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ZAPUSTKOVE TVARENI

Princip - ohraty material je tvaren v dutiné
zapustky, jejiz tvar je shodny s tvarem vykovku
(rozméry dutiny zapustky jsou Vétsi o smrsténi
materialu).

Vyrobek se nazyva vykovek

Nastroj se jmenuje zapustka - Zapustka je
dvoudilny nebo vicedilny nastroj

Zapustkovy vykovek - vykovek, jehoz tvaru se
dosahne tvarenim za tepla v zapustce

Stroje:

— ¢ lisy

— ¢ buchary




ZAPUSTKOVE TVARENI

* Vyhody zapustkového kovani
¢ produktivni
¢ vykovky jsou pfesné
¢ jednoducha obsluha
¢ maly odpad
¢ |ze dobre mechanizovat a automatizovat
¢ tvar vlaken v materialu sleduje obrys vykovku nastava zlepseni
mechanickych vlastnosti (napf. roste pevnost)
¢ Vvysoky stupen prokovani.

tep vyrobeny péchovanim




ZAPUSTKOVE TVARENI

* Nevyhody z apustkov €ho kov ani:
¢ narocnejsi priprava vyroby
¢ bezpecnost prace (kovarny a lisovny
jsou rizikova pracoviste!)
¢ Investicne nakladnejsi.

e Pouziti:
¢ pro vykovky tvarove jednoduche i slozité
¢ hmotnost vykovku se pohybuje az do
cca 500 kg



ZAPUSTKOVE TVARENI

Postup kovani Cepu

poloving zépustky

vykovek —Cep



ZAPUSTKOVE TVARENI
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vyrabénych kusu se polotovar predkovava shaha co
nejvice se priblizit konechemu tvaru vykovku.

Predkovani muze byt volné nebo v predkovacich
dutinach zapustky.

Dokonceni se provede v dokon €ovaci dutiné zapustky

Nelze-li tedy vykovat vykovek najednou, kove se
postupné v tzv. postupovych zapustkach - material

v zapustce se pohybuje, vznika tak velke treni a tim |
opotrebeni materialu zapustky, cimz dochazi

ke zmeénam rozmeru dutiny zapustky a nasledne take ke
zménam pozadovanych rozmeru vykovku.

vétSina pretvarneé prace se déje v postupovych
zapustkach v predkovaci a kovaci dutine, v kalibrovaci
dutiné se vykona uz jen asi 10% pretvarne prace

kalibrovaci ma dutina nejmensi opotrebeni
rozméry vykovku jsou presné



ZAPUSTKOVE TVARENI
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Obr, 11-92. Kovani v zdpustce — po-
stupné vypliovani zapustky kovem




ZAPUSTKOVE TVARENI

Aby material piné vyplnil dutinu zapustky ma polotovar
vetSi objem nez je objem vykovku. Prebytecny material
je vytlacen do zvlastni dutiny vné zapustky a vytvari tzv.
vyronek , ktery je nutno dodate¢né odstranit.

Po kovani nasleduje ostrizeni vyronku , pripadne
prostfizeni blany ( pfebyteCny material uvnitf vykovku)
Zahraty material nesmi byt vlozen do studené zapustky

a proto se pred zaCatkem kovani dutina zapustky ohfiva
na teplotu cca 200 + 250 C°

Dolni dil zapustky se pred vlozenim materialu jesté
natira separatorem (smeés oleje a grafitu).
Ostrihovani vyronku a prost fihovani blany se
provadi jediné na lisech . Malé vykovky (do 30 kg)
mohou byt ostfihovany studené; vétsi vykovky nutno
ostrfihovat pred poklesem pod dolni kovaci teplotu.



ZAPUSTKOVE TVARENI

o Zakladni pojmy
¢ déelici plocha (plochy) - plocha rozdélujici zapustku na
jednotlive dily tak, aby bylo mozno vyjmout vykovek
z dutiny zapustky
¢ vyronek - pfebyteCny material vznikly pfi tvafeni do
prostoru zameérné vytvoreného v zapustce
¢ blana - prepazka vytvorena v dutiné vykovku pri
kovani, muze se odstranit vystfizenim nebo dérovanim
¢ otrep - zbytek na vykovku po odstranéni vyronku
¢ nakovek - pfidavek nebo vystupek na vykovku urCeny
k odebrani vzorku na zkousky, upinani apod.
¢ Ukos - zamérné vytvoreny technologicky pfidavek na
vykovku za Uucelem snadnéjsiho vyjimani vykovku
z dutiny zapustky.



ZAPUSTKOVE TVARENI
« NA BUCHARU

1 - spodni dil zapustky
2 - horni dil zapustky
3 - beran bucharu ¥
4 - Sabota bucharu | |6
S - klin TR
6 - pero ,,@l {’i
7-Klin 7 IR
8 - pero -
A - vychozi polotovar pro kovani | 4
B - polotovar pi1 kovani L5
C - vykovek s o S

LIS N B £3HT
D - odstfizeny vyronek |
E - hotovy vykovek. J[
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ZAPUSTKOVE KOVANI
« PRINCIP PRACE KOVANI NA BUCHARU

1. uder 2. uder 3. uder

a) vychozi polotovar b) vykovek s vyronkem ¢) vyronek d) vykovek




Pouzita literatura

« CSN 42 9002

o Kolektiv autoru,Racionalizace
zapustkov ého kov ani,SVVK, Ostrozska
Lhota, 1994

« Kotoué J. - Sanovec J. - Cermak J. -
Madle L., Tvareci nastroje ,CVUT, Praha,
1993

12



