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Ruční tváření plechu – 1.část
Nejčastěji používané způsoby tvarování plechu v klempířské praxi jsou:
● Rozhánění (roztahování)
● Stahování
● Prohlubování

● Vyklepávání

● Vyhlazování

● Rovnání

● Kovotlačení

Při ručním tváření plechu jsou základní nástroje kladiva a podkládací nástroje (podložky).

Ráz dopadajícího kladiva se přenáší polotovarem na podkládací nástroj. Ten musí být pevný a nepoddajný, obvykle kalený. Materiál tak teče na všechny strany. 
Tvárný materiál pod rázy kladiva křehne. Abychom mohli zkřehlé a tvrdé kovy dále tvářet, musíme je zahřát na příslušnou žíhací teplotu. Křehké kovy nelze tvářet.

Rozhánění

Účelem rozháněcích prací je obvykle stočení (zakroužení) plochého nebo profilového materiálu, jehož nelze dosáhnout na ohýbačce. Podle toho, která strana bude vytažena, rozlišujeme:

- Vykružování – údery kladiva na vnitřní okraj pásové oceli, tento okraj se roztahuje, a tím se pás ohýbá směrem ven.

- Zakružování – údery kladiva na vnější okraj pásové oceli, tento okraj se roztahuje, a tím se pás zakružuje

Rozhánění můžeme provádět:

Ručně  – rozháněcími kladivy

Strojně – na rozháněcích strojích, které jsou v podstatě pneumatická kladiva
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Ruční rozhánění

K ručnímu rozhánění používáme nástroje:

● podkládací nástroje (tvrdé podložky) – pěsti, babky, rohatiny, kovadlinky, vyrovnávací   desky

●  kladiva – obyčejná, rozháněcí, vroubkovací, dřevěné okované rozháněcí paličky
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Ruční rozhánění ploché oceli

Zakružování pravoúhle ohnutých úhelníků rozháněním se dá provést buď na hraně kovadlinky údery z vnějšku, nebo na ploše kovadlinky údery zevnitř
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Ruční rozhánění úhelníku a profilu U

[image: image4.png]SPRAVNE
d
neseRAVNE

ALY

nEspmANE





Ruční rozhánění okrajů nádob

Šířka okraje, která má být vykroužena se má předem označit ryskou, přičemž se předmět pomalu otáčí.
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Chyby při ručním rozhánění
- Při příliš silných úderech se materiál zakrouží v menším poloměru, ten se dodatečně těžko zvětšuje.

-  Nerovnoměrnými údery se materiál zvlňuje.

-  Zbytečně velkým počtem úderů se způsobuje ztvrdnutí okrajů a trhlin.

Strojní rozhánění
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Rozháněcí stroj je v podstatě pneumatickým kladivem, jehož úderník dopadá na horní rozháněcí čelist, čelisťové hlavice, namontované na spodním ramenu stroje. Vykružování se provádí na vroubkovacím a obrubovacím stroji, popřípadě při sériové výrobě na kovotlačitelském soustruhu. 

Stahování 

Chceme-li okraje plechu ručně obroubit dovnitř nebo chceme-li zúžit válcové těleso, musím plech zvlnit, přitom se někdy překrývá i několik vrstev plechu, které potom vytvarujeme. Nástroje používané při stahování jsou babky a kovadlinky, kleště s kuželovými čelistmi, vroubkovací kladivo, vroubkovnice z tvrdého dřeva a ocelové stahovací hroty.
Umělé zvlnění plechu se dělá:
Kleštěmi, vroubkovacím kladivem na vroubkovnici z tvrdého dřeva ocelovými stahovacími hroty. Stahování se někdy používá i u různých menších výrobků oboru uměleckého i galanterního klempířství. 
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Strojní stahování – pěchování plechu 

Stahování a pěchování lze provádět na pěchovacím stroji, který je poháněn elektromotorem a jeho zdvih je seřiditelný. 
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Prohlubování
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Prohlubování se provádí tehdy, má-li být plechům kulatého nebo oválného tvaru dán tvar mísovitý, nesmí být však tento tvar příliš hluboký. Prohlubováním se tehdy zhotovují mírně vypouklá nebo vydutá dna nádob a podobně. 
Při této pracovní metodě se současně dosáhne značně zpevněného materiálu. Vyklepáváním se plech v prohloubení vytahuje a tedy zeslabuje, přičemž okraj plechu se do jisté míry plechuje a tím zesiluje a obvod se zkracuje. 
Podkládací nářadí i kladiva musí být čisté a nepoškozené. Pro příliš hluboká prohloubení nesmí být použito příliš tenkých plechů. 
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