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Tváření kovů - teorie

Tváření patří k nejproduktivnějším oborům technologie. Využití materiálu je velmi hospodárné s nejmenším odpadem. Výrobní pochody lze velmi dobře mechanizovat a automatizovat
Tvářením kovů rozumíme technologický (výrobní) proces, při kterém dochází k požadované změně tvaru výrobku nebo polotovaru, příp. vlastností, v důsledku působení vnějších sil bez odběru třísek. Podstatou tváření je vznik plastických deformací, ke kterým dojde v okamžiku dosažení napětí na mezi kluzu pro daný materiál. Tento děj je provázen fyzikálními změnami a změnami struktury materiálu, což ovlivňuje mechanické vlastnosti materiálu.

Výhodami tváření jsou vysoká produktivita práce, vysoké využití materiálu a velmi dobrá rozměrová přesnost tvářených výrobků. Nevýhodou je vysoká cena strojů a nástrojů a omezení rozměry konečného výrobku.

Rozdělení tváření:

1) Za tepla

2) Za studena

1) tváření za studena 

(tváření probíhá pod rekrystalizační teplotou, dochází ke zpevňování materiálu, které se zachová a k nárůstu odporu proti dalšímu tváření (nakonec dojde k vyčerpání plastičnosti materiálu)

Zrna se deformují ve směru tváření, zpevněním se zvyšují mechanické hodnoty (mez pevnosti a mez kluzu) a klesá tažnost. 

Zahřátím kovu je možné obnovit deformační schopnost, kov získává opět schopnost být plasticky tvářen.
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Výhody: vysoká přesnost rozměrů, kvalitní povrch (nenastává okujení) a zlepšování vlastností zpevněním. 

Nevýhody: je nutnost používat velké tvářecí síly, nerovnoměrné zpevňování a omezená tvárnost materiálu.

2) tváření za tepla

probíhá nad rekrystalizační teplotou, kdy rychlost rekrystalizace je tak vysoká, že zpevnění způsobené tvářením mizí již v průběhu tváření. Materiál se nezpevňuje a k tváření stačí síly až desetkrát menší, než u tváření za studena. Povrch je nekvalitní vlivem okujení, navíc hrubne zrno, což je problematické u dalších technologických operací z hlediska kvality. Proces je poměrně zdlouhavý a nákladný, na druhé straně však dochází k odstranění trhlin, bublin, atd. 

Dalším vlivem tváření za tepla je vznik vláknité struktury, není možné ji změnit tepelným zpracováním, ani tvářením. Vláknitá struktura ovlivňuje mechanické vlastnosti.
Základní zákon tváření

Zákon stejných objemů – objem polotvaru před tvářením se rovná objemu po tváření. Při tváření za tepla platí, čím vyšší teplota, tím nižší je deformační odpor a tudíž tím menší jsou třeba přetvářecí síly. Oceli s nízkým obsahem uhlíku lze ohřívat mnohem rychleji než oceli legované.

Rozdělení tvářecích procesů podle působení vnějších sil

Z tohoto hlediska se tváření kovů dělí na:

· tváření objemové, při kterém deformace nastává ve směru všech tří os souřadného systému a patří sem válcování, kování, protlačování, tažení drátů. 

· tváření plošné, při kterém převládají deformace ve dvou směrech. Patří sem tažení, ohýbání, stříhání, apod. 

Plastická deformace kovů

Změna tvaru mřížky, která se navenek projevuje změnou tvaru bez vzniku trhlin, nazýváme deformací. Podle fyzikální povahy je možné deformaci rozdělit na pružnou (elastickou) deformaci, kdy se materiál bude vracet do původního tvaru, pokud přestane působit síla, která způsobila pružnou deformaci a na plastickou deformaci, kdy změna tvaru zůstává zachovaná i po odstranění příčiny deformace, pokud napětí vzroste nad určitou hodnotu (mez kluzu). 

Z hlediska tváření kovů má největší význam plastická deformace, i když vliv elastické deformace  má vliv na konečný tvar výrobku. Při vzniku trhlin a následné destrukci tělesa mluvíme o porušení. Velikost deformace závisí na teplotě, rychlosti zatěžování, napjatosti, chemickém složení, zpevnění a tření, atd. Tyto všechny vlivy se navenek projevují odporem kovu ke změně tvaru – deformačním odporem. 
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Ohřev materiálu

  

Pro dodržení technologických podmínek zpracování je velmi důležitá správná volba a dosažení tvářecích teplot. Nižší teploty jsou pro volné kování, než pro zápustkové kování. Teplota během tváření se snižuje k dolní hranici tvářecích teplot a pokud ještě není práce skončena, je nutný nový přiměřený ohřev.
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Základní způsoby objemového tváření:

1.Volné kování – kov se tváří stlačováním mezi dvěma kovadly a přemísťuje se v různých směrech

2.Zápustkové kování – kov se vtlačuje do dutin vrchní a spodní zápustky

Plastická deformace kovů

3.Válcování – tvářený kov je vtahován mezi rotující válce a plynule stlačován

4.Tažení tyčí a drátu – materiál je protahován otvorem v průvlaku, tím je prodlužován a na obvodu stlačován

5.Protlačování – kov v plastickém stavu je uzavřen v zásobníku a průtlačníkem je protlačován ( vytlačován ) otvorem v průtlačnici

6.Tažení plechu – plech je tažníkem protahován otvorem v tažnici, čímž se mění rovinný tvar dutého tělesa
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Hutnické polotovary

1. Tyče různých profilů

2. Plechy

3. Pásoviny

4.  Trubky

5.  Dráty
Základní způsoby plošného tváření

Tento způsob tváření se často nazývá lisovací technika

Mezi základní práce v lisovací technice patří:

a) stříhání

b) prostřihování

c) vystřihování

d) ohýbání - lemování


  - skružování

e) kovotlačení
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