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(57) Anotace:

Zavitnik (10, 50, 60, 62, 64, 70) je opatien feznou hranou
(24), pro dokon&eni mensgiho primé&ru vnitiniho zavitu (32), a
vnéjsi zdvitovou &asti (14), kterd obsahuje radialng ven
vy&nivajici &asti (20, 20") a podbrousené &asti (22, 22'), které
s nimi sousedi a maji primé&r men3i neZ vy&nivajici &asti (20,
20"). Vy&nivajici &asti (20, 20") a podbrousené &asti (22, 22")
jsou uspofadany stfidavé ve sméru Sroubovice tak, Ze
vyénivajici ¢asti (20, 20") jsou Ghlové rozmistény v pfedem
stanovené vzdélenosti vzajemné od sebe v obvodovém sméru
zavitniku (10, 50, 60, 62, 64, 70) a podbrousené &asti (22,
22") jsou tihlové& rozmistény v pfedem stanovené vzdalenosti
vzijemné od sebe v tomto obvodovém sméru. Nejméné jedna
z vy&nivajicich ¢asti (20') méa primér (2 x polomér OD) dna
vnéjiiho zavitu vétsi nez primér (2 x OE) dna vnéjsiho zavitu
dal3i vy&nivajici &asti (20). Nejméne jedna z vy&nivajicich
tasti (20') je sraZena doli ke dnu vné&jsiho zévitu, ve kterém je
usporadan Zlabek (26), tvofici feznou hranu (24). Zpisob
vyroby zévitniku (10, 50, 60, 62, 64, 70) sestdva z operace
broudeni zavitu, pfi které se vn&jsi obvodova plocha jedné

z protilehlych koncovych &asti ty¢ového polotovaru (54)
brousi brusnym kotougem, ktery ma vnéjsi obvodovou plochu,
na které je vytvofen profil zivitu, poté se srazi nejméné jedna
z vyénivajicich &asti (20, 20", ktera byla vytvofena pfi operaci
brouseni zdvitu, dolii ke dnu vnéjsiho zavitu a nasledné se
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vytvoti Zlabek (26) na plo3e (A), ktera se ziskala jako vysledek
sraZeni nejmént jedné z vy&nivajicich &asti (20, 20) a vytvofi
se feznd hrana (24), lezZici v bodé (D) minimalniho praméru.
leZiciho na plose (A).
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Zavitnik pro tvareni vnitfniho zivitu za studena a zpiisob jeho vyroby

Oblast techniky

Vynalez se tyka zavitniku pro tvafeni vnitiniho zavitu za studena, ktery je zejména vhodny pro
GCinné tvafeni vnitiniho zavitu i v prichozim otvoru, vytvoteném bé&hem odlévani v hlinikové
slitin€. Je to zavitnik, opatfeny feznou hranou pro dokon&eni mensiho priméru vnitiniho zavitu,
a vnéj3i zavitovou &asti, kterd obsahuje radialng ven vy&nivajici &4sti a podbrousené &asti, které
s nimi sousedi a maji priimér mensi nez vyCnivajici &asti, pficem2 vyénivajici &asti a podbrou-
Sené &asti jsou usporadany stfidavé ve sméru Sroubovice tak, ze vy&nivajici ¢asti jsou thlové
rozmistény v pfedem stanovené vzdalenosti vzijemné od sebe v obvodovém sméru zavitniku
a podbrousené €asti jsou thlové rozmistény v pfedem stanovené vzdalenosti vzajemné od sebe
v tomto obvodovém sméru. Dale se vynalez tyka zpisobu vyroby takového zavitniku.

Dosavadni stav techniky

V soucasné dobé je znadmy zavitnik pro tvafeni vnitfniho zavitu za studena, ktery je opatien
vnéjsi zavitovou &asti, obsahujici radidlné ven vy&nivajici asti a vedle nich leZicimi podbrouge-
nymi &astmi, které maji mensi primér nez vyénivajici &asti. Vy&nivajici &asti a podbrousené
Casti jsou umistény stfidavé ve sméru Sroubovice zavitniku pro tvafeni vnitiniho zavitu za
studena, po které prochazi zavit. Vy&nivajici ¢asti jsou v podstaté rozmistény ve stejnych thlech,
v ur€ité vzdalenosti vzijemné od sebe, po obvodu zavitniku pro tvafeni vnitiniho zavitu za
studena, zatimco podbrousené ¢asti jsou také rozmistény v podstaté ve stejnych Ghlech od sebe
v obvodovém sméru. Pro tvafeni vnitiniho zavitu v pfipraveném otvoru, vytvofeném v obrobku,
Jjsou vy€nivajici Casti pfitlaCovany na plochu pfipraveného otvoru a plasticky deformuje povrch
tak, aby se na ném vytvofil vnitini zavit. Jednim typem zavitniku pro tvafeni vnitiniho zavitu za
studena je zavitnik pro tvafeni vnitiniho zavitu za studena, opateny vnitini dokongovaci feznou
hranou, uréenou k dokonceni mensiho priiméru tvateného vnitiniho zavitu.

Tento zavitnik pro tvafeni vnitiniho zavitu za studena opatieny vnitini dokonéovaci feznou
hranou ma tu vyhodu, Ze mize odstranit tvar netiplného zavitového zldbku, ktery se mize objevit
na vrcholu vnitiniho zavitu, tj. na men$im priméru vnitiniho zavitu. Zavitnik pro tvafeni
vnitiniho zdvitu za studena, opatieny vnitini dokon¢ovaci feznou hranou ma jest& dal3i vyhodu,
Ze zamezuje rozlomeni zéivitniku vlivem zvysujiciho se krouticiho momentu plisobiciho na
zavitnik, ktery je zplisoben vétSim mnoZstvim prebyte&ného materialu obrobku, ktery tece
plasticky do omezeného prostoru v ptipadé, Ze vnitini zavit ma byt vytvofen v priichozim otvoru,
pfedpracovaném v obrobku, pfi¢emz tento otvor ma rozmér mensi neZ je spodni hranice, jako
napf. kuzelovy otvor vytvofeny v obrobku pfi odlévani. Dale zavitnik pro tvafeni vnitiniho zavitu
za studena, opatfeny vnitini dokoncovaci feznou hranou, s vyhodou zajistuje lepsi presnost
mensiho priméru vnitinich zaviti.

U shora popsaného bé&zného zavitniku pro tvafeni vnitfniho zavitu za studena, opatfeného vnitini
dokon€ovaci feznou hranou, nejvyssi €asti praméru dna vn&j3i zavitové ¢asti jsou umistény na
podbrousnych &astech sousedicich s vyénivajicimi &astmi (kiidly), které odpovidaji nejvys$sim
Castem vétSiho priméru vnéjsich zavitovych &asti a v nejvyssich Eastech priméru dna zavitu jsou

24

vytvofeny drazky tak, aby nejvy33i ¢asti patniho priméru tvofily fezné hrany.

