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Kování klasika

Kování

je tváření materiálu za tepla.

Materiál ohřátý na kovací

teplotu se působením tvářecí

síly tvaruje, aniž se poruší

jeho soudržnost.



Kovací teplota a okuje

Kovací teplota

• Je  900 – 1 200°C.

• Odečteme ji z rovnovážného diagramu 

Fe – Fe
3
C.

• Závisí na % C v oceli.

Okuje  

• spálený materiál, odpad, 3 – 5% při 

každém ohřevu, oxidace za vysokých 

teplot.



Polotovary pro kování

Odlitky (ingoty) pro velké 
výkovky

Válcované tyče – pro menší 
výkovky



Rozdělení kování

KOVÁNÍ PODLE POUŽITÉ SÍLY 

RUČNÍ STROJNÍ

TVÁŘECÍ SÍLA JE VYVOZENA STROJEM

KLIDNOU SILOU RÁZOVOU SILOU

TVÁŘENÍ MATERIÁLU  JE VYVOZENO 

LIDSKOU SILOU LISY BUCHARY



Rozdělení strojního kování podle působící síly

Rázovou silou - buchary Klidnou silou - lisy



Prokování materiálu

Lisem je materiál prokován 

rovnoměrně, proto má v 

celém průřezu stejně 

zhuštěná vlákna a stejné 

mechanické vlastnosti. 

Bucharem je více prokována vrchní 

vrstva materiálu, kde jsou vlákna více 

zhuštěna a krystaly deformované. 

Výkovek má  odlišné mechanické 

vlastnosti.



Stupeň prokování

Stupeň prokování je dán změna 

průřezu výchozího materiálu 

polotovaru.

Stupeň prokování:

p = 
�
�

�
�

= 3 až 4

Průřez výkovku se proti původnímu 

průřezu polotovaru může zmenšit 

maximálně 3 – 4×.

S
o

= průřez polotovaru.

S
k 

= průřez výkovku.



Rozdělení kování podle použití formy

Kování

Volné

= bez formy

Zápustkové

Zápustka = forma pro kování

Materiál volně teče kolmo 

na směr působící síly

Bez výronkové 

drážky

S výronkovou 

drážkou

Postupová 

zápustka



Volné kování



Zápustky

Zápustka bez výronkové drážky
Musíme přesně vypočítat objem 

polotovaru.

Zápustka s výronkovou drážkou

Nemusíme přesně vypočítat objem, 

přebytečný materiál se přemístí do 

výronkové drážky.



Zápustka s výronkovou drážkou



Úkoly:

Doplňte následující tabulku, vysvětlete pojmy zápustkové a volné kování. 

Nakreslete schémata jednotlivých způsobů kování a uveďte výhody, nevýhody 

a použití.

Kování

Volné Zápustkové

Bez výronkové 

drážky

S výronkovou 

drážkou

Postupová 

zápustka
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