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Sposob riedi vyrobu vytvarkov s priebeZ-
nym otvorom lubovolného prierezu pretld-
ganim. Podstata spdsobu spodiva v tom, Ze
naraz sa pretladaju najmenej dva poloto-
vary jednym smerom za sebou a uplne pre-
tlakeny polotovar sa oddeluje od eSte pre-
tlaCaného polotovaru.
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Vyndlez rieSi spbsob v§roby vytvarkov s
priebeZnym otvorom pretlafanim, hlavne z
taZko tvarnitelnych materidlov, u ktorych
sa kladie hlavny d6raz na rozmerovi a tva-
rovi presnost a vyznaujicich sa extrémne
velkym alebo malym $tihlostnym pomerom.

Doteraz sa wytvarky s priebeZnym tvaro-
vym otvorom vyrdbaji v menSich séridch
klasickym trieskov§m opracovanim, odlieva-
notlivjch spdschov tvarnenia pripadaju do
dvahy technolégie vyroby dutych safiastok
valcovanim a tahanim z predvalku, kova-
nim a pretlafanim.

Z hladiska sp6sobu moéZeme pretlaanie
rozdelit na dopredné, spétné, pripadne ich
kombindciu. KaZdy z uvedenych spdsobov,
okrem vhodnosti vyuZitia pre urfitd oblast
vytvarkov, mé cely rad nevyhod, ktoré v
konetnom ddsledku st tzko ohranidené
technologickymi parametrami vyplyvajicimi
jednak z tvarovej a rozmerovej presnosti
hotovej saciastky ako i zo samotnej tvarni-
telnosti materialu.

Tvarnenie stciastok s priebeZnym otvorom
valcovanim a tahanim nachddza uplatnenie
v hutnickej vyrobe, kde v prevaZnej miere
ide o vyrobu polotovarov a nie hotovych
suciastok, a to hlavne so zretelom k limit-
nym moZnostiam dosahovanych tolerancii a
celkovej presnosti.

Dal8im ddleZitym faktorom, ktory limitu-
je pouZitie tychto metdd, v pripade akcepto-
vania vysokych nédrokov na rozmerovi a
tvarovii presnost, je otdzka tvarnitelnosti
materidlu za studena. Pri nizkych hodno-
tach, tvarnitelnosti, pripadne u materidlu s
nezarufenym chemickym zloZenim, dochi-
dza Ku vzniku trhlin a k vy&erpaniu z&soby
tvdrniteInosti uZ pri malych hodnotéch pre-
tvorenia, €o prakticky bud vylutuje pouZi-
tie tychto spdsobov tvarnenia, alebo si vy-
Zaduje zariadenie daliich operécii, ako je
napr. medzioperatné Zihanie.

Za zmienku stoji i fakt, Ze samotné zaria-
denia st robustné, zaberaja velké plochy a
celym svojim charakterom sd prioritne u-
spOsobené pre 3pecializovantd velkosériovi
aZ hromadnt vyrobu.

Pri vyrobe st&iastok s priebeZnym otvo-
rom pretlaCanim z hladiska tvarnitelnosti
materidlu, ako aj presnosti rozmerov st tie#
urfité obmedzenia. Tieto sa prejavujd hlav-
ne u materidlov s niZSou tvarnitelInostou,
ktoré sa bud nedaji vébec tvarnit, alebo si
vyZaduji dodato€né operdcie tepelného
spracovania, ¢im sa zvySuje energickd na-
roénost vyroby.

Najvddsim nedostatkom doterajsich spo-
sobov vyroby vytvarkov s priebeZnym otvo-
rom pretlaCanim je, Ze operdcie tvdrnenia
polotovaru, kalibrovania pretvoreného polo-
tovaru a uvolnenia hotového vytvarku z na-
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stroja prebiehajd oddelene, pritom doché-
dza k zmene zmyslu pdsobenia sil trenia.
To mé za ndsledok, Ze v konetnej faze pro-
cesu tvarnenia — ztierani vytvarku z tfila
dochéddza k nalepovaniu materidlu vytvarku
na tfil a v konefnom dosledku k dedtrukcii
néastroja.

