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Tváření kovů - kování

Tvářecí stroje pro kování

a) pro volné kování

Pro volné kování používáme buchary. Ty mohou být:

1)  Pružinové buchary patří mezi nejjednodušší tvářecí stroje. Jsou poháněny od elektromotoru třecím převodem na setrvačník a od klikového hřídele mechanicky pákami na beran. Rychlost beranu a tím také rázová energie se zvětšuje tím, že dvouramenná horní páka je odpružena pryží nebo svazkem listových pružin. 
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2) Kompresorové buchary jsou určeny pro volné kování malých i středně velkých výkovků. Ve stojanu je pracovní a kompresorový válec.  Úder bucharu se mění větším nebo menším sešlápnutím nožní páky, kterou se ovládají regulační šoupátka. 
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3) Hydraulické lisy jsou obvykle svislé buď dvousloupcové, častěji však čtyřsloupové. Slouží většinou k volnému kování velkých výkovků z ingotů. Menší lisy bývají jednoplunžrové, větší obvykle tříplunžrové s možností postupného zapínání jednotlivých plunžrů a zvětšování tlaku.

b) pro zápustkové kování
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Kovací válce

Používají se pro rychlé a přesné kování některých výkovků a hlavně pro předkování kusů s podélným proměnným profilem. Rotující válce uchopí tyč do kalibrů a vytlačují ji zpět, přičemž jí dávají tvar určený dutinou činné části válců.  
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Vřetenové lisy

Jsou jednoduché tvářecí stroje s převodem síly od pohonu vřetena na beran. Způsobem práce se podobají bucharům, neboť veškerá pohybová energie, nashromážděná v setrvačníku, se při tváření spotřebuje. Elektromotor pohání řemeny dva kotouče na hřídeli, který je osově přesouván pákovým mechanismem.
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1) Volné kování

Rozdělení –    1) Ruční



2) Strojní

Ruční kování

Princip práce u ručního kování je stejný jako u kování strojního. Ruční kování má využití zejména při menších opravách, v uměleckých kovárnách apod. Materiál se ohřívá v kovářských výhních na kovací teplotu, výhně mohou být stabilní nebo přenosné, palivem je drobné spékavé uhlí nebo drobný koks. 

Kovářské nástroje 

Pracovní plocha je kovadlina, je hladká a kalená, stavěná na dřevěný dubový špalek. Kladiva jsou rovněž kalená, mají různé tvary. Kleště jsou přizpůsobeny tvaru materiálu. Sekáče a průbojníky jsou z wolframové oceli, strana na kterou se tluče se nekalí. Zápustky se používají pro hlazení tyčí různých průřezů a pro jiné pomocné práce.
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Základní kovářské práce

Výkovky různých tvarů se zhotovují postupným provedením vhodných základních prací.
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Prodlužování
Také se označuje jako kování do délky nebo vytahování, dělá se přes hranu kovadliny nebo přes její roh.

Hlazení

Děje se přitloukáním materiálu na sedlík

http://www.youtube.com/watch?v=e_uO7PU8l8Y
Osazování
Je zeslabování tyče v určité délce. Provádí se zaškrcením polotovaru osazovacím kladivem nebo oblíkem, a to jednostranně popř. dvoustranně s následujícím prodloužením osazené části.

[image: image2.png]



[image: image9.png]


Pěchování

Je zesilování polotovaru, krátké kusy se pěchují na kovadlině ve svislé poloze, delší kusy v poloze vodorovné

Sekání
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Dělá se na utínce, přitlouká se kladivem nebo perlíkem, nejdříve se nasekne u jedné strany, z druhé strany se pak oddělí.
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Kovářské svařování

Svařování v ohni je nejstarší způsob svařování. Provádí se za ohřevu na svařovací teplotu 1300°C. Svařovat lze na tupo nebo přeplátováním

Strojní kování

Strojně se kove buchary. Pro kování výkovků, které vyžadují větší hmotnost beranu se zpravidla používá hydraulických lisů.

http://www.youtube.com/watch?v=XTU0Z-FkhtU
http://www.youtube.com/watch?v=tLRkOupbARM&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=sW2G-zxTwKs&feature=related
2) Zápustkové kování

Zápustkovým kováním se vyrábějí jakostní strojní součásti mnohdy velmi složitých tvarů.

Zápustkové kování je zatlačování kovu v plastickém stavu do dutiny v ocelovém bloku. Obvykle se pracuje se spodní a vrchní zápustkou. Materiál se vloží do dutiny spodní zápustky a vrchní zápustka se úderem nebo silou přitlačuje na spodní zápustku. Materiál vyplňuje nejprve dutinu spodní a vrchní a přebytečný materiál po vyplnění dutiny odtéká do výronku. Výronek se po vykování ostřihne protlačením výkovku střižnicí.
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Zápustkové kování se tedy skládá z ohřevu na kovací teplotu, předkování, kování do zápustky a ostřižení výronku.
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