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Tváření kovů – protlačování, tažení plechu

Protlačování

Protlačování za tepla

Tímto způsobem lze vyrábět výkovky určitého tvaru, které lze rozdělit do tří hlavních skupin:

1) Výkovky stopkovitého tvaru – výchozí polotovar je buď válcovitého nebo hranolovitého tvaru

2) Výkovky kalíškovitého tvaru – výchozí polotovar je opět buď válcovitého nebo hranolovitého tvaru

3) Výkovky s dírou – výchozí polotovar je kruh
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Podle toku kovu dělíme protlačování:

1) přímé protlačování – hlavní směr toku tvářeného kovu je souhlasný se směrem pohybu pohyblivé části nástroje, zpravidla průtlačníku

2) protisměrné protlačování – hlavní směr toku tvářeného kovu je opačný ke směru pohybu pohyblivé části nástroje, zpravidla průtlačníku

3) kombinované  protlačování – hlavní směr toku tvářeného kovu je buď souhlasný s pohybem pohyblivé části nástroje, průtlačníkem nebo je k němu opačný

Protlačování za studena

Kov určený k protlačování za studena se umísťuje v dutině průtlačnice a je průtlačníkem z této dutiny vytlačován. Nástroj se nazývá protlačovadlo.

Základní způsoby protlačování

1) protisměrné protlačování

2) sousledné protlačování

3) sousledné duté protlačování

Činná část průtlačníku a vnitřek průtlačnice jsou vyleštěny. Nástroj má stěrač, který při zpětném zdvihu stáhne výlisek z průtlačníku
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Tažení plechu

Tažením se z plechových polotovarů vyrábějí otevřená dutá tělesa. Výtažky se většinou již neobrábějí. Nástroj, tzv. tažidlo, se skládá z tažnice a tažníku.
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Tažení s přidržovačem

Mezi přidržovačem a horní plochou tažnice se vytvoří mezera, v níž může plechový polotovar klouzat, ale nemůže se vlnit. Při zpětném pohybu má přidržovač funkci stírače. Hlubší nádoby nelze vyrobit na jeden tah, ale postupným tažením. Mezi jednotlivými tahy se musí dodržovat určitý poměr, jinak se materiál trhá. Mezi jednotlivými tahy se většinou materiál rekrystalizačně žíhá.
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a) 
Pryž je ve skříni a plech je položen na      lisovníku

b)  Plech určený k lisování je položen na lisovník a je přidržován přidržovačem k pryži. Pryž zde nahrazuje lisovnici.

Tváření plechů hydraulickými nástroji

Používá se pro tažení složitých tvarů na jednu operaci. Výhodu je jednoduchost nástrojů a hladkost vnitřního povrchu bez stop po nástroji.      
[image: image3.png]a) pokatetni poloha,

b) konetna poloba





Tváření plechů výbuchem

Plech je položen do dutiny lisovnice, z prostoru pod plechem je odsáván vzduch.na plechu je položen vak z plastu, naplněný vodou a rozbuškou. Tlaková vlna pak vtlačí plech do dutiny. 
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