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ZADÁNÍ: 
1. Kuželová sou�ást 

a)  Pro kuželovou sou�ást vyráb�nou technologií smykového tla�ení se zm�nou tlouš�ky st�ny 
zjist�te hodnotu skute�né tlouš�ky st�ny pro 1. a 2. operaci a dosažitelný stupe� deformace 
pro první operaci.   

b) Vypo�ítejte velikosti sil p�sobících na výtla�ek a nástroj b�hem procesu tla�ení kuželové 
sou�ásti s redukcí st�ny. 

2. Polokulová sou�ást 
a) Pro polokulový výtla�ek stanovte velikost tlouš�ky st�ny výchozího polotovaru, když 

požadujeme, aby hotová sou�ást m�la konstantní tlouš�ku st�ny 3 mm. Vypo�t�te hodnoty 
tlouš�ky st�ny polotovaru se spojit� prom�nným pr��ezem v bodech, jejichž poloha je dána 
polom�ry ri a úhly αi .  

 
Materiál:     ………………….. 
 
Ad 1) Kuželový výtla�ek 
Tlouš�ka polotovaru    s0 =  
Polovi�ní vrcholový úhel pro 1. operaci   α1 =  
Polovi�ní vrcholový úhel pro 2. operaci   α2 =  
 
P�irozený p�etvárný odpor    �p =  
Ú�innost     ξ =  
Pr�m�r kladky     DK =  
Vn�jší pr�m�r sou�ásti    D =  
Posuv materiálu    f =  
Úhel reduk�ní �ásti kladky   αr =  
Úhel vychýlení kladky    β =  
Absolutní úb�r tlouš�ky st�ny   ∆s =  
 
Ad 2) Polokulový výtla�ek 
Tlouš�ka st�ny hotové sou�ásti   s =  
Polom�r polotovaru    R =  
Úhel �ezu 1     α1 =  
Úhel �ezu 2     α1 =  
Úhel �ezu 3     α1 =  
Úhel �ezu 4     α1 =  
Úhel �ezu 5     α1 =  
 
***************************************************************************************** 
 
VÝPO�TOVÁ �ÁST: 
 
Ad 1) Kuželový výtla�ek 

a) Výpo�et tlouš�ky st�ny a stupn� deformace 
 
Skute�ná tlouš�ka výtla�ku si: 
 
   
Dosažitelný stupe� deformace �:   
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Obr.1 Rota�ní tla�ení kužel� 
 

b) Výpo�et p�sobících sil 
 
  Obecná síla R se rozkládá na složky s ohledem na deforma�ní proces tla�ení. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Obr.2  Rozklad sil 
 
 
  Axiální síla Fa: 
 
 
 
 
  Radiální síla Fr: 

 

 

  Výslednice sil R: 
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  Tangenciální síla Ft: 
 
 
 
 

  Normálná síla Fn: 

 

 
 
 
Ad 2) Polokulový výtla�ek  

a) Výpo�et tlouš�ky st�ny polotovaru a hotové sou�ásti 
 
   U sférických výtla�k� musí mít polotovar spojit� prom�nný pr��ez, který je možno vypo�ítat 
a sestrojit pro libovolný po�et bod�. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

               Obr.3  Parametry výpo�tu polotovaru pro polokulový výtla�ek 
 
    
   Vzhledem k maximálnímu dosažitelnému stupni deformace pro sférické dílce εmax = 50 % se 
velikost tlouš�ky st�ny výchozího polotovaru vypo�ítá:  

  
 

 
 Poloha sledovaných pr��ez� (bod�):    
 
 
 
 Tlouš�ka st�ny ve sledovaných bodech:   
 
 


