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c) prebyte¢ny material je vytlacen do zvlastni dutiny a vytvori tzv. vyronek, ktery se dodate¢né odstranuje
ostfihavanim

obr. postup pfi kovani do zapustky

obr. Polotovar vykovek s vyronkem fez vykovkem

Charakteristika zapustek

Zapustky jsou nastroje pro kovani presnéjSich vykovkl. Jsou tvofeny hornim a dolnim dilem, ve kterych
jsou dutiny pro vykovek. Zapustky maji na svislych sténach ukosy a zaoblené hrany a rohy pro snadnéjsi
pfemistovani ¢astic, tim se sniZuje zmetkovitost, praskani zapustek v rozich a usnadfiuje se vytahovani
vykovku.

Rozdéleni zapustek:

1) podle kovaciho stroje: rozdélujeme na zapustky pro buchary a lisy.

a) pro buchary — tyto zapustky jsou vhodné se zfetelem na prokovani pro ploché vykovky o mensi
hmotnosti. Castice se pfi tvafeni pohybuiji rychleji proti sméru pohybu beranu a vyplfiuji snadné&ji dutiny
v horni zapustce, a proto ma-li dutina hlubSi misto, umisti se v horni zapustce.

b) pro lisy — tyto zapustky se pouzivaji i pro vykovky o velké hmotnosti vétSich prarezd. Castice se
pohybuji pfi kovani rychleji ve sméru pusobeni beranu a vypliuji rychleji dutinu dolni zapustky a proto se
hlub&i mista umisti do spodni zapustky.

2) podle dutiny:
a) oteviena zapustka — kove polotovar, ktery ma vétSi objem, nez je objem dutiny zapustky
b) uzaviena zapustka — nema dutinu pro vyronek, jsou vhodné pro pfesnéjsi vykovky ve vétSich sériich.
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3) podle operace

a) predkovaci —pouziva se pro kovani slozitéjSich vykovkd kovanych v nékolika postupech ( napf.
ohybani, péchovani, prodluzovani

b) dokonéovaci — pouziva se u slozitéjSich vykovkul, kdy se polotovar nejdfive pfedkova ( aby se co
nejvice pfiblizil kone¢nému tvaru vykovku) a potom se dokonc¢i v dokon&ovaci zapustce. Hotovy vykovek
se zbavuje okuji, tepelné zpracovava a popfipadé kalibruje.

c) postupova — pouziva se tam, kde nelze vykovat vykovek najednou. Tyto zapustky jsou opatfeny
vyménitelnymi zapustkovymi vloZzkami kruhového nebo obdélnikového tvaru, které jsou upnuty
v typizovaném drzaku.

d) kalibrovaci — pouzivaji se ke kovani vykovku po ostfizeni vyronku a slouzi k ziskani vétsi presnosti

e) ostfihovaci — slouzi k oddéleni vyronku

Material zapustek
Zapustky se vyrabéji z oceli tfidy 19 650 a 19 720, coz jsou materialy, které maji zvySenou odolnost proti
otéru a pracovnim teplotam. Pracovni dutiny se vyrabéji elektrotechnickym obrabénim

Specialni metody tvareni

Mezi specialni metody tvareni za tepla patfi:

1) Rotaéni kovani

Pouziti: pro vyrobu valcovych a kuZelovych sou&asti pfesného tvaru, které se uz nemuseji dale obrabét
Podstata: Kladiva, kterd maji na svém konci umistény kalené valeCky, jsou posuvné ulozena v rotacni
hlavé. Béhem rotace jsou odstfedivou silou vytlaovana na obvod, kde narazi na kalené valecky, které
jsou ulozeny ve vénci. PFi rotaci narazeji kalené vale¢ky na sebe a vlivem razu dochazi k odmrsténi
zapustek zpatky do stfedu, kde se nachazi kovana ty€ a dojde ke kovani. (Rotacni hlava kona 500 ot./min
a zapustka vykona 60 uderd za minutu)

Vyhody: Uspora materialu, pfesny tvar a dobra jakost povrchu, zlepSeni mechanickych vlastnosti
materialu, velka produktivita.

Nevyhody: velka hluénost, vysoka pofizovaci cena zapustek, omezena velikost vyrobku velikosti stroje
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Obr. Rotaéni kovani
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2) Kovani do uzaviené zapustky

Pouziti: pro vykovky s rdznymi vystupky ze slitin hliniku, médi nebo oceli.

Podstata: Pfesné mnoZstvi materidlu se vloZi do zapustky, kde je podrobeno tlaku lisovniku a tim
vznikne pozadovany tvar. U tohoto zpusobu kovani nema zapustka dutinu pro vyronek a proto se musi
pfesné spocitat mnoZstvi materialu, ktery se bude kovat.Pfi nepfesném vypoctu vznikd mezi lisovacim
pouzdrem a kusovnikem nezadouci otfep.

Obr. Kovani do uzaviené zapustky

3) Vicecestné kovani

Pouziti: pro velké strojni soucasti slozitych tvard.

Podstata : material je v uzaviené zapustce podroben tlaku z nékolika stran.Spodni zapustka je opatfena
vyrazeCem. Vykovky vyrabéné touto metodou jsou pfesné s minimalnimi pfidavky na obrabéni, dobrou
jakosti povrchu, protoze vlakno je dokonale pfizpusobeno tvaru vykovku.



evropsky

socialni : MINISTERSTVO SKOLSTV 0P Vzdélavani
fond v CR EVROPSKA UNIE MLADEZE A OVYCHOV pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Obr. Vicecestné kovani
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Tvareni za studena

PFi tvafeni za studena, kvuli nizké teploté, nenastava zotaveni ani rekrystalizace a proto zUstavaji krystaly
deformovany a rovnéz napéti v kluznych rovinach zlistane zachovano. Tim dochazi ke zvySeni meze
kluzu, pevnosti a tvrdosti, ale klesa houzevnatost a taznost materialu. Chceme-li takovyto material dale
tvaret, musi se jeho deformované krystaly upravit rekrystalizanim Zihanim.
Zakladni prace tvareni za studena se rozdéluji podle rozsahu deformace do dvou skupin:

1. Stfihani — deformace materialu probiha az do uplného poruseni soudruznosti

2. Tvareni za studena — nastava trvala deformace premisténim &astic, bez poruseni soudruznosti

(ohybéani, taZeni, protlacovani).

Stiihani

Definice: stiihani je postupné nebo sou€asné oddélovani ¢asti materialu dvéma bfity, které se vtladuji ze
dvou protilehlych stran do materialu. Nej¢astéji byva jeden bfit pevny a druhy pohyblivy. Mezi zakladni
prace pfi stfihani patfi: prosté stfihani, dérovani, vystfihovani, ostfihovani, pfistfihovani, nastfihovani,
prostfihovani.

Princip stfihani
Stfihani Ize rozdélit do tfi fazi:
1. Nastava pruzna deformace vlivem plisobeni nastroje.
2. Nastava trvala deformace, jakmile napéti ve stfihaném materialu dosahne vys$si hodnoty nez je
mez kluzu. Nejvétsi deformace vznikaji v okoli stfiznych hran.
3. Nastava nastfihnuti materialu, u stfiznych hran nastroje, jakmile je material namahan nad mezi
pevnosti ve smyku. Vzniklé trhliny se rychle rozSifuji, az se vystfizek uplné oddéli od zakladniho
materialu dfiv, neZ projde nastroj celou tloustkou stfihaného matrialu.



