17. Kovotlačenie

Princíp, operácie, stroje. Hladenie povrchu valčekovaním.
Kovotlačenie (niekedy sa označuje aj ako tlačenie alebo rotačné tvárnenie plechov)

Princíp :

· je to proces postupného tvárnenia rotujúceho polovýrobku pôsobením tlačného nástroja na osovo symetrický výtvarok požadovaného tvaru. 
· Tvar výlisku je daný tvarom tvárnice a dosahuje sa na jednu alebo viac operácií. 
· Je vhodné pre výrobu malých a stredných sérií, pri výrobe výtlačkov z hrubého plechu ako aj pri výrobe výtlačkov veľkých rozmerov. 
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Schéma kovotlačenia : 1 – tvárnica (model), 2 – tvárnený polovýrobok (polotovar), 3 – prítlačný kotúč, 4 – tlačný nástroj (prítlačná kladka), 5 – oporná doska (suport).

· Polotovar je pritláčaný k tvárnici, kt. má tvar budúceho výrobku pomocou tlačného nástroja. Tvárnica je upevnená na vreteno stroja a rotuje spolu s polotovarom

· Pri výrobe plytších výtlačkov sa používa na tvárnenie iba tlačný nástroj, pri výrobe hlbokých výtlačkov sa musí použiť aj pridržiavač.
Operácie :

a) Kovotlačenie – samotným kovotlačením sa z rovinného prístrihu postupne vytvorí dutá nádoba požadovaného tvaru a rozmerov, 
b) Ostrihovanie –  ide o zarovnanie okraja výtlačku za rotácie, 
c) Lemovanie – vytvorenie lemu za rotácie na zväčšenie tuhosti okraja a na zaoblenie okraja výtlačku.

K metódam kovotlačenia patrí:

· výroba dutých nádob – bez stenčenia steny alebo so stenčením steny, 

· prehladzovanie a tvarovanie výťažkov,

· lemovanie okrajov nádob,

· rozširovanie výťažkov,

· zužovanie výťažkov,

· ostrihovaríie okrajov výťažkov,

· spojovanie dvoch výťažkov.

Sila: najväčšia zložka je tangenciálna:  Ft = kps . Sk . s . ( . sin(, kps – stredná hodnota pretvárnej pevnosti, Sk – kontaktná plocha tlačnej kladky s materiálom, s – hrúbka plechu, ( - veľkosť pretvorenia, ( - uhol sklonu materiálu. 
Stroje: 
· špeciálne CNC alebo upravené sústruhy.

Na kovotlačenie sa v súčasnosti používajú špeciálne konštruované stroje, u ktorých je možnosť plynulého nastavenia parametrov (otáčok vretena) a pohyb tlačných kladiek je programovo riadený. Pohyb tlačnej kladky je preto možné naprogramovať po optimálnej dráhe z hľadiska postupného nabalovania materiálu na tvárnicu. Pohyb kladky je riadený väčšinou hydraulicky. Na týchto moderných strojoch je možné dosiahnuť presnosť výrobku až 0,01 mm. Doteraz boli vyrobené programovo riadené kovotlačiteľské stroje s CNC riadením pre spracovanie prístrihov s priemerom do 01000 a s hrúbkou do 8 mm. 

Na kovotlačenie sa však ešte aj v súčasnosti používajú upravené sústruhy. Napríklad pre veľmi veľké výtlačky sa prispôsobujú aj veľké karuselové sústruhy. V súčasnosti sa na špeciálnych strojoch kovotlačením vyrábajú aj dná vysokotlakových nádob bez ohrevu. Dná sa môžu vyrábať až do priemeru 6500 mm s hrúbkou steny až do 30 mm.

Hladenie povrchu valčekovaním :
· Valčekovanie sa používa nielen na spevňovanie povrchových vrstiev, ale aj na dokončovanie povrchu po klasickom obrábaní za účelom dosiahnutia hladkého a tvrdého povrchu dobre odolávajúceho opotrebeniu a únave.

· Valčekovaním sa spevňujú a dokončujú rovinné plochy, rotačné plochy valcové, a to vnútorné aj vonkajšie, guľové plochy, prechodové polomery hriadeľov, rotačné tvarové plochy a pod. 

· Jednoduchá schéma statického valčekovania vonkajšej valcovej plochy s koštantným- priebehom tvámiacej sily je na obr.a a schéma statického valčekovania vonkajšieho zaobleného prechodu s plynulou zmenou tvámiacej sily je na obr. b.
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