Obvykle, vngjsi zavitova East zavitniku pro tvafeni vnitiniho zavitu za studena je vytvorena pfi
operaci nazyvané brouseni zavitl brusnym kotoudem, majicim profil zavitu vytvofeny na své
vnéj3i obvodové plose tak, aby vrchol zavitu a dno vnéjsi zavitové &asti byly vytvoreny soudas-
né. U shora uvedeného béZného zavitniku pro tvafeni vnitfniho zavitu za studena, opatfeného
vnitini dokonCovaci feznou hranou vrchol a dno vn&jsi zavitové &asti maji v fezu, kolmém
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k axidlnimu sméru zavitniku, odpovidajici konkavni-konvexni tvary. Avsak odpovidajici
konkavni-konvexni tvary vrcholu a konkavni-konvexni tvar uréeny dnem se vzijemné& nekryji
v obvodovém sméru zavitniku, nasledkem potieby brousit vrchol a dno samostatné. Samostatné
brusné operace nejen komplikuji vyrobni proces, ale také znesnadiiuji kontrolu rozmérii vrcholu
zavitu. Pro dosazeni vysoké rozmérové piesnosti vrcholu zévitu, je nezbytné zlepsit presnost celé
vnéjsi zavitové Casti. Nasledkem toho, béZny zavitnik pro tvakeni vnitiniho zavitu za studena ma
ten nedostatek, Ze vyzaduje brusnou techniku vysoké trovné a velké vyrobni naklady. Ukolem
predlozeného vynalezu je vytvofeni zavitniku pro tvafeni vnitiniho zavitu za studena, opatfeného
vnitini dokonCovaci feznou hranou a zpisobu jeho vyroby, kdy vnéjsi zavitova ¢ast miize byt
vytvorena zasadné jednodu3sim zplsobem neZ je dosud znamy zpisob, s jednoduchou kontrolou
rozmért vrcholu zéavitu pfi snizenych néakladech.

Podstata vynalezu

Uvedeny tkol fe$i zavitnik pro tvafeni vnitiniho zavitu za studena, opatfeny feznou hranou pro
dokonceni men§iho priméru vnitiniho zavitu, a vn&ji zavitovou &asti, kterd obsahuje radidlng
ven vycCnivajici ¢asti a podbrousené c&asti, které snimi sousedi amaji pramér men$i nez
vy€nivajici &asti, pfi¢emZ vyénivajici ¢asti a podbrousené &asti jsou uspofadany stfidavé ve
sméru Sroubovice tak, Ze vycnivajici ¢asti jsou thlové rozmistény v pfedem stanovené vzdale-
nosti vzajemné od sebe v obvodovém sméru zavitniku a podbrousené &asti jsou uhlové rozmisté-
ny vpfedem stanovené vzdilenosti vzidjemné od sebe vtomto obvodovém sméru, podle
vynalezu, jehoZz podstata spo¢iva v tom, Ze nejméné jedna z vy&nivajicich ¢asti ma primér dna
vngjsiho zavitu vétsi neZ primér dna vnéjsiho zavitu dalsi vy€nivajici ¢asti, pfitemZ nejméné
jedna z vy¢nivajicich ¢asti je srazena dold ke dnu vnéjSiho zavitu, ve kterém je uspofadan
Zlabek, tvofici feznou hranu.

Podle tohoto usporadani, nejméné jedna z vy¢nivajicich &asti, ktera je umisténa uvniti kazdého
stoupani je srazena dolu ke dnu, ¢imzZ se fezna hrana vytvoii v ¢asti odpovidajici dnu zavitu ve
sra¥ené vynivajici &asti. Rezné hrana slouzi k odstran&ni prebytku materialu, ktery se premistil
dovnitf priméru dna vnéj$i zavitové Casti, nasledkem plastické deformace povrchu ptedpracova-
ného otvoru, vyvolané zabérem vrcholové hrany zavitu vnéjsi zavitové &asti do plochy, umoziiu-
jici snadné vytvoreni vnitiniho zavitu s pozadovanou presnosti. Déle, vzhledem ke konstrukci
zavitniku pro tvafeni vnitiniho zavitu za studena, majiciho vnitini dokongovaci feznou hranu
podle vynilezu, poloha maximalniho priméru dna neni umisténa v kazdé podbrousené &asti,
kterd sousedi s vy€nivajicimi Castmi vné&j$i zavitové casti a konkavni-konvexni tvar uréeny
vrcholem a konkavnim-konvexnim tvarem dna vzdjemné souhlasi pfi pohledu obvodovym
smérem zavitniku. Tato shoda mezi odpovidajicimi konkavnimi-konvexnimi tvary umoZiiuje
vytvofit soucasné vrchol adno vnéjsi zavitové Casti s vysokou presnosti, pouzitim brusného
kotouce majiciho profil zavitu vytvofeny na své vnéjsi obvodové plose pfi operaci nazvané
brouseni zavitu, podstatné usnadiiujici rozmérovou kontrolu zavitu vnéjsi zavitové ¢asti a vedou-
ci ke snizeni vyrobnich nakladd.

Podle vyhodného provedeni vnéjsi zavitova Cast obsahuje kuzelovou vodici ¢ast a plnotvarou
zavitovou &ast, ktera navazuje na kuzelovou vodici ¢ast, pricemz kuzelova vodici ¢ast ma vnéjsi
primér, ktery se zmensuje smérem k volnému konci zavitniku, a plnotvara zavitova ¢ast ma
jednak vnéjsi pramér, ktery je konstantni v axialnim sméru zavitniku, a jednak ma v misté fezné
hrany primér, ktery je shodny s men$im primérem vnitiniho zavitu.

U tohoto usporadani fezna hrana odstraiiuje nadbyteCny material, ktery byl pfemistén dovnitf
z priméru dna vnéjsi zavitové Casti, nasledkem plastické deformace povrchu predpracovaného
otvoru, zplisobené zabiranim vrcholové hrany zavitu vnéj$i zavitové ¢asti do plochy, coz vede
k vytvofeni vnitiniho zavitu, majiciho vysokou piesnost.
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SraZen dolii ke dnu vnéjsiho zavitu je pfedem stanoveny podet vy&nivajicich &asti, pri¢emz tento
pfedem stanoveny pocet se rovna Cislu, které je délitelem celkového poltu vy&nivajicich &asti,
uspofadanych na jedné otdéce vnéjsiho zavitu, a které se lidi od "jedné".

Toto usporadani umoziiuje, aby shora popsand nejméné jedna z vy&nivajicich &asti, ktera je
strzena ke dnu zavitu, byla umisténa vedle druhé v pohledu v axialnim sméru zavitniku pro
tvafeni vnitiniho zavitu za studena.

Podle vyhodného provedeni nejméné jedna z vy&nivajicich &asti, ktera je srazena doli ke dnu,
sestava z fady vystupk, které jsou uspotfadany vzajemné vedle sebe v axialnim sméru zavitniku
pro tvéfeni vnitiniho zavitu za studena a které prochazeji po celé axidlni délce vngjsi zavitové
casti.

V &asti odpovidajici dnu zavitu nejméné jedné vy€nivajici asti miZe byt vytvoren Zlabek tak,
aby se vytvofila dokonCovaci fezna hrana v ¢asti odpovidajici dnu zavitu. Vy&nivajici ¢asti, které
byly sraZeny smérem dolii a které vzajemné sousedi v axialnim sméru jsou s vyhodou vytvoreny
po celé axialni délce vnéjsi zavitové Easti.

Zlabek je s vyhodou vytvoren pies celou axialni délku kuzelové vodici &4sti. U tohoto usporada-
ni je nadbyte¢ny material, ktery se pohybuje uvnité fezné hrany, odstraiovan feznou hranou
u kuzelové vodici Casti, ktera pfebira vét3i zatizeni tvafeni za studena, neZ ostatni &4sti zavitniku
a ma tu vyhodu, Ze se zmen3uje piisobeni krouticiho momentu na zavitnik.

Shora popsany Zlabek muze byt s vyhodou vytvoren pres celou axialni délku kuzelové vodici
Casti a pes Cast plnotvaré zavitové &asti, ktera sousedi s kuzelovou vodici &asti.

Podle dalsiho vyhodného provedeni je Zlabek vytvofen pies celou ¢ast plnotvaré &asti, ktera
sousedi s kuzelovou vodici ¢asti a pies ¢ast kuzelové vodici &asti, kterd sousedi s plnotvarou
zavitovou Casti.

