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(57)Zpﬁsob zdpustkového kovani ostfi nozd
urgenych zejména pro zemédélské kypfice,
provadeny ve tvarovych kovadlech. Polotovar
nofe se kove od hrany ostf{. Polotovar se
postupneé vytlaluje smérem do roz3ifujici se
€dsti dutiny tvarového kovadla. Zafizeni
k zdpustkovému kovdni sestdvd z horniho
a spodniho dridku (1 a 2), v nichz je upev-
néna spodni a horni zdpustkovd vloika (3 a
4). Ve spodni zdpustkové vloice (3) je vy-
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tvotena hrana (5) pro urgeni polaohy vloie- v GRS
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ktery md trojuhelnikovy pratez. Odvésna (7) %\\\\\\ \\\\,

ného polotovaru. Horni zépustkovd vlozka
(4) je opatfena podélnym vystupkem (6),

podélného vystupku (6) sviréd s délicé ro-
vinou dtel alfa v rozmezi od 5 do 18 .
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Vyndlez se tykd zphsobu zdpustkového kovdni dloubhych ostf{ no2a, naptiklad na noXich

pro csemcdelskd kyprice, providancha ve Lvavovych kovadlech, a zafizenf k taélo vyrobd.

Noze zeméddlskych kypii&d jsou charakteristické tim, ?e jejich ostfi jsou dlouhd,
Pomér $ifky ostfi k jeho délce je L : 10 nebo mendi. Vychozim polotovarem pro vyrobu no2d
je pdsovd ocel, jejif profil odpovidd profilu upinaci &dsti noZd. Ostii nole se bud fré-
zuje, ptitem? se ztrdci znaénd ¢édst materidlu noie v podobé téisek pti obrdbeéni, nebo se
ostfi kove v zdpustce. Pfi kovdni v zdpustce kov teée do ztenlujiciho se klinovitého pro-
filu ostti, co? vyzaduje vysoké tlaky v zdpustce a vysoké tvdfeci sily. Tento zplUsob Je
rovng? energeticky velmi ndroény a vyZaduje mohutngjsi tvdfeci stroje. Rovnéz limituje
kvalitu vlastniho ostii, na jehol hrané vznikd plosSka &asto tak Sirokd, Ze je nutné

ostfi dokonéit broudenim, aby se sniZily fezné odpory noZe v zeming.

Uvedené nevyhody odstranuje zplisob a zafizeni podle vyndlezu. Podstata zplsobu zd-
pustkového kovdni spodivéd v tom, Ze se polotovar nofe kove smérem od hrany ostfl, pfi-
tem? se polotovar postupnd vytlaluje smérem do roz&ifujici se ¢4sti dutiny tvarovaného
kovadla, Zatizeni se sklddd z horniho a spodniho drZdku, v nich? je upevnéna spodni
a horn{ zdpustkova vloZka. Podstata zafizeni spodivd v tom, Ze ve spodni zdpustkové
vleZice je vytvofena hrana pro uré&eni polohy vloZeného polotovaru. Horni zapustkovd vloiZ-
ka je opatfena podélnym vystupkem trojihelnikového prdfezu. Odvésna podélného vystupku
svird s délici rovinou zdpustky uhel alfa v rozmezi od 5 do 18°.

Vyhodou kovédni ostii{ podle vynilezu je pfedev3im ni2?3i tvafeci sila a tlak v zdpust-
‘ce, ddle moinost vykovat ostfi s malou ploskou na jeho hrang, takie neni nutné ostfi do-
date&né brousit, timz je lépe vyuzivan materid) polotovaru. 2vé&t3eni 3ifky ostfi podob-
ng jako ptiznivy tok vldken materidlu pfi jeho kovdni v oblasti ostri ddvd ptedpoklad
pro vysSsi zivotnost kypficich noiZd.

