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(64) Zapustka na kovanie dutych vykovkov za tepla pred rozvalcovanim

Zdpustka na kovanie dutych vykovkov
za tepla pred rozvalcovanim,

Vyndlez moZno vyuZit v strojdrenskom
priemysle zvld&t pre kovanie rozmerovo vel-
kych lcz1skovych krdZkov v serloveJ vyrobe.

U&elom vyndlezu je zniZenie max1malne3
pretvérne; sily pri kovani vykovkov, &o
umoZiiuje kovanie vykovkov nad maximilne
stanoveny priemer vykovkov a zautomatizovanie
kovanie vil8ich dutych vykovkov na automa-
tickych kovacich a rozvalcovacich linksch.

. Uvedeného ddelu sa dosiahne zapustkou
uloZenou zo spodného a horniho dielca. Spod-
ny dielec vytvdra kovaci trn a kovacie
plizdro. Horny dielec vytvdra vodiace puzdrc,
vyhadzovaé a prechovacia zdpustka, ktora je
upravena podloZkou vytvdrajicou jej dno
a je upevnend v dr¥iaku a vodiacom pizdre.

_Prlemer vnutorneJ valcovej dutiny pechova-

cej zdpustky je pre dény objem materidlu a

vysku vykovku zvidé8eny o 12 a¥ 15 percent
ako priemer dutiny plne vyplnenej materidlom.
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Vyndlez sa tyka zdpustky pre kovanie dutych vykovkov za tepla pred rozvalcovanim urde-
nej zvldst pre kovanie rozmerovo velkych loZiskovjch krizkov v sériovej aZ hromadnej viro;
be.

Doposial sa kovajd duté vykovky napr. loFiskové krdiky men$ich priemefov za tepla zd-
pustkovym kovanim v zdpustke plnej vypluenej tvdrniacim materjdlom tak, ¥e priemer ynitornej
kovacej dutiny pechovacej zdpustky je totoZny s priemerom vykovku a kovany materiil vypliuje
cely objem zdpustky, ktord md negativny tvar vykovku. Zdpustka je zloZend zo spodného dielca
s kovacim trnom a kovacim pizdrom a horného dielca s vodiacim pdzdrom ,vyhadzovala a pechova~-,
cou zdpustkou. Kovanie sa prevddza na automatickych kovacich a rozvalcovacich linkdch a¥ do
maximdlnej tvdrniacej sily stroja, &o odpovedd vykovaniu kriZkov o maximdlnom vonkajSom
priemere, ktoré je eSte moZné na tychto strojoch vykovdvat. Nad tento priemer sa velké
vykovky musia vykovdvat len na horizontdlnych kovacich strojoch, &o je velmi pomalé, fyzic-
ky namdhavé, neekonomické a energeticky ndroéné, lebo pretvdrna sila a pretvérna prica
potrebnd na vykovanie velkého dutého polotovaru na povrchu ktorého sd vykované presné
hrany podla negativneho tvaru zdpustky a pechovacieho pidzdra je velmi velkd. PretoZe po
vykovani dutych vykovkov vysledné tvary dostdvajd vykovky a% rozvalcovanim je poZiadavka
vykovkov s presnymi hranami a rozmermi presne podla negativneho tvaru zdpustky a pechovacieho

pizdra zbytoélnd.

Uvedené nedostatky sd odstranené zdpustkou na kovanie dutych vykovkov za tepla pred
rozvalcovanim zloZ%enej zo spodného dielca s kovacim trnom a kovacim plzdrom a horného dielca
s vodiacim pizdrom vyhadzovafe a pechovacou zdpustkou, ktorého podstata je, Ze pechovacia
zdpustka je upravend prostrednictvom podloZky tvoriacim jej dno v drZiaku pevne spojenom
s vodiacim pdzdrom, priom priemer vnitornej valcovej dutiny pechovacej zdpustky je pre
‘dany objem materidlu a vyZku wykovku o 12 a¥ 15 percent vii3i ako priemer dutiny plne vyplne-

nej materidlom.

Vykovok prevedeny podla vyndlezu pozostdva zo zaoblenych hrdn, nakolko materidl presne
nekopiruje zdpustku v jej hrandch na vytvorenie ktorych by bola potrebnd maximdlna pretvérna
sila, ale zvdfSenym priemerom a vil§imi rddiusmi hrdn. Tvdrniaci materidl nevypliiuje pri
dodrZani pdvodnej vyiky a vdhy vykovku celd dutinu zdpustky v jej hrandch. Toto viak nie

je na zdvadu, lebo polotovar sa dalej spracovdva beztrieskovym spdsobom - rozvalcovanim.

VyuZitim vyndlezu sa dosiahne a? pitndsobné zniZenie kovacej sily u operdcie kovania
na automatickych kovacich strojoch, nakolko materidl nevypliiuje celd dutinu zdpustky v hra-
ndch, ¢im dochddza i k velkej dspore pechovacej prdce, ktord je dalej moZné ekonomicky vyuZit
na kovanie vid&Sich priemerov vykovkov, napr. lo¥iskovych krdzZkov. Vyndlez tymto rozdiruje
kovanie vykovkov na automatickych kovacich strojoch a linkdch i na vid&3ie priemery vykovkov
nad sdfasny maximdlny priemer kovaného vykovku. Tymto vznikne moZnost ndhrady fyzicky
namdhavej prdce u hovizontdlneho kovania na vykonnej$ich strojoch s ni%Sou tvdrniacou silou.
Vyndlez umoZiiuje i zautomatizovanie celého kovania vdAé8ich dutych vykovkov na automatickych

kovacich a rozvalcovacich linkéch.

Na vykrese je schematicky zndzorneny priklad prevedenia zdpustky na kovanie dutych vy~

kovkov za tepla pred rozvalcovanim,

Zdpusika je zloZend zo spodného & horného dielca. Spodny dielec tvori kovaci txn 4 s ko-

1 I3

2im pdzdrom £. Horny dielec zdpustky tvori pechovacia zdpustka 2 s upravenou podloZkou 3,

stoxrd vytvdra dno drZiaka J pevne spojenom s vodiacim pizdrom 6. Priemer vnidtornej valcovej
dutiny pechovace] zdpustky 2 je pre dany objem materidlu a vysku vykovku o 12 aZ 15 percent

ienmer dutiny plne vypluenej tymro materidlom, Xovany materidl | v zdpustke nevy-

n

olftuje cely objem zdpustky 5 najwi v jei hrvanach, lebo kovanim sa zachovdva vyska vykovkov.

vyuZitia tohoto vyndlezu je na automatickych kovacich strojoch, ktoré je mo¥né

pouZit na kovanie velkyech dutych vykovkov za tepla pred rozvalcovanim.
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PREDMET VY NALEZU.

Zipustka na kovanie dutych vykovkov za tepla pred rozvalcovanim, zloZend zo spodného
dielca s kovacim trnom a kovacim pizdrom a horného dielca s vodiacim pizdrom vyhadzovada
a pechovacou zdpustkou vyznalend tym, Ze pechovacia zdpustka /2/ je upravend prostrednictvom
podlozky /3/, tvoriacej jej dno, v driiaku /7/, pevne spojenom s vodiacim pizdrom /6/, pridom
priemer vnitornej valcovej dutiny pechovacej zdpustky 2/ je pre dany objem materidlu a vyiku

vykovku o dvandst aZ pitndst percent vd&Si ako priemer dutiny plne vyplnenej tymto materidlom.

1 list vykresov

Severografia, n. p., zévod 7, Most
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