Nejméné jedna vy¢nivajici East na kuZelové &asti miize byt s vyhodou srazena doli ke dnu zavitu
podél plochy, ktera je sklonéna vzhledem k ose zavitniku pro tvafeni vnitiniho zavitu za studena
v thlu, ktery se v podstaté rovna poloviné dhlu kuZzelovitosti kuZelové vodici &asti a Zlabek je
vytvorfen v asti odpovidajici dnu nejméné jedné vy&nivajici ¢asti v kuzelové vodici &asti tak,
aby vznikla fezna hrana v &asti odpovidajici dnu nejméng jedné vyénivajici &asti v kuzelové
vodici Casti. Toto uspofddani umoziiuje, aby feznd hrana odstraiovala nadbytedny material
dosahujici dno zavitu v kuZelové vodici ¢asti, ktera prebira vétsi zatizeni tvafeni za studena ne2
ostatni Casti zévitniku a GCinné sniZuje kroutici moment ptisobici na zavitnik a vhodné zabrafiuje
rozbiti zavitniku i v pfipadé, kdy vnitini zavit je vytvofen v malém otvoru, napf. v kuZelovém
otvoru vytvoreném v obrobku pfi odlévani.

Podle jiného vyhodného provedeni ma kuzelova vodici ¢ast v sob& vytvotenou olejovou drazku
tak, aby byla olejova drazka vedle Zlabku a prochézela nahoru k volnému konci kuzelové vodici
casti.

Olejova drazka mize byt s vyhodou vytvofena v plo3e, ktera je sklonéna vzhledem k ose v Ghlu,
ktery je v podstaté rovny poloving Ghlu kuZelovitosti kuzelové vodici &asti.

Toto usporadani umoziiuje, aby fezné mazivo bylo vhodné pouzito na celé axialni délce kuzelové
vodici &asti, kterd je vice vystavena zatiZeni tvafenim za studena, i kdyZz Zldbek neprochazi pres
celou axialni délku kuZelové vodici ¢asti nasledkem malé hloubky zlabku.

Podle jiného vyhodného provedeni je olejova drazka vytvorena pies celou axialni délku vnéjsi

Zavitové ¢asti.
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Podle dalsich vyhodnych provedeni zlabek a nejméné jedna ze sraZenych vy¢nivajicich &asti
prochézi linearné nebo Sroubovicovité ve sméru rovnob&zném s osou zavitniku.

Podle dal3ich vyhodnych provedeni ma vnéjsi zavitova &ast v pri¢ném fezu tvar polygonu, jehoz
strany jsou vyklenuty smérem ven, nebo mé vnéj3i zavitova &ast v pfiéném fezu &tvercovy tvar,
ureny Ctyfmi stranami, které jsou vyklenuty smérem ven, nebo méd vnéjsi zavitova &ast
v pfitném fezu 3estitthelnikovy tvar, ureny $esti stranami, z nichz kazda je vyklenutd smérem
ven, piipadné ma vné&j3i zavitova &ast v pfi¢ném fezu trojihelnikovy tvar, uréeny tiemi stranami,
z nichZ kazda je vyklenuta smérem ven.

Podle jiného vyhodného provedeni jsou nejméng jedna z vy&nivajicich &asti a &ast fezné hrany,
ktera je umisténa v kuzelové vodici &asti, vytvofeny z materidlu ze slinutého karbidu, ktery je
spojeny s obvodovou &asti télesa zavitniku, zhotoveného z legované ocele. U tohoto provedeni
Jjsou vyc€nivajici Casti afezné hrany, které prejimaji vétSi zatizeni tfenim neZ ostatni &asti
zavitniku, tvofeny materialem odolnym proti opotiebeni jako je slinuty karbid nebo vysokotla-
kym slinutym t&lesem, které zajidt'uji vynikajici ptesnost zavitu po dlouhou dobu Zivotnosti
a zabrafiuji rozlomeni zavitniku mnohem G¢innéji, nez kdy?z je cely zavitnik vyroben ze slinutého
karbidu.

Vytleny kol dale fesi zplsob vyroby zavitniku pro tvéfeni vnittniho zavitu za studena jehoz
podstata spo€iva v tom, Ze sestava z operace brouseni zavitu, pii které se vnéjsi obvodova plocha
Jjedné z protilehlych koncovych &asti ty€ového polotovaru brousi brusnym kotoucem, ktery ma
vnéj3i obvodovou plochu, na které je vytvofen profil zavitu, poté se srazi nejméné jedna
z vy¢nivajicich €asti, ktera byla vytvofena pfi operaci brouseni zavitu, doli ke dnu vngjsiho
zavitu a nasledn& se vytvorli Zlabek na plo3e, ktera se ziskala jako vysledek sraZeni nejméné
jedné z vy¢nivajicich &asti a vytvoFi se Fezna hrana, leZici v bodé minimélniho priméru, leZiciho
na plo3e, ziskané srazenim nejméné jedné z vy€nivajicich &asti.

Podle uvedeného zpisobu je mozné vytvofit soutasné vrchol a dno vn&j§iho zivitové &asti

s vysokou presnosti, znatné usnadiiujici kontrolu rozméru zavitu vnéjsi zavitové &asti a snizujici
vyrobni naklady.

Piehled obrazki na vvkresech

Prikladné provedeni zavitniku pro tvafeni vnitiniho zavitu za studena podle vynalezu je znizor-
néno na pripojenych vykresech, kde obr. 1 zndzorfiuje prvni provedeni zavitniku pro tvéafeni
vnitiniho zivitu za studena, obr. 2 v fezu zvétSenou vnéj§i zavitovou &ast provedeni zavitniku
zobr. 1, ktera dokumentuje zpiisob vyroby zavitniku podle obr. 1, zejména operace vytvoreni
Zlabku, obr. 3 pohled na zavitnik v provedeni z obr. 1, potom co byl dokon&en vrchol zavitu pfi
operaci brouSeni zavitu, obr. 4 pohled na provedeni podle obr. 1 po vytvofeni broudenych ploch
pfi operaci srazeni vy¢nivajici ¢asti, obr. 5 pohled na zpisob vyroby vnitiniho zavitu zavitnikem
v provedeni podle obr. 1, obr. 6 fez vnéjsi zavitovou &asti bézného zavitniku, majici vnitini
dokon&ovaci fezné hrany, obr. 7 pohled (odpovidajici obr. 2) na dalsi provedeni zavitniku podle
vynalezu, obr. 8 perspektivni pohled na polotovar pouZity pro zavitnik v provedeni podle obr. 7,
obr. 9 pohled (odpovidajici obr. 2) na dalsi provedeni zavitniku podle vynélezu, obr. 10 pohled
(odpovidajici obr. 2) na dalsi provedeni predloZzeného vynalezu, obr. 11 (pohled odpovidajici
obr. 1) na dalsi provedeni zévitniku podle vynélezu a obr. 12 pohled (odpovidajici obr. 1) na
Jjesté dalsi provedeni zavitniku podle vynalezu.
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Priklady provedeni vynélezu

Néktera provedeni predlozeného vynalezu budou popsana podrobné s odkazy na obrazky.

Na obr. 1 je narys zavitniku 10 pro tvéafeni vnitiniho zavitu 32 za studena, opatfeny vnitinimi
dokon¢ovacimi feznymi hranami podle jednoho provedeni pfedloZeného vynalezu. Na obr. 2 je
znazornén fez II - Il z obr. 1, ktery je, v zajmu snadného porozuméni obrazku, veden dnem zavitu
zavitniku 10. Zavitnik 10 ma u své koncové Easti stopku 12 a na &asti volného konce mé vnéjsi
zavitovou &ast 14. Zavitnik 10 je upevnén svou koncovou &asti v upinacim zafizeni, které neni na
obrazku znazornéno. Vnéjsi zavitova East 14 je uréena k vytvofeni vnitfniho zavitu v obrobku 30.