Ostii no:d se kove v zapustce, kterd umoznuje, aby se pfi vytvateni ostfi cely noz
pohyboval kolmo k jeho podélné ose, smérem zv&t3ujiciho se prifezu ostfi. Tim se vyraz-
ng zméni tlakové pomdry napfié zdpustkové dutiny, mérné tlaky jsou nizs8i, a tim i tva-
teci{ sily a spotfeba tvifec{ prdce. Materisl tele smérem do zvé&t3ujiciho se prifezu
ostii, &im? se &dstetn& eliminuje nepfiznivy u&inek ttfeni mezi vykovkem a zdpustkou
na velikost tvdfeci sily. Uhel ostii kovaného zplsobem podle vyndlezu mdZe byt maximdl-
n& tak veliky, aby platila nerovnost tg L < f, kde l-je dhel ostii v pricném fezu
a % je soudinitel tieni mezi vykovkem a zdpustkou. Pfi obvyklych kvalitdch povrchu zd-
pustky a pti kovdni oceli bez mazdni je soudinitel tfeni cca 0,3, dhel ostfi mdZe byt
proto maximdlng 189 nebo men%$i, nebo pomér krat3i pdvésny k del$i odvésné v pravouhlém
trojuhelniku, ktery je fezem ostfi, mGZe byt maximdlné 0,3. Pfi nedodrieni této podmin-
ky by doslo pii kovani k vymr3t&ni vykovku smérem do zvétsujici se dutiny zdpustky.

PFikladné provedeni zpasobu kovani podle vyndlezu je zndzornéno na vykresu, kde
na obr. 1 je zndzornén tok kovu pfi kovdni ostfi noZe zem&deélského kyptice v podélném
fezu, a na obr. 2 v padorysu.

P¢iklad

Na vyrobu nod na zem@délsky kypfié¢ (obr. 1 a 2) se poufivd pruzinovad pdsovd ocel
o prafezu 6 x 40 mm s obsahem 0,3 % uhlikuy a 1,3 % manganu. 0Ostii tohoto noZe se kove
v z3pustce; je Siroké 25 mm a dlouhé 240 mm. Pomar kratii odvésny k deld{ odvésné& v pra-
vodhlém trojdhelniku, ktery je fezem ostfi, €ini 6 = 25 = 0, 24. Je tedy splnéna podmin-
ka 0,24 << 0,3. Zdpustka sestdvd ze spodniho dridku 1 a z horniho dridku 2, v nichz je
upevnéna spodni z3dpustkovd vlolka 3 a horni z4pustkovd vloXka 4. Na spodni zépustkoveé
vlioice je hrana 5, kterd urfuje polohu vkladaného polotovaru - pdsu pfed jeho kavdnim.
Horni zdpustkovd vloika 4 md podélny vystupek trojdhelnikovéto prifezu 6, ktery kove
ostfi a jehol plocha odpovidajici v fezu odvésné 7 trojuhelnika, podélného vystupku 6
svird s délici rovinou zdpustek dhel o , ktery musi byt v rozmezi od 5 do 18°. Pri
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kovdni na nékolik dderd nebo na nékolik zdvih( lisu se vidy plotovar umistuje podle hra-

ny 5 ve spodni zdpustkové vloice.

PREDMET VYNALEZU

1. ZpGsob zdpustkového kovani ostii noZd pidnich strojl, zejména zem&délskych kypFitl
ve tvarovych kovadlech, vyzna&eny tim, Ze se polotovar noZe kove smérem od hrany
ostti, ptitem? se polotovar postupné vytladuje smé&rem do roziifujici se &dsti dutiny
tvarovaného kovadla.

2. Zlatizeni podle bodu 1, sloZené z horniho a spodniho drzdku, v nichZ je upevnéna spod-
ni a horni zdpustkovd vloZka, vyznadujic{i se tim, Ze ve spodni zdpustkové vloice (3)
je vytvofena hrana (5) pro urdeni polohy vloZeného polotovaru a horni zdpustkovd
vlozka (4) je opatfena podélnym vystupkem (6) trojdhelnikového priGfezu, kde odvésna
(7) podélného vystupku (6) svira s délic{ rovinou dhel & v rozmezi od 5 do 18°.

2 vykresy
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Obr, 2
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