TVARENI



Zakladni druhy tvareni

Tvareni — beztfiskové zpracovani kovu.
Objemové tvareni

— dojde k vyrazné zmene tvaru a zvétseni
plochy puvodniho polotovaru za studena nebo
po ohrevu.

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



Tvaritelnost

Tvaritelnost materialu - je jejich schopnost ke
Zpracovani tvarenim.

- Mechanickeé (Re, Rpy,, Rm, A)
- Technologické (péchovani, rozkovani, derovani
a rozstepeni,. -
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Objemove tvareni

Metody objemoveho tvareni jsou pomerne
rozmanité a rozsirené.

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

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



Tvaritelnost — tvareni za tepla

o Ohfevem 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 (plynové — viz. ob O
elektrické (indukéni). A
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Volné kovani

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

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

Prodluzovani — ucelem je prodlouzeni polotovaru
za souCasneho zmensSovani pricneho prurezu.

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

Kovani na trnu — pouziva se k rozSirovani a
prodluZzovani pruméru krouzku na ukor jeho
tloustky:.

Ohybani — umoznuje zakrivit podélnou osu
vykovku, ¢imz se méni i jeho prurezny tvar.



Zapustkove kovani

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

o vhodné prfedevsim 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 znacné mensi (bézné oceli 0,01 + 0,05 m -
s .

Hydraulické lisy se vyuzivaji pro:
* kovani velkorozmerovych vykovku (ramy,
panely, prepazky);
* kovani protlacovanim (dlouhé duté vykovky);
* kovani obtizne tvaritelnych slitin;
* presné kovani tvarové slozitych vykovku v
uzavrenych zapustkach.



Pozadavky na zapustky

Zapustky jsou vystaveny:

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

tepelnému namahani — stridani teplot — vznik
napeti — vznik mikrotrnlinek ; 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
(kladkami, taliri).
Metody: valcovani podelnée, valcovani pricne,
valcovani zavitu, ...
Stroje: valcovaci stolic
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Protlacovani

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

ProtlaCovani — zpétné (viz. obr.), dopredne,
kombinované, stranove.

protlocek odfiukovan
stlocerym wIduchem

Stroje: protlacovaci lisy.



Tazeni

Tazenim dosahujeme zmény prufezu polotovaru
(taZeni trubek, dratu).

Tazeni - dratu (jednoduché, stup =~ "~ 7
- profilu (kruhové, ploché, ..), - — .
- trubek (viz. obr.). '
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Plosne tvareni

Mezi hlavni metody plosneého tvareni patri:
strihani,
ohybani,
tazeni,
tlaceni.

K ploSnému tvareni dochazi za studena (za
tepla).



Strihani

Strihani je oddélovani materialu zatézovanim nad
mez pevnosti ve strihu.
Strihani: - za studena (tenkeé plechy),
- za tepla (tluste profily).

Strihani rucni, nebo strojni. Striha se mezi
rovaymi nebo sikmymi nozi.
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Strihani — strizna sila

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

O — stfizny obvod, =
S — tloustka materialu,

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

Pridriovac
Material

a StiZnice

Stroje: nuzky rucni, strojni tabulove, lisy a
specialni vystrihovaci stroje, ..






Ohybani - princip
_
Stroje: ruéni nebo strojni

ohybacky, lisy, zkruzovackv
prosté ohybdni chrarovani

zakruZovani lemovan(
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Tazeni
]

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

plochy do prostoroveho tvar -

Stroje: lisy.




Tlaceni
]

TlaCeni je pretvareni rovinného 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.),
elektrohydraulicke tvareni,
elektromagnetické tvareni, — ﬁ/f
termalni tvareni apod. %
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