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PROTLACOVANI

OBJEMOVE TVARENI ZA STUDENA

Vyrobek se nazyva — PROTLACEK
Polotovarem je PRIREZ — D — priimér,L —délka
N&stroj se nazyva PROTLACOVADLO

Stroje — LISY

Vyrobky jsou velmi presné —az 0,02 mm
Drsnost povrchu az R, = 0,4

Pro materialy s taznosti vétsi jak 10%
Kontrakci vetsi jak 50%

Nizkouhlikové oceli—do 0,2 % C

Vhodné pro oceli,neFe kovy,Cu,Al,Pb,Sn a jejich
slitiny



PROTLACOVANI

* Minimalni odpad — vysoké vyuziti materialu
90 — 100%

e /pracovanim material zpevnuje — projevi se
poklesem taznosti a zvySenim pevnosti a
pretvarného odporu

 Nutno pouzit mezioperacni zihani pred dalsim
Zpracovanim



PROTLACOVANI

ROZDELENI PODLE SMERU A SMYSLU TECEN

MATERIALU

— Dopredné — material se pohybuje ve sméru
pohybu prutla¢niku — pro soucasti vétsSinou
valcoveého charakteru

— Zpéetné — material se pohybuje proti pohybu
prutlacniku — duté vyrobky

— Sdruzené — material se pohybuje jak ve sméru, tak
i proti sméru pohybu prutlaéniku — vhodné pro
vyrobky s dutinami z obou stran

— Stranové — tvareny material se pohybuje do stran



PROTLACOVANI
DOPREDNE PROTLACOVANI

1 — PRUTLACNIK — pohybliva &ast
2 — PRUTLACNICE — pevna &ast
3 — SMYSL TECENI MATERIALU
4 — POLOTOVAR

5 - PROTLACEK

h — VYSKA PROTLACKU

h, — VYSKA POLOTOVARU

Do - ROZMER POLOTOVARU
SHODNY S FUNKCNIM ROZMEREM
PRUTLACNIKU

D, — ROZMER PROTLACKU

C — VHODNE TVARY




PROTLACOVANI
DOPREDNE PROTLACOVANI — tvary protlaékd
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PROTLACOVANI
e ZPETNE PROTLACOVANI

F 1 — PRUTLACNIK

2 — STERAC

3 — SMYSL TECENI MATERIALU
4 — PROTLACEK

5 - PRUTLACNICE

6 — VYHAZOVAC

7 — POLOTOVAR

ho — VYSKA POLOTOVARU

i A h, - VYSKA PROTLACKU
- o D — FUNKCNI ROZMER PRUTLACNIKU
{‘L | D, - ROZMER POLOTOVARU
- F — SMYSL PUSOBENI SILY




PROTLACOVANI
e ZPETNE PROTLACOVANI —tvary protlaékd
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e SDRUZENE PROTLACOVANI

PROTLACOVANI

1 — PRUTLACNIK
2 — STERAC

3 - PROTLACEK

4 — PRUTLACNICE
5 - VYHAZOVAC

6 — POLOTOVAR

Do — ROZMER POLOTOVARU



PROTLACOVANI
e SDRUZENE PROTLACOVANI —tvary protlaékd
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PROTLACOVANI

e STRANOVE PROTLACOVANI

1 — HORNI PRUTLACNIK
2 — DELENA PRUTLACNICE
3 — DOLNi PRUTLACNIK

4 - POLOTOVAR
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PROTLACOVANI
PRIPRAVA POLOTOVARU

— Povrchova uprava
e Odmasténi — obvykle pred zihanim
e Cisténi povrchu — mechanicky otloukanim nebo chemicky
morenim
e Fosfatovani

 Mydleni—vyborné mazivo — napf.stearan sodny

e Mazani— obvykle ponorem pred tvarenim
— Maziva
» ve vodeé rozpustna sodna mydla
» Mineralni oleje

» Zivoci§né a rostlinné tuky



PROTLACOVANI
e PRIPRAVA POLOTOVARU

— Tepelné zpracovani
* Pred tvarenim — normalizac¢ni zihani + zihani na mékko

e Béhem protlacovani — mezioperacni rekrystalizacni zihani

e TECHNOLOGICNOST PROTLACKU
 Pozadavky na tvar protlacku

— Bez nahlych prechodl a zmén prirezu
— Vngjsi i vnitfni kuzelové plochy se Iépe obrabi nez
protlacuji
— Min. tloustka stén
e Proocel—1mm

