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                                                               Fázy strižného procesu
a) pri optimálnej vôli

b) pri malej vôli
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a) schéma strihania rovnobežnými nožmi

1 – pohyblivý nôž, 2 – strihaný materiál, 3 – pevný nôž

b – šírka pásu plechu, a0 – hrúbka pásu plechu, z – strižná vôľa
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b) schéma strihania sklonenými nožmi
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c) schéma strihania kotúčovými nožmi
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d) schéma strihania v strihadlách
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Schéma strihania jednoduchého nástroja
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Schéma strihania postupového nástroja
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Schéma strihania zlúčeného nástroja
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Schéma strihania združeného nástroja
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Postupový strižný nástroj
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Ohýbanie do tvaru U

                       1 – ohybník, 2 – ohybnica, 3 – vyhadzovač, 4 – ohýbaný výlisok 
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Ohraňovanie

1 – ohybník, 2 – výlisok, 3 - ohybnica, 4- doraz
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Zakružovanie
2 – ohybnica, 3 – ohybník, 5,6, - ohýbaný výlisok, 7 – tŕň
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 a – navíjanie, b – zakružovanie, c – rovnanie, d – pozdĺžne valcovanie (profilovanie)
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 trojvalcové symetrické zakružovanie
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trojvalcové nesymetrické zakružovanie
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štvorvalcové symetrické zakružovanie 
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Uhol odpruženia pri ohýbaní do tvaru V
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Uhol odpruženia pri ohýbaní do tvaru U
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Schéma obyčajného ťahania
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Ťahanie bez pridržiavača
a - prvý ťah, b - druhý a ďalšie ťahy

1 - ťažník, 2 - ťažnica, 3 - ťahaný plech
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                                     a)                                                                          b)          

Schéma hlbokého ťahania s pridržiavačom

a – na jednu operáciu, b – na dve a viac operácii

(1 - ťažník, 2 – ťažnica, 3 – pridržiavač, 4 – ťahaný plech) 

d1 – priemer výťažku po 1. ťahu,

d2 – priemer výťažku po 2. ťahu
PODSTATA PROCESU ŤAHANIA 
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1) Ubíjanie (pechovanie)
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2) Predĺžovanie
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3) Rozkovanie na tŕni
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4) Osadzovanie
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5) Presadzovanie

a - naseknutý blok 

     pripravený k presadeniu

b – presadený výkovok

1, 2 – kovadlá,

3 – podložka,

4 - tyč
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6) Prebíjanie (dierovanie)

 – prebíjací tŕň
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7) Sekanie
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Nástroje pre voľné strojné kovanie na buchare
1 - ploché, 2 - zaoblené, 

3 - kombinované, 

4 - dolné prizmatické, 

5 – polkruhové
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                                       a)                          b)                           c)          

Postup zaplňovania dutiny zápustky

a- pred deformáciou, b- pri kovaní na lisoch, c- pri kovaní na bucharoch
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Typy výronkových drážok pre buchar a pre lis
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Priame lisovanie plastov
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Schéma vstrekovania plastov
1 - vstrekovací piest, 2 - taviaca komora, 3 - zásobník, 4 - lisovacia hmota, 

5 - rozvádzací kužeľ, 6 - vstrekovacia forma, 7 - výlisok, 8 - uzatvárací piest 
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[image: image58.png]Ohybanie na lisoch moZno vykondval roznymi spdsobmi:

a) ochybanie- smer pohybu pohyblivej &innej &Zasti sa zhoduije
so smerom osi uhla tvorer ho ramenon chnutého predmetu obr.4.3.
#iara ohybu je zvy%ajne kratsSia vo vztahu na ohybané ramena.

b) ochrafiovanie- tymio spdsobom sa vyréibajli postupnym ohyba-
nim rézne profily. Ciara ohybu je zvy&ajne dlh&ia ako rameni
ohybu obr.4.4

2 1 403

\

-
Chr. 4.3 Qbr. 4.4
Ohybanie do twvaru U Ohrafiovanie
1-ochybnik, 2-ohybnica, 1-ochybnik, 2-vylisok,
3-vyhadzova&, 4-ohybany vylisok 3-ochybnica, 4-doraz

¢) zakruZovanie- na tvérneny ma.2ridl sa vyvija tlak, vyvo-
lévajdci ?Dsﬂvanie plechu po zakrivenom povrchu pevnej &eluste
obr.4.5. Dalsi techn.postup zakruZovania riry je na obr.4.6.