Vnéjsi zavitova Cast 14 sestava z kuZelové vodici ¢asti 16 a plnotvaré zavitové &asti 18, ktera
sousedi s jednim z protilehlych koncti kuZelové vodici €asti 16, ktera je blize ke shora popsané
koncové ¢asti. Kuzelova vodici ¢ast 16 ma zmenSujici se vné&jsi pramér v pohledu ve sméru
k volné koncové &asti, zatimco plnotvara zavitova ¢ast 18 ma konstantni vn&jii primér.
Plnotvara zavitova ¢ast 18 ma vrchol zavitu a dno zavitu, jejichz tvary v podstaté odpovidaji
vrcholu a dnu zavitu, ktery se ma vytvofit na povrchu predpracovaného otvoru obrobku, ktery
neni na obrazku znazornén. B€hem operace fezani zavitd za studena, plnotvara zavitova &ast 18
dava vzniknout hnaci sile ve sméru, ve kterém je zavitnik 10 zadroubovavan, pro dokonéeni
vnitiniho zavitu.

Vnéjsi zévitova Cast 14 ma v prifezu polygonalni tvar, definovany stranami, z nichz kazda je
vyklenuté ven. Podle predlozeného vynalezu, vn&jsi zavitova &ast 14 ma v priifezu v podstaté
pravouhly tvar, definovany ¢tyfmi stranami, z nichz kazda je vyklenuta ven. Ve vnéjsi zavitové
Casti 14, je zavit vytvofen podél Sroubovice, majici pfedem stanoveny thel stoupéni tak, aby byla
vySka vrcholu zavitu od dna zavitu konstantni. Zavit vnéjsi zavitové €asti 14 ma v fezu &tyfi
vy€nivajici ¢asti 20, 20', které radialné vy€nivaji ven a podbrousené &asti 22, 22', které sousedi
s vyCnivajicimi €astmi 20, 20' akteré vzajemné spolupracuji, aby urlovaly pomérné maly
primér. To znamen4, Ze vyCnivajici ¢asti 20, 20' a pomérné nizké podbrousené &asti 22, 22' jsou
umistény stfidavé ve sméru Sroubovice, ve které prochazi zavit, tj. podél shora uvedené
Sroubovice. Vy¢nivajici ¢asti 20, 20' jsou uspofadany ve stejnych uhlech vzajemné od sebe
v pfedem stanoveném uhlovém intervalu po obvodu zavitniku 10, pfi¢emz podbrousené &asti 22,
22' jsou také uspofadany ve stejnych iihlech vzajemné od sebe v pfedem stanoveném thlovém
intervalu po obvodu zavitniku 10. V pfedlozeném provedeni, jsou vy&nivajici &asti 20, 20'
uspofadany vzajemné od sebe v thlu 90°, a podbrousené ¢asti 22, 22' jsou vzajemné uspofadany
v thlu 90°. Protoze vy&nivajici ¢asti 20, 20' jsou usporadany vzdjemné od sebe ve stejnych
tthlech, ato v thlu 90° ve sméru Sroubovice, kazdy par vy&nivajicich &asti 20, 20', které jsou
umistény vzdjemné vedle sebe v axidlnim sméru vnéjsi zavitové &asti 14 jsou od sebe vzajemné
vzdaleny v axidlnim sméru o vzdilenost rovnou stoupani (jedné otagce) Sroubovice, jak je
znazornéno na obr. 1.

Vy¢nivajici asti 20, které jsou jednémi z fady vy&nivajicich &asti 20, 20', vytvofenych podél
shora uvedené Sroubovice a které jsou vytvofeny vzajemné vedle sebe v axialnim sméru vngjsi
zavitové €asti 14, jsou rovinnym brousenim srazeny dolii ke dnu zavitu. Obecné to znamena, Ze
kazdy predem stanoveny pocet vy¢nivajicich &asti 20, 20' je srazen doli ke dnu zavitu, pficemz
tento pfedem stanoveny pocet se rovna Cislu, které je délitelem celkového poétu vy&nivajicich
Casti 20, 20', usporadanych na jednom zavitu Sroubovice, pfiCemz tento délitel se nerovna
"jedné". V predlozeném provedeni je pfedem stanoveny podet "dvé&", takze kazda druha
vyCnivajici Cast 20, 20' je srazena doli ke dnu zavitu. Rovinnym brousenim se vytvofi brousena
plochd A, ktera je tangencialni k bodu D maximalniho priméru, lezicimu na dnu zévitu
v pfislusné vy¢nivajici ¢asti 20 a ktera je kolma k poloméru OD, spojujici bod D a osu O otadenti,
v fezu plnotvarou zavitovou ¢ast 18 jak je znazornéno na obr. 2.
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Na brousené ploSe A, vytvofené rovinnym odbrouSenim vy¢nivajici Casti 20", se vytvoii zlabek
26 prochézejici rovnob&zné s osou zavitniku 10, majici v prifezu polokruhovy tvar tak, aby se
vytvofila fezna hrana 24 v bodé D, odpovidajicim dnu zavitu. Rezna hrana 24 slouzi k dokon&eni
mensiho priméru tvafeného vnitintho zavitu. Vyénivajici Casti 20, které nejsou srazeny,
vzajemné spolupracuji, aby definovaly vné)si primér mensi, nez je pramér srazenych ¢asti 20'.
V piedlozeném provedeni jsou nasledujici vztahy mezi rozméry primérd vzhledem k ose O
otaceni zavitniku 10, bodu B maximalniho priméru vy¢nivajici ¢asti 20 a bodu E dna vy¢nivajici
¢asti 20.

Zavit na plnotvaré zavitové ¢asti 18, ktery je vytvofen v jedné operaci brouseni zdvitu, ma
konstantni hloubku. Déle je zavit vytvofen pfi operaci brouseni zavitu tak, aby primér (2 x OB)
vrcholu nesrazenych vy€nivajicich &asti 20" se rovnal priméru dna tvafeného vnitfniho zavitu
a tak, aby primér (2 x polomér OD) dna vnéjsiho zavitu, tj. vy¢nivajicich &asti 20', byl stejny
jako mensi primér (promér vrcholu) tvafenych vnitinich zavitd. Proto je primér vrcholu
nesrazenych vycnivajicich ¢asti 20 mensi nez primér vrcholu srazenych &asti 20" a prumér (2 x
OE) dna nesrazenych vycnivajicich ¢asti 20 je mensi neZz primér (2 x polomér OD) dna
srazenych vy&nivajicich &asti 20'. Rezna hrana 24 je uréena Zlabkem 26 aje tvofena mistem
minimélniho priméru na brouSené plose A, kde toto misto minimalniho priméru odpovida
priméru (2 x polomé&r OD) dna vy¢nivajicich €asti 20'. Proto primér oto&nych mist fezné hrany
24, tj. prumér (2 x polomér OD) dna vy¢nivajicich ¢asti 20' je vytvofen stejny jako men3i primér
tvareného vnitiniho zavitu.

Dale bude popsén zptisob vyroby zavitniku 10 pro tvafeni vnitiniho zavitu 32 za studena, jehoz
konstrukce byla vysvétlena shora. Nejprve se pfi operaci brouseni zavitu pouzije brusny kotoug¢,
majici na své vnéj§i obvodové plose profil zavitu, aby se vytvoril zavit na vnéjsi obvodové plose
ty€ového polotovaru, ktery je vyroben z pomémé vysoce odolného kovového materialu, jako je
napf. nastrojova ocel, vysokorychlostni ocel nebo legovana ocel a ktery byl ufiznut na pfedem
stanovenou délku. Vysledkem operace broudeni zavitu je vnéj$i zavitova Cast 14, majici
v prufezu v podstaté pravoihly tvar tvofeny étyfmi stranami, které jsou vyklenuty ven a ktera je
vytvorena na volné koncové ¢asti tyCového polotovaru jak je znadzornéno na obr. 3 a zavit vnéjsi
zavitové Casti 14, ktery prochazi podél Sroubovice majici pfedem stanoveny uhel stoupani je
opatien ¢tyfmi radidln€ ven vyénivajicimi ¢astmi 20, 20' a podbrousenymi ¢astmi 22, 22', které
s nimi sousedi a maji men3i primér nez vy¢nivajici ¢ast 20, 20'. Hloubka shora uvedeného zavitu
vnéjsi zavitové Casti 14 je stejna jako hloubka profilu vytvofeného na vnéjsi obvodové plose
brusného kotouce a je konstantni nejméné na plnotvarové zavitové ¢asti 18.

