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Sposob tvarovania dier vytlaeanim

Tento spOsob tvarovania umoznuje ziskat
valce alebo priechody v tenkostennych
kovovych materidloch s hrubkou steny do
12 mm, a to vietko bez odberania triesky.
Pritom je moZné ziskat valce alebo
priechody s priemerom od 1,8 mm do 32
mm, do 4 — nasobku rozmeru pévodného
materidlu — polotovaru. Plastické tvarovanie

Vyhody tvarovania dier
vytlaeanim

Uspora casu,

Uspora materidlu a hmotnosti pri
tenkostennych profiloch,

narast pevnosti zavitov v tahu,
nepriepustnost priechodov,
rozoberatelnost spojov a cisty zékladny
material,

ziadne zvaranie, nitovanie alebo
skrutkovanie,

narast tvrdosti, resp. mensie opotre-
bovanie pri viacnasobnom skrutkovani,
len zdkladny material, teda nehrozi
elektrochemické koroézia,

vysoka nosnost loziskovych puzdier.

otvorov je spOsob tvarovania, ktory vyuziva
kombinaciu axialnej sily a krutiaceho
momentu, pricom nastava vznik lokdlneho
tepla, ako désledok trenia. Vzniknuté teplo
a vysokd hodnota plosného tlaku spdsobujd
plasticitu materidlu, désledkom coho
centerdrill v okamihu niekolko sekdnd
prenikne celou hribkou materialu.

Pre ktoré materialy je
vhodny centerdrill?

Tymto sp6sobom mozno tvarovat otvory na
takmer vsetkych tenkostennych materidloch
(ziadny Cin alebo Zinok), to znamené vsetze
mozno tvarovat vsetky zvaritelné a korozi-
fvzdorné ocele, hlinik, med, mosadz,
bronzy, magnetické materialy, Specidlne
zliatiny a pod. V nasledujicom priklady

pouzitia:

Poziadavky na priebezné
tvarovanie

Poziadavkou na pouzitie technoloégie
tvarovania dier vytlacanim je préaca s
vhodnou vrtackou, ktord ndm zabezpeci
pozadovany krutiaci moment (U/min) a
vykon (kW). Na zabezpecenie spolahlivého
upnutia centerdrillu boli Specialne pre
tento sposob tvarovania dier vytldcanim
vyvinuté kliestinové plzdra s chladiacim
vretenom, prostrednictvom ktorého je
umoznené optimalne odvadzanie
vzniknutého tepla. Na zabezpecenie
optimalnej hodnoty obvodového hadzania
sa centerdrill upina do Speciéalnej
kliestiny.



Ktory centerdrill pre ktoreé
pouzitie?

Standardne st dodavané dva typy, kratky a
dlha centerdrill. Tieto dva typy sa
navzajom odlisuju iba dlzkou valcovej casti,
uhol kuzelovej casti je pri obidvoch typoch
rovnaky. Pri pouziti tychto dvoch verzif,
ostéva v proti smere k smeru posuvu

pretvarajuci sa materidl v tvare goliera na

Parametre procesu

Hodnoty pre material S235JR (St37/2) pri hribke materidlu 2 mm. Podla pouzitia, materialu

povrchu materialu. Obidva typy sa taktiez
nachéadzaju aj vo verzii ,,plochy typ,, v
spojeni s vybrisenymi reznymi hranami,
ktoré v procese tvarovania dier vytlacanim
odstrania vznikajuci golier na povrchu
pretvéarajluceho sa materialu. Vysledkom je
rovny povrch.

a strojného vybavenia — pouzitého stroja sa moze rychlost procesu lubovolne menit. Nasi

technici Vdm poradia velmi radi:
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Tvarovanie zavitov s
center - zavitnikmi

Pri tvarovani zavitov s pouzitim center—
zavitniku sa rozsiruju vyhody tvarova-
nia dier vytldcanim. Jednd sa o
beztrieskovy spdsob, pri ktorom sa
material prevedie do tvarneho stavu a
vytlaci sa z dna zavitovej plochy
smerom k Spicke zavitu. V principe sa
tento spdsob podoba valcovaniu
vonkajsich zavitov. V doésledku
stlacenia materialu na stenach zavitu
s tazné sily takto tvarovanych zavitov
podstatne vyssie ako pri obrdbanych
zavitoch.

Standard centerdrill center - vrtak KW center - zavitnik
Zavit Jadro U/min Vykon U/min
Metricky I1SO DIN 13
M3 2,7 3000 0,7 1500
M4 3.7 2600 0.8 1100
M5 4,5 2500 0,9 900
M6 5,4 2400 1,1 800
M8 7.3 2100 1,5 600
M10 9,2 1800 1,7 380
M12 10,9 1500 1,9 300
M16 14,8 1400 2,4 200
M20 18,7 1200 3,0 160
Whitworthov — rurkovy zavit
G1/8" 9,2 1800 1,7 380
G1/4" 12,4 1600 2,1 280
G3/8" 15,9 1400 2,6 200
G1/2" 19,9 1200 3,2 140
G3/4" 25,4 1000 3,8 100
G1" 32,0 4,6 70
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