* Pro neFe kovy — 0,1 mm



PROTLACOVANI

e PROTLACOVACI SILA je zavisla na

— Druhu protlacovaného materialu

— Tepelném zpracovani

— Celni ¢inné plose pratlaéniku

— Tloustce stén protlacku

— Drsnosti Cinnych pracovnich ploch nastroje

— ZpUsobu mazani



PROTLACOVANI

PROTLACOVACI SIiLA

F=prS (N)

Gp - pretvarny odpor, zavisly na stupni deformace — rovna se

redukci prarezu R ( uréime z prirezl, nebo z priméru)
1. R=S,-S,/S, 100 (%)
— S, — obsah plochy vychoziho polotovaru (mm?)

— S, — obsah plochy redukovaného protlacku (mm?)



PROTLACOVANI
e 2.STANOVENI REDUKCE — z primeéru
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PRUTLACNIK PRO ZPETNE PROTLACOVANI
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Konstrukce pritla¢niki pro zpétné protlatovani
d =d- (0,1 a%0,05), d, = (0,4 a2 0,5)d, d, = (1,2 a% 1,4)d,dy = 1,5d, h = 2,5d, h" = 2 mm,

r=2az4 mm
a) a=27°%b) r,=d, - d (minimilné 5 mm), x=27°, f=5°az 15% c)r,=ri=r=22az4 mm
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PRUTLACNIK PRO ZPETNE PROTLACOVANI

PRUTLACNIK — ¢inna ¢ast nastroje
Rozdéleni

— S kuzelovou hlavou - b

— Svalcovou hlavou —a, ¢

Material — NO,
(193 14,19315,19426,19550,19569,19572,19820,19830)

Kaleno, popusténo na 60 HRC
Nitridovat,popr. povlakovat nitridem titanu TiN

Drsnost povrchu R, = 0,4, drsnost povrchu cinné casti
R, =0,1( brouseno,lesténo,popr. lapovano)



PRUTLACNICE - druhy
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PRUTLACNICE - rozméry

a) pro zpétné protla¢ovini

d — rozmér vysunovace; D = (1,5 a7 2,5)d; d,, d,, h - rozméry dané tvarem a rozméry
protlacku; r = (d, — d,)/2; B = 1° az 3°

b) pro dopfedné protla¢ovani

1 — fazetka; d — rozmér protlacku; d,, h, — rozméry odpovidajici rozmérim polotovaru
(Spaliku); D = (1,5 a2 2,5)d,; d, = 1,1d,; dy=d + 0,3; h = (2 a% 6) mm; h, = D/2;
r=(d,—-d)2; a=40° az 126°; f=1° az 3°; y=5°

. PRUTLACNICE — &innéa &ast nastroje

« MATERIAL — NO
(19436,19550,19569,19572,19655,19735,19820,19830)
*Kaleno,popusteno na min. 60 HRC, nitridovat, povilakovat
nitridem titanu TIN,lze pouzit slinuty karbid

*Drsnost povrchu Ra=0,4, ¢inné ¢asti Ra=0,1
*Brouseno, lesténo, popf. lapovano

«Zivotnost — az 40 000 ks protlacku
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PROTLACOVANI
e PROTLACOVADLO
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StIUéen:Lfm vzduchem
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PROTLACOVANI
e POSTUP VYROBY SROUBU PROTLACOVANIM
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dratu cel prottccovum hlavy  sestihranu zhotovew
ze svitku a redukce valcovanim
driku

VYCHOZI MATERIAL R, = 400 MPa  vysledna pevnost = 600 — 800 MPa
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PROTLACOVANI
e hydrostaticke
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e Postup pri protlacovani

PROTLACOVANI

F - fosfatovani

/ — 7ihani na mékko O — omilani okuji
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PROTLACOVANI

e Postup pri protlacovani
e 7-7%ihaninamékko O —omilaniokuji  F - fosfatovani
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PROTLACOVANI
 Porovnani protlacovani s hlubokym tazenim
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PROTLACOVANI

e Postup vyroby matic
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