Pfi této operaci brouseni zavitu, je tyCovy polotovar umistén ve ¢tyfech riiznych polohach, které
jsou uhlové vzajemné od sebe vzdéleny v ihlovém intervalu 90° v obvodovém sméru tyéového
polotovaru a je v prisludnych polohach pfidrzovan. V kazdé poloze je vnéjsi obvodova plocha
ty¢ového polotovaru brousena otacejicim se brusnym kotoucem, zatimco tyCovy polotovar se
pohybuje po oblouku, jehoz stfed je umistén ve stfedu kfivosti odpovidajicimu jedné ze &ty
stran, a tim se vytvafi zavit zavitniku 10 tak, Zze prumér (2 x polomér OD) dna vy€nivajicich ¢asti
20' je stejny jako mensi prumér (prameér vrcholu) vytvafeného vnitiniho zavitu a tak, Ze primér
(2 x OB) vrcholu vy€nivajicich €asti 20 je stejny jako prumér dna vytvareného vnitiniho zavitu.

PFi operaci srazeni vyCnivajicich ¢asti 20, které odpovidaji kazdym dvéma vy€nivajicim Castem
20, 20' postupné uspofadanym vzajemné vedle sebe ve sméru Sroubovice, jsou srazeny doli ke
dnu, brouSenim vy¢nivajicich €asti 20' ve sméru, ve kterém kazdé dvé vyénivajici ¢asti 20' jsou
vzajemné vedle sebe v intervalu jednoho stoupani zavitu, tj. vtomto provedeni, ve sméru
rovnobézném s osou zavitniku 10. Pfi této operaci srazeni vy&nivajici €asti 20, 20' se vytvori
brousena plocha A, jak je zndzornéno na obr. 4.

Potom se pfi operaci vytvareni zlabku 26 vytvoii brousenim na strang, leZici proti sméru otaceni
zavitniku 10, linie oznacujici polohu minimélniho priméru kazdé brouSené plochy A, jak je
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zndzornéno na obr. 2. Zlabek 26 urCuje feznou hranu 24, ktera prochazi podél shora uvedené
linie. Pfi této operaci vytvareni zlabku 26 ma vn&j3i obvodova brusna plocha brusného kotouce
tvar priifezu v podstaté stejny jako je tvar prifezu Zlabku 26.

Obr. 5 znazoriuje postup, jakym je vytvofen vnitini zavit 32 s vysokou presnosti na plose otvoru
predpracovaného v obrobku 30. Kuzelova vodici ¢ast 16 zavitniku 10 je nejprve zaSroubovéna
do otvoru a zatlatovana do plochy ptedpracovaného otvoru, zndzornéného na obr. 5(a), a povrch
otvoru zalina byt plasticky deformovan jak je znazornéno na obr. 5(b). ProtoZe je plnotvara
zavitové &ast 18 zaSroubovana do otvoru az po kuZzelové vodici ¢asti 16, je plocha predpracova-
ného otvoru dale plasticky deformovana, ¢imz se nadbytedny material obrobku objevuje na
vrcholu tvéfeného vnitiniho zévitu 32 aroztahuje se dovnitf v radialnim sméru otvoru jak je
znazornéno na obr. 5(c). Nadbyte¢ny material 34 se odstrani feznou hranou 24 prochézejici
vrcholem vnitiniho zavitu 32, jak je znazornéno na obr. 5(d). Proto je zavitnik 10 schopny tvéret
vnitini zavit 32 s vysokou piesnosti jeho men3iho priméru, i kdyZ je otvor kuZelovy otvor, ktery
byl vytvofen v soudasti vyrobené z lehké slitiny, oznatované jako AC2C, odlité pod tlakem.
Otvor byl vytvofen napf. béhem procesu odlévani atudiz jeho rozméry se nedaji pfi vyrobé
snadno ovliviiovat. Napiiklad shora uvedeny kuZelovy otvor ma primér 11,30 mm na svém
vstupnim konci a priimér 10,80 mm na svém vystupnim konci, ktery je ve vzdalenosti 18 mm od
vstupniho konce, zatimco bézné doporuovany rozsah primeéru piedpracovaného otvoru pro
tvafeni vnitiniho zavitu tfidy 6 H je 11,34 az 11,41 mm.

Jak bylo shora popsano, zavitnik 10 je konstruovan tak, aby vyénivajici €asti 20', které vzijemné
sousedi v axidlnim sméru, byly srazeny doli ke dnu zavitu a aby primeér fezné hrany 24, ktery se
rovnd men$imu priméru tvafeného vnitfniho zavitu 32, byl vytvofen v &asti odpovidajici dnu
kazdé srazené vy&nivajici &asti 20'. Rezné hrana 24 slouzi k odstranéni nadbyte¢ného materialu
34, ktery byl premistén dovniti z maximalniho priméru dna vnéjsi zavitové &asti 14 nasledkem
plastické deformace zpisobené zabérem vnéjsi zavitové asti 14 do plochy predpracovaného
otvoru, a tim se vytvofi vysoce pfesny vnitini zavit 32. Odstranéni nadbyteného materialu 34
feznou hranou 24 navic G¢inné sniZuje zatizeni tvafenim za studena, plsobici na zavitnik 10
a vhodnym zplsobem zabrafiuje rozlomeni zavitniku 10 vlivem zvy3ujiciho se krouticiho
momentu, i kdyz predpracovany otvor ma vnitini primér mensi neZ je spodni limit.

U konstrukce zavitniku 10 podle popsaného provedeni, majiciho dokongovaci fezné hrany 24,
neni poloha maximélniho priiméru dna umisténa na podbrou3enych &astech 22, 22, které sousedi
s vy¢nivajicimi ¢astmi 20, 20' vn&jsi zavitové &asti 14 a vrchol a dno vn&jsi zavitové &asti maji
odpovidajici konkavni-konvexni tvary v fezu kolmém k axidlnimu sméru zavitniku 10, jejichz
tvary se vzajemné shoduji v pohledu obvodovym smérem zavitniku 10, jak je znizornéno na
obr. 2. Tato shodnost mezi odpovidajicimi si konkavnimi-konvexnimi tvary umoziiuje vytvofit
souCasné hieben a dno vnéjsi zavitové ¢asti 14 brusnym kolem, majicim profil zavitu, vytvofeny
na své vnéjsi obvodové plose, operaci zde nazyvanou brouseni zavitu, s pfesnosti a u&innosti,
usnadiiujici rozmérové fizeni vné&jsi zavitové Casti 14, pFicemz zvitnik 10 majici vysokou
pfesnost lze vyrobit snadno a s malymi naklady.

