboÊç materia∏u
S = Shear Strength of material – Wytrzyma∏oÊç materia∏u na Êcinanie

W normalnych warunkach si∏a zdzierajàca nie przekracza 10% si∏y nacisku


