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Tvareni kovu

Plsobenim vnéjsich sil se daji tvaret trvale oceli ¢imzZ se postupné méni jejich tvar.
RozliSujeme tvéreni za tepla a tvareni za studena.
Brouseni

Brouseni je mechanické opracovani povrchu tazenych tyci za studena, kdy postupné a po celém
povrchu, délce, zmensujeme rozmér vstupniho polotovaru na vysledny presné tolerovany rozmeér.

Rozmérova tolerance (bézné h6,h7 —tolerance az 0,006mm)

Tazeni

TaZenim je tvareni kovll za studena kdy v privlacich se vyrabéji tazené oceli postupnym
zmensSovanim rozméru valcovanych polotovard. Jedna se o oceli mensich prlifez(, narocna
deformace materialu. Vysledny material ma presné tolerovany, kalibrovany rozmér. Povrch je hladky,
leskly. Po taZeni je vhodné material vyzZihat pro odstranéni vnitfniho pnuti vzniklym vyraznou
deformaci materialu.

Rozmérova tolerance (bézné az h7-h11 — tolerance az 0,02mm)

Loupani

Tvareni kovl za studena kdy je postupné zmensovan rozmér valcovaného polotovaru . Loupana ocel
je ocel finalizovana zastudena. Loupani znamena odstranéni ¢asti oceli na povrchu tyce a to
rovnomeérné po celém obvodu a délce tyce. Toto se provadi pro odstranéni povrchovych vad a
mikrotrhlin vzniklych pti valcovani a také pro zlepseni kvality povrchu (drsnost). Loupané tyce maji
presnéjsi rozmérové tolerance oproti valcované oceli.

v

Rozmérova tolerance (bézné az h9 — tolerance az 0,04 mm).

Valcovani

Tvareni kovl za tepla nebo za studena mezi dvéma otacejicimi se valci. Polotovary pro valcovani jsou
odlité ingoty, které se nejprve vyvalcuji v blokové valcovné na predvalky a nasledné se valcuji na
vysledny vyvalek. Stroje na valcovani se nazyvaji valcovaci stolice. Valce pro valcovani mohou mit
povrch 1/ hladky (valcovani plechil), 2/ Kalibrovany (tyée, profily, kolejnice). Valcovani za tepla (950-
1100st. C) a valcovani za studena (do 500st. C)
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Rozmérova tolerance (tolerance uchylky obvykle +/- 0,4 - 4 mm).

Kovani

Je tvareni kovl za pomoci ohfevu kovli na vhodnou teplotu tak aby se ocel nepfehfala. Postupnym
kovanim se polotovar (obvykle odlitek) tvari na poZzadovany vysledny rozmér. Kovanim se méni
mezikrystalicka struktura oceli, ¢imZ se zvySuje homogenita, vyrazné se méni mechanické vlastnosti.

Vzhledem k extrémni deformaci materidlu mohou vznikat povrchové trhliny které upravuje norma
DIN7527. Materidl je vhodné zkouSet 100% ultrazvukovou zkouskou minimalné na drovni C.

Kovani se provadi nasledujicimi zplsoby: 1/ Volné kovani 2/ Zapustkové kovani.

Rozmérova tolerance ( vykovky maji volnou toleranci bézné az +/- 5mm)