Na obr. 6 je uveden fez znazorfiujici vné&j$i zavitovou &ast bézné znamého zavitniku 40 pro
tvafeni vnitiniho zavitu za studena, majiciho vnitini dokonovaci feznou hranu 48. Jak je
znazorn€no, vy¢nivajici &asti 42 jsou vytvofeny na hiebenu vn&jsi zavitové &asti a vyénivajici
&asti 44 jsou vytvofeny na dnu vné&jsi zavitové &asti. Zlabek 46 je vytvoien mezi kazdymi dvéma
vy&nivajicimi ¢astmi 42, které vzajemné sousedi, zatimco fezné hrany 48 vzajemné spolupracu-
jici, aby mély maximalni pramér dna, jsou vytvofeny na pfisluinych vy&nivajicich &astech 44,
vytvofenych na dnu. Proto se konkavni-konvexni tvar tvofeny vrcholem a konkavni-konvexni
tvar uréeny dnem vzajemné neshoduji v pohledu v obvodovém sméru zavitniku 40. To znamena,
Ze zavit vnéjsi zavitové asti nemiiZe byt vytvofen pii jedné operaci brouseni zavitu, ve kterém se
tvafi zavit brusnym kotouCem, majicim profil zavitu vytvofeny na své vné&jsi obvodové plose.
Misto toho, vytvofeni vnéjsi zavitové &asti vyzaduje fadu riznych operaci broudeni zavitu tak, Ze
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hieben adno jsou tvafeny od sebe oddélené pii prislusnych riznych operacich. Jednotlivé
operace broudeni nejen komplikuji vyrobni proces, ale také ztézuji kontrolu rozmért zavitu.
Pro dosaZeni vysoké rozmérové presnosti zavitu, je nezbytné zdokonalit pfesnost celé vnéjsi
zavitové Casti. Proto vyzaduji znamé zavitniKy pro tvafeni vnitfniho zdvitu za studena vysokou
uroveii brusné techniky a vysoké naklady na vyrobu.

Dale bude popsano dalsi provedeni podle vynélezu.

Na obr. 7 je uveden fez znazoriujici vnéjsi zavitovou &ast zavitniku 50 pro tvafeni vnitiniho
zavitu za studena podle dal$iho provedeni vynalezu. Kazda z &asti odpovidajici vy¢nivajicim
¢astem 20 z materialu 52 odolného proti opotiebeni, jako je slinuty karbid nebo vysokotlaky
slinuty material, ktery je zapustén a spojen slinutim s télem zavitniku 50. Takovy material slouzi
ke zvy3eni trvanlivosti vy¢nivajicich ¢asti 20 a feznych hran 24, které pfejimaji velké zatizeni pfi
tvafeni za studena. Zavitnik 50 pro tvéafeni vnitiniho zavitu za studena podle tohoto provedeni
muize byt vyroben z nastrojové ocele, vysokorychlostni ocele nebo legované ocele ve tvaru
tyCového polotvaru 54, ktery byl nafezan, aby mél pfedem stanovenou délku, jak je zndzoméno
na obr. 8. Rada paskit z materialu 52 odolného proti opotiebeni je nejprve zapusténa do vnéjsi
obvodové plochy ty¢ového polotovaru 54 tak, aby prochazely po Sroubovici. Pfi operaci brouseni
zavitu se vytvofi vyénivajici €asti 20, 20' na &astech, kde jsou pasky z materidlu 52 odolného
proti opotiebeni zapustény, takze kazdy par vyénivajicich &asti 20, 20", které lezi vzajemné od
sebe ve vzdalenosti, ktera se rovna stoupani, sousedi vzdjemné& ve Sroubovici v axialnim sméru,
zatimco brouSena plocha A a Zlabek 26 prochazeji také po Sroubovici. V predlozeném provedeni
Jsou vy¢nivajici &asti 20 a fezné hrany 24, které piejimaji vétsi tieci zatizeni neZ ostatni asti
zavitniku 50, tvofeny materialem 52 odolnym proti opotiebeni, jako je slinuty karbid, ktery
zaruCuje vysokou presnost tvafeného zavitu po dlouhou dobu, pfi¢emz télo zavitniku 50 z ocele
zabrafiuje rozlomeni zavitniku 50 mnohem u€innéji, nez kdyz je cely zavitnik 50 vyroben ze
slinutého karbidu.

Obr. 9 znazoriuje fez vnéjsi zavitovou ¢asti zavitniku 60 pro tvafeni vnitiniho zdvitu za studena
podle dal$iho provedeni tohoto vynalezu. Jak je zndzornéno na obr. 9, vné&j$i zavitova &ast ma
v podstaté Sestithelnikovy prifez, uréeny Sesti stranami, z nichz kazda je vyklenuta smérem ven,
pfi€emz vy€nivajici €asti 20 jsou uspofadany ve stejnych thlech od sebe v (hlovém intervalu
60°. Jako ve shora uvedeném provedeni zndzornéném na obr. 2 jsou vy&nivajici ¢asti 20’ vytvore-
né tak, aby Casti odpovidajici dnu vyC€nivajicich &asti 20', tj. polohy maximalniho priméru dna,
tvofily fezné hrany 24.

Obr. 10 znazorfiuje fez vnéjsi zavitovou Casti zavitniku 62 pro tvafeni vniténiho zdvitu za studena
podle jesté dal§iho provedeni vynalezu. Jak je zndzornéno na obrazku, vyé€nivajici €asti 20 jsou
uspofadany vzajemné od sebe ve stejnych thlech v thlovém intervalu 120° v obvodovém sméru
zavitniku 62. Vy¢nivajici ¢ast 20', vytvofena mezi parem vy¢nivajicich ¢asti 20, je sraZena doli
ke dnu. Zlabek 26 je vytvoren tak, ¥e ¢asti odpovidajici dnu vyénivajici asti 20', tj. poloha
maximélniho priméru dna tvofi feznou hranu 24.

Na obr. 11 je uveden zvétSeny pohled, znazoriujici podstatnou &ast zavitniku 64 pro tvafeni
vnitiniho zavitu za studena podle je3té dal$iho provedeni podie tohoto vynalezu. Zlabek 26 je
vytvoren tak, aby prochazel v axialnim sméru zavitniku 64 pies plnotvarou zavitovou &ast 18
a Cast kuzelové vodici ¢asti 16, ktera sousedi s plnotvarovu zavitovou casti 18. Tj. zlabek 26
prochazi ke konci zavitniku 64, ktery je umistén u kuzelové vodici &asti 16. Zlabek 6 je takto
vytvofen z nasledujicich divodi. Zejména je hloubka Zlabku 26 mensi neZ hloubka Zlabku 26
u provedeni znazornéného na obr. 1 a Ghel kuzelovitosti vodici ¢asti 16 je vétsi nez je kuZzelovi-
tost provedeni z obr. 1. I pouze jedna ze shora uvedenych dvou pfi¢in je divodem, pro¢ je Zlabek
26 vytvoren jak bylo popsano shora. Predlozené provedeni je opatfeno olejovou drazkou 66,
ktera prochazi od konce zlabku 26, k volnému konci kuzelové vodici ¢asti 16. Olejova drazka 66

o e

ma Sifku men$i nez je Sifka Zzlabku 26 a ma priifez pravoihlého tvaru. Olejova drazka 66 je
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s vyhodou vytvofena tak, aby ve sméru, ve kterém je sklonéna k ose zavitniku 64, prochazela
v thlu, ktery se v podstaté rovna poloviné uhlu a kuZelovitosti kuZelové vodici &asti 16, tj.
v Ghlu, ur€eném pravou a levou pfimkou, prochéazejicimi podél kuzelové vodici &asti 16 a které
se vzajemné protinaji jak je znidzornéno na obr. 11. U pfedlozeného provedeni lze vyhodné
pfivadét mazaci olej k tvafenému vnitinimu zavitu 32, pfi¢emz olejova drazka 66 slouZi ke
spojeni konce Zlabku 26 a volného konce kuzelové vodici ¢asti 16, prestoZe Zlabek 26 neprochézi
celou vnéjsi zavitovou €asti 14 v axialnim sméru.

