TVARENI



Zakladni druhy tvareni

Tvareni — beztfiskové zpracovani kovu.
Objemove tvareni

— dojde k vyrazne zmene tvaru a zvetseni
plochy puvodniho polotovaru za studena nebo
PO ohrevu.

Plosné tvareni
— plech je pri zanedbatelné zmene tloustky a
plochy pretvoren do prostoroveho tvaru.



Tvaritelnost

Tvafritelnost materialu - je jejich schopnost ke
Zpracovani tvarenim.

- Mechanicke (Re, Rpy,, Rm, A)
- Technologickeé (pechovani, rozkovani, derovani
a rozstepeni, . -

22




Objemove tvareni

Metody objemoveého tvareni jsou pomerne
rozmanité a rozsirene.

Patri sem metody:
kovani,
valcovani,
protlacovani,
tazeni.

U vetsiny metod objemového tvareni se tvari za
tepla (vyjimecCneé za studena).



Tvaritelnost — tvareni za tepla

_
o Ohrfevem se rozpousti precipitaty, homogenizuje
struktura.
o Doba ohrevu ma byt co nejkratSi pro minimalni
oduhliCeni, opal a zhrubnuti zrna).
K ohrevu se pouziva peci:
komoroveé (plynove — viz. ob
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Volné kovani

o Volné kovani - pouziva se v kusove vyrobe
malych a stfednich vykovku u oprav, udrzby,
v zamechictvi a umeleckem kovarstvi.

Ruéni (nafadi: kovadlina, kladiva o
naradi).
Strojni (stroje: buchary, lisy).
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Volné kovani - rucni

Prodluzovani — ucelem je prodlouzeni polotovaru
za souCasného zmensovani pricného prufezu.

Pechovani — material je stlacovan ve smeru osy,
rozSifuje se prufez na ukor délky. Pouziva se
pro kovani rotacnich vykovku.

Kovani na trnu — pouziva se K rozsSifovani a
prodluzovani pruméru krouzku na ukor jeho
tloustky.

Ohybani - umoznuje zakrivit podélnou osu
vykovku, Cimz se meéni i jeho prufezny tvar.



Zapustkove kovani

Kovanim dochazi k vyplneni dutiny zapustky, a tim
K dosazeni pozadovaneho tvaru.
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bucharech
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Zapustkove kovani na

o vhodné predevsim pro kovani drobnych vykovku nebo
vykovku o velké hmotnosti a vySkové slozitych vykovku.

o rychlost beranu bucharu je az9 m - s,




Zapustkove kovani na hydr.
lisech

Rychlost beranu je oproti bucharum ¢i klikovym
lisum znaéné mensi (bézné oceli 0,01 + 0,05 m -
s ).

Hydraulické lisy se vyuzivaji pro:
* kovani velkorozmérovych vykovku (ramy,
panely, prepazky);
* kovani protlacovanim (dlouhé dute vykovky);
* kovani obtizne tvaritelnych slitin;
* presné kovani tvarove slozitych vykovku v
uzavienych zapustkach.



Pozadavky na zapustky

Zapustky jsou vystaveny:

mechanickému namahani -  zapustky
bucharu, které jsou zatézovany dynamicky pfri
kovani,

tepelnému namahani — stridani teplot — vznik
napeti — vznik mikrotrhlinek ; povrchova
teplota dutiny az 500°C, u vystupku dutin az
600°C.

Hlavni pozadavky na oceli pro zapustky jsou
vysoka pevnost, houzevnatost a
oteruvzdornost, nizka tepelna roztaznost a co
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Valcovani

Valcovani je zpracovani materialu pretvarenim,
probihajicim mezi otacCejicimi se valci
(kKladkami, taliri).
Metody: valcovani podelne, valcovani pricne,
valcovani zavitu, ...
Stroje: valcovaci stolic




Protlacovani

ProtlaCcovani je pretvareni materialu nad mezi
Kluzu ( pracovni tlaky 1500-3000 MPa).

ProtlaCcovani — zpetné (viz. obr.), dopredne,
kombinovane, stranove.

protlocek odfiukovan
stlocerym wIduchem

Stroje: protlacovaci lisy.



Tazeni

TaZzenim dosahujeme zmény prufezu polotovaru
(tazeni trubek, dratu).

Tazeni - dratu (jednoduche, stup=-: = 7
- profilu (kruhové, ploché, ..), — .
- trubek (viz. obr.).
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Plosne tvareni

Mezi hlavni metody plosneho tvareni patfi:
strihani,
ohybani,
tazeni,
tlaceni.

K plosneému tvareni dochazi za studena (za
tepla).



Strihani

Strihani je oddelovani materialu zatezovanim nad
mez pevnosti ve strihu.
Strinani: - za studena (tenké plechy),
- za tepla (tluste profily).

Strihani rucni, nebo strojni. Striha se meazi
rovhymi nebo sikmymi nozi.
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Strihani — strizna sila

Strizna sila: F,=(1,17az1,3). O.s. Ts, kde

O — stfizny obvod, e
S — tloustka materialu,

Is — pevnost materialu ve strihu.
Mezi nozi je nutna vule — z

Pridriovac
Material

a StiZnice

Stroje: nuzky ruéni, strojni tabulové, lisy a
specialni vystrihovaci stroje, ..






Ohybani - princip
_
Stroje: rucni nebo strojni

ohybacky, lisy, zkruzovackv
prosté ohybdni chrarovani

zakruZovani lemovan(
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Tazeni
]

Tazeni je pretvareni rovinné J ¢ ~toind sio
, pridrzavaci sila : taznik

plochy do prostorového tvar -

Stroje: lisy.




Tlaceni

TlaCeni je pretvareni rovinneého tvaru na
prostorovy za rotace. Plech se pritlaCuje

kladkou k modelu.
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Tvareni kovu - nekonvencni

__metody

Nekonvencni metody tvareni:

tvareni vybuchem (viz. obr.),
elektrohydraulické tvareni,
elektromagnetické tvafeni, — ﬁ/f
termalni tvareni apod. Z

2 B
| — L =
; b T i { N
] I |3 |
i - +r S—
WM A e FKM'M'I"H
1] I_
g 3 = o - < T3 e
i =] & [l ]
o W By 5 a Fe &3



Zaver
Literatura:

[1] Vondracek, F. Materialy a technologie | a I, 1985,
243+244s.

[2] Dvorak, M., MareCkova, M. Technologie tvareni -
Studijni opory pro kombinovane studium |I. stupen, 2.
rocnik CTT-K, 2006.

[3] Hluchy, M., Kolouch, J. Strojirenska technologie 1.
Scientia, 2007, 266 s.

[4]


http://www.ksp.tul.cz/cz/kpt/obsah/vyuka/skripta_tkp/sekce/obsah_kovy.htm
http://www.ksp.tul.cz/cz/kpt/obsah/vyuka/skripta_tkp/sekce/obsah_kovy.htm

