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DOBDOBÓÓR MATERIAR MATERIAŁŁUU

PRAWIDŁOWE DOBRANIE GATUNKU MATERIAŁU MA 
ZDECYDOWANY WPŁYW NA JEGO ZACHOWANIE 
JAK I TRWAŁOŚĆ PODCZAS EKSPLOATACJI

Przy doborze materiału należy uwzględnić: 

- typowe zastosowanie zalecane przez producenta stali
- zakres temperatury pracy narzędzia
- optymalną twardość w warunkach pracy
- ciągliwość narzędzia



DOBDOBÓÓR MATERIAR MATERIAŁŁUU

ZASTOSOWANIE - Kucie Matrycowe na gorąco
Stal A Stal B

Dobór mniej 
właściwy



DOBDOBÓÓR MATERIAR MATERIAŁŁUU

DOBÓR CIĄGLIWOŚCI PODCZAS PRACY
Stal A Stal B

Dobór mniej 
właściwy



OBROBRÓÓBKA CIEPLNABKA CIEPLNA

WSZYSTKIE GATUNKI MATERIAŁÓW DO KUCIA 
MATRYCOWEGO MUSZĄ BYĆ PODDANE OBRÓBCE 
CIEPLNEJ.

OBRÓBKA CIEPLNA NADAJE ODPOWIEDNIE 
WŁAŚCIWOŚCI TECHNOLOGICZNE STALI.

PRAWIDŁOWO PRZEPROWADZONA OBRÓBKA CIEPLNA ZAPEWNIA;

-ZWIĘKSZENIE ŻYWOTNOŚCI NARZĘDZI NAWET O 100%

NIEPRAWIDŁOWO WYKONANA OBRÓBKA CIEPLNA MOŻE BYĆ
PRZYCZYNĄ:

-ZMNIEJSZENIA WYDAJNOŚCI NARZĘDZIA NAWET DO  40%



OBROBRÓÓBKA CIEPLNABKA CIEPLNA

W celu zapewnienia właściwej obróbki cieplnej wszystkie procesy 
powinny być wykonywane na urządzeniach pozwalających na 
przeprowadzenie procesu obróbki stali wg wskazań producenta 
stali.

Urządzenia powinny :
• mieć możliwość kontroli  temperatury wsadu
• zapewniać temperatury wytrzymania i hartowania zalecane przez 

producenta stali
• zapewniać odpowiednie chłodzenie w celu uzyskania optymalnej 

struktury
• zapewniać uzyskiwanie optymalnej warstwy azotowanej
• zapewniać uzyskanie wymaganych twardości i głębokości warstwy 

azotowanie dla odpowiedniego gatunku stali



OBROBRÓÓBKA CIEPLNABKA CIEPLNA

HARTOWANIE
Odpowiada za 70% własności eksploatacyjnych

Złe przeprowadzone może spowodować nadmierny rozrost ziarna , 

zbyt szybkie odpuszczenie stali podczas pracy, słabą ciągliwość-
pękniecie narzędzi



OBROBRÓÓBKA CIEPLNABKA CIEPLNA

• AZOTOWANIE
• Odpowiada za 30% własności eksploatacyjnych
• Złe przeprowadzone może spowodować szybsze 

zużycie się narzędzia



EKSPLOATACJAEKSPLOATACJA

W 40% PRZYPADKÓW OBNIŻENIA TRWAŁOŚCI NARZĘDZIA 
NAWET O 80% PRZEWIDYWANEGO CZASU PRACY JEST TO 

NIEWŁAŚCIWA EKSPLOATACJA.

Główną przyczyna jest PRZEGRZEWANIE NARZĘDZI w wyniku braku 
chłodzenia lub jego niedostateczności ( potwierdzona w 80% 

stwierdzonych zdarzeń)
Pozostałe przyczyny to:
- Zbyt wysokie parametry ustawienia pracy maszyny (10%)

- Niewłaściwa obsługa personelu (10%)



EKSPLOATACJAEKSPLOATACJA
PRZEGRZEWANIE NARZPRZEGRZEWANIE NARZĘĘDZI DZI 

PODCZAS PRZEGRZANIA 

- W NARZĘDZIU NASTĘPUJE GWAŁTOWNY SPADEK JEGO 
TWARDOŚCI 

PROCES ODPUSZCZANIA ZAPEWNIA NAM TYLKO PRAWIDŁOWĄ
PRACĘ NARZĘDZIA DO TEMPERATURY  W KTÓREJ BYŁ
PRZEPROWADZANY TEN PROCES

Przykład przegrzania narzędzi na spadek jego twardości poniżej
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