Na obr. 12 je pak uveden pohled, znazortiujici ve zvétSeném méFitku podstatnou &ast zavitniku
70 pro tvafeni vnitfniho zavitu za studena podle jesté dalsiho provedeni podle vynélezu. Jak je
zobrazku patrno, druha brousena plocha A' adruhy Zlabek 26' jsou vytvoreny pies celou
kuzelovou vodici ¢ast 16 v axidlnim sméru. Druhd brouSend plocha A' se ziskd srazenim
vy¢nivajicich asti 20' dold ke dnu rovinnym brousenim. Druhy Zlabek 26' je umistén vedle
zlabku 26. Druha brousena plocha A' a brouSena plocha A maji stejny tvar prifezu a druhy
Zlabek 26' a Zlabek 26 maji také stejny tvar prifezu. Druha brousené plocha A' a druhy zlabek 26'
prochazeji ve sméru sklon€ném k ose zavitniku 70 v uhlu, ktery se v podstaté rovna poloving
Ghlu kuZelovitosti kuzelové vodici ¢asti 16, pro vytvoreni druhé fezné hrany 24', ktera prochazi
pies celou kuZelovou vodici ¢ast 16 v axidlnim sméru a ktera se ziska sraZenim vy€nivajicich
asti 20, 20", které lezi v axialnim sméru vzajemné vedle sebe, doli ke dnu. Druh4 fezné hrana
24' slouzi k odstranéni nadbyte¢ného materidlu, dosahujiciho ke dnu zavitu v kuZelové vodici
dasti 16, ktera prejima vetsi zatiZeni z tvafeni za studena neZ ostatni &asti zavitniku 70. Proto
druha fezna hrana 24' ucinné sniZuje kroutici moment pusobici na zivitnik 70 a zabrafiuje
rozlomeni zavitniku 70, i kdyZ ma byt vnitini zavit 32 tvafen v malém otvoru, napf. v kuZelovém
otvoru vytvoreném pii odlévani obrobku.

I kdyz byla nékterd provedeni podle predloZzeného vynalezu vysvétlena s pomoci vykresd,
predloZeny vyndlez se da pouzit i v jinych formach.

Ve shora popsanych provedenich je napf. srazena dolt ke dnu kazda druh4, nebo tteti vyénivajici
Cast 20" zcelkového pottu vyé€nivajici ¢asti 20, 20", vytvofenych podél predem stanovené
Sroubovice. Avsak srazit smérem ke dnu lze kazdy predem stanoveny podet vy&nivajicich &asti
20, 20, ktery je roven déliteli celkového poctu vycnivajicich &asti 20, 20' na stoupani vnéjsi
zavitové Casti 14 aktery se li§i od "jedné". Srazené vy€nivajici &asti 20' mohou byt umistény
vzdjemné vedle sebe v axidlnim sméru. Jestlize jsou &tyfi vy&nivajici &asti 20, 20' na stoupéni
vnéjsi zavitové Casti 14, miZe byt srazena napf. kazda druh4 vyénivajici ¢ast 20' (dvé srazené
vyCnivajici ¢asti na stoupani), nebo kazda &tvrta vyénivajici &ast 20' (jedna sraZena vy&nivajici
Cast na stoupani). Jestlize je Sest vy&nivajicich ¢asti 20, 20' na stoupani vnéjsi zavitové &asti 14,
miZe byt srazena kazdd druha vy¢nivajici ¢ast 20' (tfi sraZené vy€nivajici €asti na stoupani),
kazda treti vycnivajici ¢ast 20' (dvé sraZzené vy€nivajici ¢asti na stoupani) nebo kazda Sesta
vy¢nivajici ¢ast 20' (jedna srazené vy€nivajici ¢ast na stoupani).

U provedeni podle obr. 1 jsou fezna hrana 24 a Zlabek 26 vytvofeny tak, aby prochéazely pres
celou vnéjsi zavitovou &ast 14 v axialnim sméru. Aviak fezna hrana 24 a zlabek 26 mohou byt
vytvofeny nejen na celé vnéjsi zavitové asti 14, nybrz mohou byt vytvofeny pouze v uritém
tiseku. Toto uspofadani také nabizi v podstaté stejny aéinek jako provedeni zobr. 1. Shora
uvedena Cast vnéjsi zavitové Easti 14 s vyhodou sestava z €asti vnéjsi zavitové &asti 14, ktera
sousedi s kuzelovou vodici ¢asti 16 a celé axialni délky kuZelové vodici ¢asti 16. Shora uvedena
¢ast kuzelové vodici ¢asti 16 s vyhodou sestava z asti kuzelové vodici &asti 16, ktera sousedi

s plnotvarou zavitovou &asti 18.

Ve shora uvedeném provedeni z obr. 1 jsou brousené plochy A a Zlabky 26 vytvofeny tak, aby
prochézely linearné a rovnobézné s osou zavitniku 10. Av3ak broudené plochy A a zlabky 26
mohou byt vytvofeny tak, aby prochazely po S$roubovici aolejové drazky 66 mohou byt




10

15

20

25

30

35

40

45

50

CZ 287834 B6

vytvofeny nezavisle na Zlabcich 26 tak, aby linedrn€ Sroubovicovité prochazely pies celou
axialni délku vnéjsi zavitové ¢asti 14. V druhém pripadé mohou byt olejové drazky 66 spojeny
se zlabky 26 v axialnim sméru.

64-70, slinutého karbidu majiciho tvrdost HRC 85-95 nebo jemnozrnného slinutého karbidu.
Dale, kazda z feznych hran 24 miZze mit plochu, ktera je povle¢ena karbonovym filmem.

U shora uvedenych provedeni se primér feznych hran 24, tj. maximalni primér dna, rovna
men3imu priméru vnitiniho zavitu 32. To znamena, Ze primér feznych hran 24 je urcen tak, aby
byl v podstaté uvniti pozadované tolerance men$iho priméru vytvaieného vnitiniho zavitu 32.

Ve shora uvedenych provedenich jsou vyénivajici ¢asti 20 vytvofeny tak, aby mély stejnou
vySku. Avsak jsou-li srazené vyénivajici €asti 20' vytvofeny v pfedem stanoveném intervalu
v obvodovém sméru tak, aby byly dvé nebo vice vy¢nivajici ¢asti 20 mezi sousednimi zlabky 26,
takové ruzné vysky, aby vyska jedné ze sousednich &asti 20 ve sméru otdéeni zavitniku 10, 50,
60, 64, 70 byla v&tsi, nez vyska druhé vy¢nivajici €asti 20, ktera je vzhledem k dfive uvedené

viechny vy¢nivajici €asti 20 jsou stejné zatizeny odporem plastické deformace.

Toto usporddani udinné zabraiuje rozlamani vy¢nivajicich ¢asti 20 avede ke zlepSené

Priimyslova vyuZitelnost

Jak bylo shora popséno, je zavitnik podle vyndlezu vhodny pro tvafeni vnitiniho zdvitu v mate-
rialu plastickou deformaci za studena.

PATENTOVE NAROKY

1. Zavitnik (10, 50, 60, 62, 64, 70) pro tvafeni vnitiniho zavitu (32) za studena, opatieny
feznou hranou (24) pro dokonéeni mensiho priméru vnitiniho zavitu (32), a vnéjsi zavitovou
¢asti (14), ktera obsahuje radialné ven vy¢nivajici €asti (20, 20') a podbrousené ¢asti (22, 22,
které s nimi sousedi a maji primér men3i nez vy¢nivajici ¢asti (20, 20"), pfiéemzZ vy&nivajici ¢asti
(20, 20") a podbrousené €asti (22, 22') jsou usporadany stfidavé ve sméru Sroubovice tak, Ze
vyénivajici asti (20, 20) jsou uhlové rozmistény v pfedem stanovené vzdalenosti vzajemné od
sebe v obvodovém sméru zavitniku (10, 50, 60, 62, 64, 70) a podbrousené &asti (22, 22') jsou
uhlové rozmistény v pfedem stanovené vzdalenosti vzajemné od sebe v tomto obvodovém sméru,
vyznacdujici se tim, Ze nejméné jedna z vy€nivajicich ¢asti (20") ma primér (2 x
polomér OD) dna vnéjsiho zavitu vétsi nez primér (2 x OE) dna vnéjsiho zavitu dalsi vy¢nivajici
¢asti (20), pfiCemz nejméné jedna z vy€nivajicich Casti (20') je sraZzena doli ke dnu vnéjsiho
zavitu, ve kterém je uspofadan zlabek (26), tvofici feznou hranu (24).

