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Tvareni

Podstata: pfi tvareni se plisobenim vnéjSich sil méni tvar, aniz se porusi celistvost materialu, tzn., Ze se
Castice trvale premistuji. Material, ktery je schopen ménit svUj tvar se nazyva plasticky. PFi tvareni
dochazi k deformaci materialu. Podle miry namahani rozeznavame deformaci pruznou (elastickou) a
trvalou (plastickou).

Deformace pruzna — je takova deformace, kdy material plsobenim vnéjSich sil méni sv(j tvar, ale
jakmile sila pfestane pusobit, vraci se zpét do plvodniho stavu tzn., Ze atomy uvnitf materialu méni svou
vzajemnou polohu v rozsahu men8im nez je parametr krystalické mfizky.

Deformace trvala - vznika tehdy, je — li material namahan nad mezi kluzu a material zlistane trvale
deformovan tzn. Ze atomy v mfiZzce méni svou polohu o hodnotu, kterd je vétsi, nez je parametr
krystalické mfizky. Tvafeni rozdélujeme podle teploty na tvareni za studena a za tepla.

Tvareni za studena

Podstata — pfi tvafeni za studena nastava vlivem rdzného sméru kluznych rovin nerovnomérna
deformace, ktera zpusobuje zpevnéni materialu. Pfi tvafeni se zrna deformuiji, prodluzuji se, nejvice ve
sméru pfemistovani kovu a vytvofi tzv. texturu. Provedeme-li u takového materialu rekrystalizaci,
vzniknou zrna zcela nova, nedeformovana, ktera jsou schopna plastické deformace. Vlivem rekrystalizace
se zméni zrnitost struktury podle stupné deformace. Cim vétsi byla deformace, tim bude zrno jemnéjsi a
naopak. Tvarenim za studena se material zpevinuje, tim se zvysi mez pevnosti, kluzu a tvrdost, ale
zmensSuje se vrubova houzevnatost a tvarnost. Ma-li byt takovyto material dale tvaren, musi se
provést rekrystaliza¢ni zihani
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Tvareni za tepla

Podstata: tvareni se déje, bud pusobenim klidnych sil nebo razy. Pfi tvareni za tepla se ohfevem
zmenSuje pevnost a tvrdost materialu, ale zlepsi se jeho tvarnost. Kovy tvafime ve stavu austenitickém,
podle zkuSenosti zahfivame ocel na teplotu 250 — 300° C pod solidem. Spodni teplota kovani je u
podeutektoidnich oceli 30 — 50° C nad teplotou Ac3 u oceli eutektoidnich a nadeutektoidnich je to 30 —
50° C nad teplotou Ac1, protoze pfi této teplot€ ma ocel nejjemnéjsi strukturu a nejvétsi pevnost pfi
velké houzevnatosti. Tvaret se ma pokud mozno s co nejmensim pocétem ohrati, protoze kazdym ohfevem
se Cast materialu pfeméni v kysliénik Zzeleza a ten se odlupuje ve formé okuji a vznikaji tak ztraty
opalem.K ohfevu materialu pouzivame pece hlubinné, kontinualni, elektrické, karuselové a muflové.

Mezi tvafeni za tepla fadime valcovani a kovani.
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Valcovani

Podstata: ocelové ingoty se prohfeji v hlubinnych pecich na teplotu tvafeni a potom se vélcuji na
predvalky. Z téch se vyrabéji kone¢né vyrobky jako jsou plechy, tye, kolejnice a trubky. U kontinualniho
liti se cely proces od vyroby oceli az po konecny vyrobek provadi plynule najednou. Podle uloZeni os
valcd vzhledem k valcovanému materidlu rozeznavame valcovani:

a) podélné — material se tvafi ve sméru podélném

b) pfiéné — material kruhového prufezu se tvari ve sméru radialnim (kolmém k ose)

c) kosé — material kruhového prifezu je tvafen mezi dvéma valci s mimobéznymi osami

a) podélné valcovani b)pFicné valcovani c) kosé valcovani

Valcovani plechu — provadi se pomoci podélného zplsobu na valcovacich stolicich s hladkymi valci,
mezi které je vtahovan material a zaroven je stlaovan a prodluZzovan. Nejdfive se valcuje napfi¢, aby se
dosahlo potfebné Sitfky, potom se plech otoci o 90 ° a valcuje se na délku, tim se dosahne stejnomérné
tloustky a rovhomérné struktury v podélném i pficném sméru valcovani. Valce jsou uloZzeny ve stojanech,
které s pfisluSenstvim tvofi valcovaci stolice, které jsou uspofadany vedle sebe nebo za sebou a tvofi
valcovaci trat. Podle poctu valcu jsou valcovaci stolice dvouvalcové (dua), tfivalcové (tria), universalni.
Zadaného prarezu se dosahne priblizovanim valcu.

Valcovani ty€i — provadi se pficnym valcovanim na kalibrovacich valcich, kde valcovany material
postupné prochazi kalibry, které se zmensuji, aniz se valce k sobé pfiblizuji. Posledni kalibr ma tvar
pozadovaného profilu. Timto zplisobem se vyrabéji ty¢e kruhového, ¢tvercového, Sestihranného prifezu,
ty€e tvaru I, T,L,U, kolejnice

Vyroba trubek — provadi se kosym valcovanim. Trubky se mohou vyrabét za tepla nebo studena jako
trubky svarované (Svové) nebo bezesve.