Cby. 4.5 Obr. 4.6
ZakruZovanie ZakruZovanie
1, 2-cohybnica, 3-ohybnik, 4,5, 6-cohybany vylisck, 7-trid

Kone&ny tLvarovy efekt je te:da moZné dosiahnut v réznych nédstro-
joch s rdznou postupnostou péisobenia na material.
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[image: image68.png]Podl'a spdsobu prace mozno hlboké
tahanie rozdelit’ na: _ o

a) hlboké Pahanie bez pridrziavada - '
(tento spdsob sa pouziva pri nizkych vytazkoch,

resp.taZnica ma zvlastnu konstruk01u)
— R ';‘,45.!‘ }f

b) hlboké t’ahame s prlerIavaéom h

- na jednu operaciu
- na dxe a viac operdcii

Tahanie bez pridrziavaa



[image: image69.png]a) b)

Schéma hlbok¢ho tahania s pridrziavatom
a - na jednu operéaciu, b - na dve a viac operacii
1 - taznix, 2 - faznica, 3 - pridrZiavac, 4 - tahany plech

Podstata procesu t’ahania

s
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[image: image71.png]- -TlaZenie. nickedy nazyvané aj kovotlaZenie, alebo robLainé
tvarnenie plechov je Laky spdbob tvdrnenia, pr: ktorom plech
(pristrih) alebo plechovy polovyrobok (vytaZok) sa otasa okolo
osi rotdcie a pdscbenim Lla&ného ndstroja sa postupne tviarni.
Miesto plastickej deformicie sa postupne posiva od stredu k
okraju rotujuceho polotovaru. Vyrobok, ktory vaznikd koveilae-
nim sa nazyva vytlaZok 8

PoZadovany Lvar vylisku sa moZe dasiahnut odstupfiovanin
pbsobenia Lla&ngho ndstroja chr. 6.1 na va&s! poel tla&nych o-
peracii, alebe na jednu tldgnu aperaciu. -Deformicia v mieste
posobenia tlafného ndstroia vyvildva radialne tahové napitia a
tangencidlne tLlakové napilie.

polotovar
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Obr. 6.1 N
Schéma tla&enia na vi%3( po%et Lla&nych operdci:

Stupefi deformécie malerialu pri tlaZen! je dany pomercs

priemeru pristrihu Do ku vnilornému priemeru vylisku d  ursfme
ho podla:

Stupefi LlaZenia je obmedzeny nasledovnymi vplyvmi:

a) pod vplyvom tangencialneho napitia sa snaZf{ zvinit pri-
ruba,

b) pri velni velkam stupni deformicie, alebo pri menzf{ch
palameroch zacblenia Lla%ného nastroja rv < 3.s5c mOBu vaniknut
pod vplyvom axidlnej posivajucej sily tlaXného nédstroja v pri-
rube velké napitia. V désledku Loho dochéddza v prechode me-

dzi prirubov a valcovou &astou v tangencidlnon smere k tvorbe
trhifin,
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[image: image75.png]" obr. I-189. Tyt spodiva na kovadie 2 hydraulického lisu, jehaZ stiil je posuvny.
Kovadio ! zaujme takovou polohu, aby po stladeni byla osa tyfc prosazena
o miru k. Aby nedoslo ke sklopeni, je ty¢ podloZena podlozkou 3. Této zakladni
operace se poufiva napiiklad pfi kovani zalomenych hiideld.
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Obr. 1-188. Osazovani v malych délkach
@ — oboustranné, A — jednostranné

i jen S b
. Pfi T 4
znagi 7 |

fast - 1 -
“
6] b
Qb i-189. Prosazovani
2 — nascknuty blok pipraveny k prosazeni, b — prosazeny vikovek, 1, 2 - kovadla,
3 — podlozka, 4 - yd
Dérovdni oznadované té7 jako proraZeni nebo probijeni je v podstaté vilaco-
vani pritbojniku do plastického kovu. Vytvéfi se tim dutiny, popfipadé otvory.
Nastrojem je pritbojnik odpovidajictho tvaru. Pro dérovani otvorll do priiméru
400 mm pouzivame plnych pribojniki, pro v&tsi praiméry dutych. Obr. 1190
4
¥
azky
pE
5&a
odlz
aby a b
eme Obr. 1-190. Prora¥eni otvord do stabfich desck
Auje & — nasazeny priiboj, b — prorafeni blany, I - deska, 2 — pribojik

191
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Obr, 92, Schéma zapustkového kavania
v jednodutinovej zédpustke na buchare

1 - dolné zdpustka, 2 - horna zapustka, 3 - baran

bucharu, 4 - drZiak, 5 - klin, 6 - pero, 7 - klin,

8 - pero, 9 - klin drZisku,l10 - Zabota, A -~ vycho-

dzi polotovar, B - polotovar pri kovani,C - vyko-

vok, D - vyronok po odstrihnuti, E - hotovy z4pust-
kovy vykovok
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[image: image80.png]Obr. I-228. Spatné pretladanic
a — vychodiskovy stav, & — stav po pretladeni, I — klatik, 2 - pretlaénik, 3 — pretlaénica,
4 — prietladok
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Qbr. I-229. Dopredné pretlacanie Obr, 1-230. Z(‘:Iruicné pretladanie.
a — vychodiskovy stav, b — stav po pretlageni a — vychodiskovy sta, 0 — stav po pretladeni,

1 — pretlagnik, 2 — pretlaénica, 3 — vyraiad

Obr. 1-233. Vroba duliny raznice vithéanim

1 — raznik (punc), 2 — materiil raznice, 3 — zverny spoj
Obr.[-232. Stranové pretlaCanic
7 — vychadiskavy stav, b — slav po pretl

end
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