2. Zavitnik podle naroku 1, vyznacujici se tim, Ze vnéjdi zavitova &ast (14)

obsahuje kuzelovou vodici ¢ast (16) aplnotvarou zavitovou ¢&ast (18), kterd navazuje na
kuzelovou vodici &ast (16), ptficemz kuzelova vodici €ast (16) ma vné&jsi pramér, ktery se
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zmenSuje smérem k volnému konci zavitniku (10, 50, 60, 62, 64, 70), a plnotvara zavitova &ast
(18) mé jednak vn&jsi pramér, ktery je konstantni v axialnim sméru zavitniku (10, 50, 60, 62, 64,
70), a jednak mé v misté fezné hrany (24) pramér (2 x polomér OD), ktery je shodny s mensim
pramérem vnitfniho zavitu (32).

3. Zavitnik podle néroku 1 nebo 2, vyznadujici se tim, Ze srazen dold ke dnu
vnéjsiho zavitu je pfedem stanoveny pocet vy¢nivajicich &asti (20"), pfiemz tento pfedem
stanoveny pocet se rovna €islu, které je délitelem celkového poétu vy&nivajicich &asti (20, 20",
usporadanych na jedné otacce vnéjsiho zavitu, a které se 1isi od "jedné".

4. Zavitnik podle n€kterého z ndrokd 1 az3, vyznacujici se tim, Ze nejméné jedna
z vy¢nivajicich Casti (20'), ktera je srazena doli ke dnu, sestdva zfady vystupkd, které jsou
uspofadany vzajemné vedle sebe v axidlnim sméru zavitniku (10, 50, 60, 62, 64, 70) pro tvafeni
vnitiniho zavitu (32) za studena a které prochézeji po celé axialni délce vng&jsi zavitové &asti

(14).

5. Zavitnik podle nekterého znarokti 1 az4, vyznacujici se tim, Ze Zlabek (26) je
vytvofen nejméné pres celou axialni délku kuzelové vodici ¢asti (16).

6. Zavitnik podle n€kterého z ndrokti 1 az4, vyznadujici se tim, Ze Zlabek (26) je
vytvofen nejméné pies celou axidlni délku kuzelové vodici &asti (16) a pfes &ast plnotvaré
zavitové Casti (18), ktera sousedi s kuzelovou vodici &asti (16).

7. Zavitnik podle nékterého znarokli 1 az4, vyznacdujici se tim, Ze zldbek (26) je
vytvofen alespoti pies &ast plnotvaré &asti (18), ktera sousedi s kuZelovou vodici &asti (16)
a alespoti pres ¢ast kuZelové vodici ¢asti (16), ktera sousedi s plnotvarou zavitovou &asti (18).

8. Zavitnik podle n€kterého znarokti 1 az7, vyznadujici se tim, Ze nejméné jedna
z vy¢nivajicich ¢asti (20") v kuzelové vodici ¢asti (16) je srazena dolii ke dnu podél plochy (A"),
ktera je sklonéna vzhledem k ose (O) zavitniku (70) v thlu, ktery se v podstaté rovna poloviné
thlu (o) kuzelovitosti kuzelové vodici &asti (16), ve které je vytvofen druhy zlabek (26') tvorici
druhou feznou hranu (24").

9. Zavitnik podle ndroku 7, vyznacujici se tim, Ze vkuZelové vodici &asti (16) je
vytvofena olejova drazka (66), sousedici se Zlabkem (26) a prochazejici k volnému konci
kuzelové vodici ¢asti (16).

10. Zavitnik podle naroku 9, vyznadujici se tim, Ze olejova drazka (66) je vytvoiena
v ploSe (A"), ktera je sklonéna vzhledem k ose (O) zavitniku (64) v thlu, ktery se v podstaté
rovna poloviné uhlu (o) kuzelovitosti kuzelové vodici &asti (16).

11. Zavitnik podle nékterého z narokti 1 az 8, vyznacdujici se tim, Ze po celé délce
vnéjsi zavitové Casti (14) je vytvorena olejova drazka (66).

12. Zavitnik podle nékterého z narokt 1 az 11, vyznadujici se tim, Ze zlabek (26)
anejméné jedna ze sraZenych vy€nivajicich ¢asti (20') prochazeji linedrn& a rovnobézné s osou
(O) zavitniku (10, 60, 62, 64, 70).

13. Zavitnik podle nékterého z narokti 1 az 11, vyznaédujici se tim, Ze zlabek (26)

anejméné jedna ze sraZzenych vyCnivajicich asti (20') prochéazeji po $roubovici a rovnobézné
s osou (O) zavitniku (50).

-11-
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14. Zavitnik podle n€kterého znaroki 1 az 11, vyznadujici se tim, Ze vnéji
zavitova &ast (14) ma v pfi€ném fezu tvar polygonu, jehoZ strany jsou vyklenuty smérem ven.

15. Zavitnik podle nékterého zjednoho nirokd 1 az 14, vyznalujici se tim, Ze
vnéjsi zdvitova &ast (14) ma v pfiéném fezu &tvercovy tvar, uréeny &tyfmi stranami, které jsou
vyklenuty smérem ven.

16. Zavitnik podle nékterého z pfedchazejicich narokii 1 az 14, vyznadujici se tim,
Ze vngjSi zavitova Cast (14) ma v pfitném fezu SestiGhelnikovy tvar, urdeny Sesti stranami,
z nichz kazda je vyklenutd smérem ven.

17. Zavitnik podle nékterého naroku 1 az 14, vyzna&ujici se tim, Ze vnéjii zavitova
gast (14) ma v pficném fezu trojuhelnikovy tvar, urleny tfemi stranami, z nichZz kazda je
vyklenuta smérem ven.

18. Zavitnik podle n&kterého znérokd 1 az 17, vyznaéujici se tim, Ze nejméné
vy€nivajici &asti (20, 20') a &ast fezné hrany (24), které jsou umistény na kuzelové vodici &4sti
(16), jsou vytvofeny z materidlu (52) ze slinutého karbidu, ktery je spojen s obvodovou &asti
télesa zéavitniku (50), zhotoveného z legované ocele.

19. Zpisob vyroby zavitniku (10, 50, 60, 62, 64, 70) pro tvafeni vnitiniho zavitu (32) za studena
podle nérokii 1-18, vyznaéujici se tim, Ze sestdva z operace broueni zavitu, pfi které
se vnéj$i obvodova plocha jedné z protilehlych koncovych &4sti ty&ového polotovaru (54) brousi
brusnym kotou€em, ktery ma vnéjsi obvodovou plochu, na které je vytvoren profil zavitu, poté se
srazi nejméné jedna z vy¢nivajicich &asti (20, 20"), ktera byla vytvorena pii operaci brouseni
zavitu, doli ke dnu vnéjsiho zavitu a nasledn& se vytvori Zlabek (26) na plode (A), kterd se
ziskala jako vysledek sraZeni nejméné jedné z vy&nivajicich &asti (20, 20') a vytvoii se fezna
hrana (24), lezici v bod& (D) minimalniho priméru, leziciho na plose (A).

9 vykresu
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