
TECHNOLÓGIA  TVÁRNENIA –

Objemové tvárnenie za studena



Objemové tvárnenie za studena

Objemové tvárnenie za studena je charakteristické

tým, že pôsobením vonkajších síl na východiskový

polotovar meníme jeho tvar, rozmery a fyzikálno-

mechanické vlastnosti s podstatnou zmenou jeho

hrúbky tak, aby spĺňal výkresom predpísané

parametre, pod teplotou rekryštalizácie.

Tieto zmeny sa realizujú prostredníctvom

mechanizmov plastickej deformácie bez porušenia

súdržnosti materiálu.
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K základným prácam objemového tvárnenia za 

studena patrí:

• ubíjanie a nabíjanie

• pretláčanie

• razenie

• kalibrovanie

• objemové ťahanie

• rotačné kovanie

• radiálne lisovanie

Objemové tvárnenie za studena
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Ubíjanie a nabíjanie
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Ubíjanie a nabíjanie

Výroba matice ubíjaním 

Výroba súčiastok nabíjaním

a – nitu na jeden úder, b – skrutky na viac úderov 
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Pretláčanie

Medzi základné spôsoby pretláčania patrí:

• dopredné pretláčanie

• spätné pretláčanie

• združené (kombinované) pretláčanie

• stranové pretláčanie

• vtláčanie
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Dopredné pretláčanie

Dopredné pretláčanie

1 – polotovar, 2 – výtvarok, 3 – pretlačnica, 4 – pretlačník, 

5 – vyhadzovač, 6 – tŕň
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Spätné pretláčanie

Spätné pretláčanie

1 – pretlačnica, 2 – polotovar, 3 – vyhadzovač, 

4 – pretlačník, 5 – výtvarok 
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Združené pretláčanie

Združené pretláčanie

1 – polotovar, 2 – výtvarok, 3 – pretlačnica, 4 – pretlačník, 5 – tŕň, 

6 – vyhadzovač
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Stranové pretláčanie

Stranové pretláčanie

1 – polotovar, 2 – výtvarok, 3 – pretlačnica, 

4 – pretlačník, 5 – vyhadzovač
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Vtláčanie

Vtláčanie

1 – vtláčací nástroj (punc), 2 – polotovar
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Razenie

Rozdelenie spôsobov razenia:

• razenie v uzatvorených razidlách 

• razenie v otvorených razidlách

• ryhovanie

• značkovanie
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Princíp razenia

Princíp razenia

a – v uzatvorenom razidle, b – v otvorenom razidle
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Operácie razenia

Schémy operácií razenia

a – ryhovanie, b – značkovanie
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Kalibrovanie

Klasifikácia kalibrovania:

• plošné kalibrovanie

• objemové kalibrovanie

• kombinované kalibrovanie

• kalibrovanie otvorov
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Klasifikácia ťahania (objemového): 

• jednoduché ťahanie (a)

• ťahanie s protiťahom (b)

• stupňovité ťahanie (c)

Ťahanie (objemové)
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Rotačné kovanie
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Radiálne lisovanie

Schéma postupného radiálneho lisovania

1 – odľahčenie, 2 – kalibrujúca časť, 

3 – pretvárna časť, 4 – čeľuste, 

f – posuv, α – nábehový uhol
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Pretláčanie – príklad 
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Technologické parametre:

- logaritmické pretvorenie φ,

- redukcia R,

- sila na pretláčanie Fp,

- pretláčacia práca Ap.
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( )JhFpAp =Pretláčacia práca Ap
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Rozmery polotovaru: d0 = ?, h0 = ?.

Pretvorenie φ = ?.

Redukciu R = ?.

Pretláčaciu silu Fp = ?.

Pretláčaciu prácu Ap = ?.

pretla čpolot VV =

Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre súčiastku, vyrobenú dopredným 

pretláčaním, ktorej materiál je STN 41 1416, 

Rm=(400až490) MPa a rozmery sú d1=26,4 mm, 

h1=8,5 mm, d2=21,5 mm, h2=42,8 mm, hk=5 mm.
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre súčiastku, vyrobenú dopredným 

pretláčaním, ktorej materiál je STN 41 1416, 

Rm=(400až490) MPa a rozmery sú d1=26,4 mm, 

h1=8,5 mm, d2=21,5 mm, h2=42,8 mm, hk=5 mm.
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre súčiastku, vyrobenú dopredným 

pretláčaním, ktorej materiál je STN 41 1416, 
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre súčiastku, vyrobenú dopredným 

pretláčaním, ktorej materiál je STN 41 1416, 

Rm=(400až490) MPa a rozmery sú d1=26,4 mm, 

h1=8,5 mm, d2=21,5 mm, h2=42,8 mm, hk=5 mm.
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre súčiastku, vyrobenú dopredným 

pretláčaním, ktorej materiál je STN 41 1416, 

Rm=(400až490) MPa a rozmery sú d1=26,4 mm, 

h1=8,5 mm, d2=21,5 mm, h2=42,8 mm, hk=5 mm.
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Rozmery polotovaru: d0 = ?, h0 =?.
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre súčiastku, vyrobenú spätným 

pretláčaním, ktorej materiál je STN 41  1373

Rm=(360až470) MPa a rozmery sú d1=32,4 mm, 

h1=54 mm, hd=1,5 mm.
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre súčiastku, vyrobenú spätným 
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Sila na pretláčanie Fp
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pretláčaním, ktorej materiál je STN 41  1373

