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Vlastnosti vytvarkov su funkciou:

- materialu vytvarku (chemické zlozenie, struktura, fazové zlozenie,
metalurgicka dedicnost),

- termomechanickych ucinkov tvarnenia (deformacné spevnenie,
rekrystalizacia, zjemnenie zrna),

- termomechanickych a chemicko tepelnych ucinkov po tvarneni.

Cesty vzniku a aplikacii novych technolégii v tvarneni.
modernizacia a inovacia znamych technologii,
aplikacia a vyuzitie novych principov pri zachovani klasickych zdrojov energii,
aplikacia znamych netradicnych zdrojov a efektov vysokych parametrov
(energia zo zrazu, energia tlakovych meédii, energia kmitania sustav, energia poli
a vybojov),
vyuzitie energie utajenej v pevnych, cestovitych, tekutych a plynnych latkach
(vyuzitie ohrevov celkovych a lokalnych, poloohrevov, vyuzitie CiastoCného
natavenia, ochladzovania a pod.).



NOVE TECHNOLOGIE PLOSNEHO TVARNENIA
A MOZNOSTI ICH APLIKACIE

Strihanie (presné strihanie): - strihanie s natlacnou hranou,
- strihanie so skosenym pridrziavacom,
- strihanie so zaoblenym striznikom alebo striznicou,
- strihanie pomocou gumy.

Ohybanie: - rotabend,
- ohybanie s elastickou poduskou,
- ohybanie so spevnenim v mieste ohybu.

Tahanie: - hydromechanické tahanie,
- termalne tahanie,
- hydrodynamické tahanie (tvarnenie)
- hydroforming.



/1 450

A 4

' a=(0,66a20,75).s, h=0,20.s,

I \ e =0,05mm pres=1az4 mm
Fy 5 a=06.s, h=0/17.s,

e =0,08az0,Tmm pres>4mm

1 — striznik, 2 — pridrZiavac s natlacnou hranou, 3 — strihany material,
4 — striznica, 5 — vyhadzovac s protitlakom



Priklady vyuzitia presného strihania s natlacnou hranou
v automobilovom priemysle
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1 — stopka, 2 — kufor, 3 — guma, 4 — strihany material, 5 — strizna doska (striznik),
6 — ponorna doska G > 25.s, H>5.s,B>3.H
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Vyhody oproti standardnému nastroju:

potreba mensSej lisovace;j sily (asi o 72)

mensia znamka otlaCenia od nastroja

realizécia ohybov s velkymi rozdielmi v dizke ramien
dosahovanie velkych presnosti ohybov

Nevyhoda:

- vySSia cena




DHYBANIE S ELASTICKOU PODUSKOU

Vyhody: moznost ohybania povrchovo upravenych plechov, urcita
univerzalnost ohybnice.

Nevyhoda: nizsSia zivotnost ohybnice.
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1 — ohybnik, 2 — ohybany polotovar, 3 — ohybnica,
4 — vloZzka na zvysenie spevnenia v mieste ohybu



Princip hydromechanického tahania v druhom t'ahu
1 — pridrziavaC, 2 — taznik, 3 — vytazok, 4 — taznica, 5 — kvapalina,
6 — privod, 7 — odvod
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1 — pridrziavaC, 2 — taznik, 3 — kanal na privod chladiacej kvapaliny,
4 — ohrievacie Clanky, & — taznica, 6 — vytazok
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1 — zavaZie s valcom, 2 — kvapalina, 3 — polotovar, 4 — taznica



Hydroforming rur — automobilovy priemysel, ramy bicyklov, tvarovky

P;

1 — vedenie, 2 — kvapalina (tlakovy olej), 3 — servomotor,

4 — tvarnena rudra




Priklady suciastok vyrabanych metédou hydroforming
a — tepelné vymenniky, b — dizajnové prvky a tvarové vystuhy ramov bicyklov,
c — duty vackovy hriadel s vackami nalisovanymi metédou hydroforming
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NOVE TECHNOLOGIE V OBJEMOVOM TVARNENI

Kovanie v uzatvorenych zapustkach: - kovanie bez vyronku,
- presne kovanie bez vyronku.

Orbitalne tvarnenie: - tvarnenie kyvavou zapustkou (lisovnikom).
Inkrementalne tvarnenie (kovotlaenie): - postupné tvarnenie za rotacie materialu,
Tixotropné kovanie: - kovanie s CiastoCnym natavenim.

Kovanie metdédou Cobapress: - spojenie technologie presného odlievania
a zapustkoveho kovania.

Selektivne kovanie.
|zotermickeé tvarnenie.

PretlaCovanie technologiou ECAP: - uhlové pretlacovanie (Equal Channel Angular
Pressing).



1 — horny blok zapustky, 2 — spodny blok zapustky, 3 — vykovok,
4 — zakladova doska, 5 — vyhadzovac



1 — polotovar, 2 — lisovnik, 3 — vytvarok, 4 — zapustka, 5 — vyhadzovac,
0 - orbitalny uhol



1 — tvarniace kladky, 2 — ohriaty tvarneny material




Je to kovanie v oblasti medzi Ciarou solidu a likvidu s urcitym podielom
tekute] faze. Pre ocele tvarniace teploty su v tomto pripade 1200 az 1400
°C pricom nastroje sa ohrievaju na teplotu az 800 °C. Dosahuju sa nizke
odpory s prevaznym viskdznym tokom materialu. Kone¢né tuhnutie je pod
tlakom v zapustke s vysokym odvodom tepla.

polotovar

tok materialu






Izotermické tvarnenie: - tvarnenie pri konstantnej teplote nad teplotou
rekrystalizacie,
- pouzitie vyhrievanych nastrojov pripadne tepelne
izolovanych nastrojov,
- moznost vyuzitia javu superplasticity.

Superplasticita je viskozne tecenie po hraniciach zrn.

Podmienky superplasticity:

- konstantna teplota T = 0,8.T,,
- jemnozrnna Struktura materialu (kosé valcovanie, ECAP, DCAP),
- kvazistaticka rychlost pretvorenia.



1 — prietlacnik (lisovnik), 2 — polotovar,
3 — prietlacnica (lisovnica), 4 — prietlacok
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