Tvarnenie za tepla elektrickvm utla¢anim .

Tento proces vyuziva deformaciu zahrievanim, na konci, alebo jeho casti. kovovej tyce.
Pri tejto deformacii vznika tvarnenie za tepla.

Napriklad: ventily pre spal'ovacie motory

A. Bar to be upset

B. Upset bar

A B [
o=
| | C. Drop-forged valve ready for
| | | mechanical working
T
il

Zohriatie dochédza prechodom vysokého pradu - Joule efekt. Deformécia je spdsobena
axidlnym stlacenim , ktora urcuje opuchy tych casti, ktoré dosiahli najvyssie teploty
konstrukcia zdroja preto musi byt schopna dodavat’ vel'mi vysoky prud v prechodovom
rozmedzi niekol’kych tisic Ampér az na viac nez 100,000amper konstrukcia stroja musi byt’
schopna vyvinut’ axialny tlak z niekol’kych kN az na viac nez 1000 kN - od niekol’kych ton az
na viac ako 100 ton .



Transformator je spojeny s panelom, na ktorom ma byt’ ohrievana stciastka. Panel je spojeny
pomocou prudovej nosnej svorky a kovadliny .

Nakovy sa pohybuju axialne, s moznost'ou regulacie

- Néakovnej rychlosti

- Tlacna sila kladiva

- Velkost’ pradu ( teplota )
Pri tvarneni za tepla malych tyci, s priemerom do 5 mm, je pozadovany tepelny vykon asi od10 kVA .
Pre tyce, ktoré maju priemer vacsi ako 120 mm, moéze tepelny vykon dosiahnut’ az 1 MVA
(megavoltampere) .
Tvarnenie za tepla utla¢anim je mozné aj v tele liSty uzavretej v zapustke .

Aplikacia pre tvarnenie za tepla utlacanim :
ventily pre spalovacie motory
pneumatické ventily pre nakladné vozidla
- prirubové¢ hriadele naprav
Specialne skrutky
tycCe
torzné tyce
automobilové komponenty
dekorativne prvky pre Zelezné ploty
putko stonky
prenos pohybu hriadel’a
nastroje

Materialy vhodné na proces tvarnenia :
- Ocel’

- Nerezové a legovanej ocele

- Mosadz

- Titan a jeho zliatiny

- NIMONIC a dalsie nezelezné zliatiny

Tento proces je mozné I'ahko automatizovat’



