TECHNOLOGIA TVARNENIA



Technoldégia tvarnenia — charakteristika

Tvarnenie je technoldgia spracovania kovovych a
nekovovych materialov, pri ktore] sa vyuziva
pretvorenie materialu bez porusenia jeho
celistvosti.

V tomto procese pdOsobime vonkajsimi silami na
vychodiskovy material, a tym menime jeho tvar,
rozmery a fyzikalno-mechanicke vlastnosti tak,
aby splfial vykresom predpisané parametre. Tieto
zmeny sa realizuju prostrednictvom mechanizmov
plasticke] deformacie bez porusenia sudrznosti
materialu.
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Technoldégia tvarnenia — charakteristika

TVARNITEICNOST — schopnost materialu
plasticky sa deformovat bez porusenia
sudrznosti materialu V konkretnych
technologickych podmienkach.

PLASTICITA — velkost plastickeho pretvorenia
materialu do jeho porusenia v idealnych
technologickych podmienkach.
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Pretvorenie materialu

Pretvorenie materialu

— absolutna zmena (A)
- — pomerné pretvorenie ()

— skuto€éné pretvorenie (¢)
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Pretvorenie materialu

Predizenie (tahanie)

Al =1-1, [mm]
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Pretvorenie materialu
Stlacanie (ubijanie)

Ah=h, —h [mm]
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Pretvorenie materialu — (z-¢)

7 = In(1+ g,) [—]

=1 =1, +Al PrediZenie (tahanie)
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Pretvorenie materialu — (z-¢)

(NI

Ubijanie (stlacanie)
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Rychlost’ tvarnenia a pretvorenia materialu

— rychlost’ absolutneho pretvorenia (v)

| — rychlost’ pomerného pretvorenia (¢ )

— rychlost’ skutocného pretvorenia ( ¢ )
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Pretvorenie materialu - rychlost’

Predizenie (fahanie)

— rychlost’ absolutneho pretvorenia (v)
— rychlost’ pomerného pretvorenia (& )

— r. skutoéného pretvorenia ( @)
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Pretvorenie materialu - rychlost’

Ubijanie (stlacanie)
— rychlost’ absolutneho pretvorenia (Vv )

— rychlost’ pomerného pretvorenia (& )

— r. skutoéného pretvorenia ( @)
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Intenzita rychlosti pretvorenia

IR pomerného pretvorenia

o =2

Y . . \2

IR skutocného pretvorenia

o =2 -
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Rozdelenie procesov tvarnenia

podla teploty tvarnenia

podla tepelného efektu

podla charakteru pretvorenia

podla zat’azenia

|
a » L D PRF

podla tvarneného materialu
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Rozdelenie procesov tvarnenia

1. Podla teploty tvarnenia procesy delime na:

a) Tvarnenie za studena.
b) Tvarnenie za tepla.

c) Tvarnenie za poloohrevu.

Teplota rekrystalizacie

Trek = 0,35Ttav
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Rozdelenie procesov tvarnenia

1. Podlateploty tvarnenia procesy delime na:

a) Tvarnenie za studena — proces tvarnenia sa realizuje pri teplotach
nizsich ako teplota rekrystalizacie Trek (Ttv < 0,3.Ttav). Material sa
poCas tvarnenia speviuje, t. j. vyCerpava sa jeho plasticita.

b) Tvarnenie za tepla — proces tvarnenia sa realizuje pri teplotach
vySSich ako teplota rekrystalizacie Trek (Ttv > 0,7.Ttav). Vyhodou
tvarnenia za tepla je, ze je lepSia plastickost’ materialu (u vacsiny
kovov a ich zliatin) a pretvarny odpor je mensi ako pri tvarneni za
studena.

c) Tvarnenie za poloohrevu — proces tvarnenia sa realizuje pri
teplotach spodnej hranice dolne] kovace] teploty, aby sa zabranilo
nepriaznivému vzniku okovin (Ttv = (0,4 az 0,7).Ttav).
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Rozdelenie procesov tvarnenia

2. Podla tepelného efektu, teda podlfa mnozstva vyvinutého
tepla, ktoré sa spotrebuje na zvySenie teploty tvarneného kovu,
rozdelujeme tvarniace procesy na:

a) Tvarniace procesy izotermické — tieto procesy su charakteristické
tym, ze vSetko teplo, vyvinuté pri tvarneni, sa odvadza do okolia,
takze teplota tvarnenych materialov sa nemeni.

b) Tvarniace procesy adiabatické — su charakteristické tym, ze vSetko
teplo, vyvinuté pri tvarneni, ostava v tvarnenych materialoch a
spotrebuje sa na zvySenie ich teploty.

c) Tvarniace procesy polytropické — su charakteristické tym, Ze cast’
tepla, ktoré sa vyvinulo pri tvarneni, sa odvadza do okolia a Cast
ostava v tvarnenych materialoch a spotrebuje sa na zvysenie ich

teploty.
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Rozdelenie procesov tvarnenia

3. Podla charakteru pretvorenia, tvarniace procesy
rozdelujeme na:

a) Plosné tvarnenie b) Objemové tvarnenie
- ohybanie, - volné kovanie,
- tahanie, - zapustkové kovanie,
- tlaCenie, - valcovanie,
- “strihanie. ! “ubijanie (nabijanie),
- pretlacanie,
- razenie,
- kalibrovanie,

- tahanie (objemoveé),
- rotacné kovanie,
- radialne lisovanie.
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Rozdelenie procesov tvarnenia

4. Podla zat’azenia (pouzitého tvarniaceho stroja) tvarniace
procesy rozdelujeme na:

- Tvarnenie statické (tlakove),
- Tvarnenie dynamické (razove),

- Tvarnenie spojiteé,
- Nespojite tvarnenie.

5. Podla tvarneného materialu, tvarniace procesy rozdelujeme na:

- Tvarnenie kovovych materialov,
- Tvarovania plastov.
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