Trubky bezeSvé — pouzivaji se tam, kde nestali pevnost trubek Svovych. Rozeznavame dva zakladni
zpusoby vyroby: Mannesmannav a Stiefellv.

Mannesmanniv zpusob — pomoci kosého valcovani vznikne ve stfedu vyvalku velké tlakové pnuti, které
poruSuje celistvost materidlu a vytvofi se dutina. Tento zplisob je vhodny pro vyrobu kratkych
tlustosténnych trubek.

StiefelGv zplisob — je zaloZen na stejném principu jako Mannesmann(v, ale pracovni valce maji tvar
kotoucu. Tento zplsob je vhodny pro valcovani trubek mensich rozmér.
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Odkaz na schéma vyroby bezesvych trub

http://www.steel-holding.cz/cs/vyroba/pouivane-technologie/pouzivane-technologie.html#

Kovani
Kovani mize byt bud’ volné nebo zépustkové, strojni nebo ru¢ni.

Strojni kovani
Vyhody : - uleh&uje praci délnikovi
- zproduktivriuje vyrobu
- umoznuje vyrobu téZkych vykovku

Stroje pro tvareni

a) Buchary — hlavni ¢asti bucharu tvofi stojan, beran, Sabota (slouzi k zachycovani Skodlivych otfes(, je
12 — 25x t6zSi nez beran),babka (slouzi k upevnéni kovadla) a kovadlo. Tyto stroje pusobi na material
razy, neprokovaji vSak material v celém prdfezu, vlivem raz(i dochazi k opadavani okuiji.

b) Lisy — plsobi na material klidnou silou, prokovaji material v celém prafezu, nevyhodou jsou zalisované
okuje, které zpUsobuji zpevnéni

Volné kovani

PFi volném kovani muze material tvafeny Udery nebo tlakem volné téci, hlavné vSak ve sméru kolmém
k pusobici sile. U tohoto zplsobu se pouzivaji jednoduché kovaiské nastroje, pfipravky a stroje.Uchylky
rozméru jsou velké, povrch je hruby a nerovny.

Zakladni kovarské nastroje:

a) kovadla — jsou horni a spodni, upinaji se pomoci rybinové €asti. Pracovni ¢asti kovadel jsou kaleny a
mohou se od svislé roviny bucharu natacet o 35 -45 ° , aby se dal material kovat v podélném i pficném
sméru.
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b) klesté — slouzi k pfidrzovani a k manipulaci s materialem

c) sekace — slouzi k oddéleni materialu

d) osazovaci pfilozky — slouzi k vytvofeni zasek( rliznych tvard
e) prubojnik — slouzi k prorazeni otvorti

Zakladni prace volného kovani:

a) péchovani — je to pfima kovarska operace pfi kovani plochych vykovkl (kotoucd, pfirub, vika ) nebo se
pouziva jako pfedbézna operace pro dokonalé prokovani materialu a pro vyhodné&jsi prabéh vlaken
materialu. Pfi péchovani dochazi ke zmenseni vysky a ke zvétSeni plochy tvareného prirezu.

b) prodluzovani — je to nejpouzivanéjsi operace, ktera se pouziva pro vytahovani do délky. Podstatou je
provedeni vétSiho poctu péchovacich operaci vedle sebe za sou¢asného pootaceni materialu o 90°, coz

vede k prodluzovani materidlu a sou¢asné ke zmenseni plochy pfiéného prirezu.

obr. péchovani prodluzovani
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C) osazovani — pfi osazovani musime nejdfive provést zasek pomoci osazovaci pfilozky a teprve potom
provedeme osazeni. Patfi zde jednostranné osazeni, oboustranné osazeni, prosazeni a pfesazeni.
d) dérovani — slouzi k vyrobé dér a provadi se pomoci kovadla a dérovaciho trnu
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Zapustkové kovani

Podstata spoCiva ve tvarovani ohfatého materidlu v dutin€ zapustky, jejiz tvar je shodny s tvarem
vykovku. Rozméry dutiny zapustky jsou zvétSeny o hodnotu smrsténi vychladlého materialu.

Vyhody : - presnéjsi tvar

- lepsi jakost povrchu

- vysoky stupen prokovani
- dobry priibéh viaken (sleduje obrys vykovku )
- vysoka vykonnost a jednoducha obsluha

Nevyhody: vykovky maji omezené rozméry a hmotnost, danou rozmeéry a silou tvareciho stroje.

Postup pri kovani do zapustky:

a) polotovar, ktery ma vétSi objem nez je objem dutiny zapustky a ktery je ohfaty na kovaci teplotu se
vlozi do dutiny zapustky a pUsobi se na néj silou tvafeciho stroje.

b) vlivem sily se material deformuje a vyplfiuje zapustku. U lisu se zapustka vyplni béhem jednoho zdvihu,
u bucharu se dutina vyplfuje postupné béhem nékolika uderd.