Uvedené nedostatky odstraiiuje sposob vy-
roby vytvarkov s priebeZnym otvorom pre-
tlatanim polotovaru v tvare rarky s redu-
kovanim vonkajfieho i vnutorného rozmeru
riarky sucasne alebo jednotlivo kalibrova-
cou prietlagnicou a v nej vloZenym tfiiom
vyznagujaci sa tym, Ze naraz sa pretldfaia
najmenej dva polotovary jednyim smerom za
sebou a dplne pretlafeny polotovar sa od-
deluje od eSte pretlateného polotovaru.

Vyhodou spdsobu podla vyndlezu je, Ze
cely proces vyroby vytvarkov s priebeZnym
otvorom prebiecha tak, Ze pri kaZdom pra-
covnom zdvihu sa wvyrobi najmenej jeden
hotovy vytvarok a tento sa oddeli od 23te
pretla€aného nasledného polotovaru v sme-
re pdsobenia tvarniacej sily a po Gplnom
pretlaceni aspoil jedného polotovaru nésled-
ny, ¢iastotne pretvoreny polotovar, zostane
v prietladnici a na itfni, o umoZiiuje navie-
Cenie ako i ustavenie dalSieho polotovaru v
tvare rirky na tfii.

Sposob vyroby podla vyndlezu je jedno-
duchy a moZno nim vytvorit vytvarky s prie-
beZnym otvorom Iubovolného prierezu bez
poruSenia materidlu. Vyrobené vytvarky sa
vyznacuji vysokou geometrickou a tvarovou
presnostou.

Na pripojenych vykresoch je zndzorneny
spdsob vyroby vytvarkov s priebeZnym o-
tvorom podla vyndlezu, kde na obr. 1 je
znazornend poiatotnd a na obr. 2 koneéna
fdza spdsobu vyroby podla vynéalezu.

Polotovar 1 v tvare rirky, navlefeny na
tffi 2 sa Ciastofne pretladi prietladnikom 6
prietlatnicou 3 a po pretlafeni zostane v
prietlacnici 3.

Dal3i polotovar 12 sa navledie na tiii 2 a
naraz s uZ Ciastofne pretlafenym polotova-
rom 1 sa pretlaéi prietladnikom 6, prietlad-
nicou 3 za stfasného kalibrovania vonkaj-
Sieho i vnitorného rozmeru polotovaru 1,
12 a ztierania uZ pretlaeného polotovaru
1 z tfiia 2 v smere pdsobenia tvdrniacej si-
ly, priom zmysel p&sobenia sil trenia sa v
priebehu celého procesu aZ do jeho ukonde-
nia nemeni a pe tplnom pretlaeni poloto-
varu 1 sa tento oddell od eSte pretla¥aného
polotovaru 12, ktory po ¢iastotnom pretla-
Ceni zostane v prietlatnici 3. Navlecenim
dalSieho polotovaru v tvare rirky na tfii 2
sa cely postup vyr. zopakuije.

Uvedenym spdsobom moZno vyrdbat vy-
tvarky s priebeznym otvorom lubovolnéhn
prierezu.
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SpOscb vyroby vytvarkov s priebeZnym o-
tvorom pretlaCanim polotovaru v tvare rir-
ky s redukovanim vonkajSieho i vntitorného
rozmeru rirky sutasne alebo jednotlivo ka-
librovacou prietlaénicou a v nej vloZenym

tfiiom vyznacdujici sa tym, Ze naraz sa pre-
tla¢aju najmenej dva polotovary jednym
smerom za sebou a uplne pretladeny polo-
tovar sa oddeluje od eSte pretlatanéhoc po-
lotovaru.
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