Rm=(360až470) MPa a rozmery sú d1=32,4 mm, 

h1=54 mm, hd=1,5 mm.
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Pretláčacia práca Ap
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Rm=(360až470) MPa a rozmery sú d1=32,4 mm, 

h1=54 mm, hd=1,5 mm.
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Nabíjanie – príklad 
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre výrobu skrutky M 10, vyrobenú 

nabíjaním, ktorej materiál je STN 41  2020.3           

a rozmery sú D = 16 mm, d = 10 mm, h´1 = 45 mm,   

h = 6,4 mm. Koeficient trenia pri ubíjaní f = 0,15.
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre výrobu skrutky M 10, vyrobenú 

nabíjaním, ktorej materiál je STN 41  2020.3           

a rozmery sú D = 16 mm, d = 10 mm, h´1 = 45 mm,   

h = 6,4 mm. Koeficient trenia pri ubíjaní f = 0,15.

Technologické parametre:

- štíhlostný pomer ,

- pomerné pretvorenie ,
- logaritmické pretvorenie φ,

- sila na nabíjanie Fn,

- práca na nabíjanie An.
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre výrobu skrutky M 10, vyrobenú 

nabíjaním, ktorej materiál je STN 41  2020.3           

a rozmery sú D = 16 mm, d = 10 mm, h´1 = 45 mm,   

h = 6,4 mm. Koeficient trenia pri ubíjaní f = 0,15.
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre výrobu skrutky M 10, vyrobenú 

nabíjaním, ktorej materiál je STN 41  2020.3           

a rozmery sú D = 16 mm, d = 10 mm, h´1 = 45 mm,   

h = 6,4 mm. Koeficient trenia pri ubíjaní f = 0,15.
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre výrobu skrutky M 10, vyrobenú 

nabíjaním, ktorej materiál je STN 41  2020.3           

a rozmery sú D = 16 mm, d = 10 mm, h´1 = 45 mm,   

h = 6,4 mm. Koeficient trenia pri ubíjaní f = 0,15.
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre výrobu skrutky M 10, vyrobenú 

nabíjaním, ktorej materiál je STN 41  2020.3           

a rozmery sú D = 16 mm, d = 10 mm, h´1 = 45 mm,   

h = 6,4 mm. Koeficient trenia pri ubíjaní f = 0,15.
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Nabíjanie – príklad 
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Vypočítajte rozmery polotovaru a technologické 

parametre pre výrobu skrutky M 10, vyrobenú 

nabíjaním, ktorej materiál je STN 41  2020.3           

a rozmery sú D = 16 mm, d = 10 mm, h´1 = 45 mm,   

h = 6,4 mm. Koeficient trenia pri ubíjaní f = 0,15.
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Ubíjanie – príklad 

Vypočítajte technologické parametre pri ubíjaní 

súčiastky z materiálu STN 41  1320.1. Rozmery 

polotovaru sú d0 = 25 mm, h0 = 36 mm, h = 24 mm.

d0

d

h

h0

Technologické parametre:

- štíhlostný pomer ,

- pomerné pretvorenie ,
- logaritmické pretvorenie φ,

- sila na nabíjanie Fu,

- práca na nabíjanie Au.
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Vypočítajte technologické parametre pri ubíjaní 

súčiastky z materiálu STN 41  1320.1. Rozmery 

polotovaru sú d0 = 25 mm, h0 = 36 mm, h = 25 mm.

Štíhlostný pomer
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Vypočítajte technologické parametre pri ubíjaní 

súčiastky z materiálu STN 41  1320.1. Rozmery 

polotovaru sú d0 = 25 mm, h0 = 36 mm, h = 25 mm.
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Vypočítajte technologické parametre pri ubíjaní 

súčiastky z materiálu STN 41  1320.1. Rozmery 

polotovaru sú d0 = 25 mm, h0 = 36 mm, h = 25 mm.
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Ubíjanie – príklad 

© doc. Ing. Jana ŠUGÁROVÁ, PhD., UVTE, MTF STU Trnava                                                                          Projekt KEGA 022STU-4/2019



kN

d

h

df
kpSF

pSF

pu

u

92,340
4

30

25

30

3

15,0
1455

43
1

2

2

=







+=

=







+==

=













+==

h

df
kkp po

3
1

Vypočítajte technologické parametre pri ubíjaní 

súčiastky z materiálu STN 41  1320.1. Rozmery 

polotovaru sú d0 = 25 mm, h0 = 36 mm, h = 25 mm.
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Sila na ubíjanie
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Ubíjanie – príklad 
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Ubíjanie – príklad 
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Vypočítajte technologické parametre pri ubíjaní 

súčiastky z materiálu STN 41  1320.1. Rozmery 

polotovaru sú d0 = 25 mm, h0 = 36 mm, h = 25 mm.
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Objemové tvárnenie za studena
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