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(54) Nazev vyndlezu;
Zpiisob vyroby prvku nipravy pro motorovi
vozidla

(57) Anotace;
Pii zplisobu vyroby prvku ndpravy pro motorova vozidla se
ty¢ovy polotovar (1) z htinfky zahflvé na teplotu tvfeni a
prvni konec (2) polotovaru (1) se v duting (4) tvaFeciho
nastroje (3) péchuje prvnim raznikem (5). Nisledné se druhy
konec (9) tladi druhym raznikem (8) do dutiny (4), picemz se
stlateny materidl do odbocky (10) dutiny (4) tvansje na
rameno (11), Poté se polotovar (1), pletvoteny na predkaovek
(12), dotvaravava v procesu kovéni.
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Zpisob vyroby prvku npravy pro motorova vozidla

Oblast techniky

Vynélez se tyka zpiisobu vyroby prvku népravy pro motorova vozidla.

Dosavadni stav techniky

Prvky néprav pro motorova vozidla, predeviim nakldpéci loZiska pro predni napravu, jsou rela-
tivné komplexn& lité nebo kované jednodilng vytvorené konstrukéni &dsti, které se vyrabéji
z ocelové litiny nebo také z hliniku. Na naklapéci loZiska pisobi znaéné sily, prodeZ jsou tyto
konstrukéni &asti zpravidla zhotoveny z piného materidlu. Z divodii Gspory hmotnosti se stale
vice poutivaji lehké kovy jako je hlinik.

Pti vyrob& naklapécich loZisek technikou kovani z hliniku slou2i jako hruby vykovek prutiatné
lisovany kulaty materil. Dokovana naklapéci loZiska maji viak velmi nerovnomémé rozioZeni
hmoty, které je nevhodné pro valcovity tvar hrubého vykovku, Aby pesto v oblastech, v nichz
musi byt vice hmoty neZ v jinych oblastech, bylo k dispozici dostate¢né materidlu pro proces
kovani, pouzivaji se dostateéné velké hrubé vykovky. Nevyhoda pouZivanych hrubych vykovki
je, %e je potteba relativné velké mnoZstvi energie, aby se hruby vykovek zahtdl na teplotu kovani,
pottebnou k tvafeni za tepla. Na druhé strang je podil odpadu v oblastech s men3im nahromadé-
nim materidlu relativnd vysoky. To je nevyhodné pfedevim z hlediska nikladd, protoZe se
u hliniku jedna o pomémé drahy materil. Tyto problémy neplati jenom pro naklapéci loZiska, ale
pro prvky napravy obecné.

Podstata vynalezy

Zikladem vynalezu je, vychézejic z toho Ukolu, vytvofit zplsob vyroby prvku ndpravy pro moto-
rové vozidla z tyéového polotovaru z hliniku, u kterého se snizuje mnoZstvi energie pfivadéné
k tvafeni a redukuji se vyrobou podmin&né materidlové ztrty.

Re$eni podle tohoto vynilezu spotiva ve zpiisobu vyroby prvku népravy pro motorova vozidla,
u kterého se tydovy polotovar z hliniku zahtiva na teplotu tvafeni a prvni konec polotovaru se
v duting tvafeciho nastroje péchuje prvnim raznikem, nasiedné se v dutin€ druhym raznikem stla-
tuje druhy konec, pfitems? se stlateny materidl tvaruje do odbotky dutiny na rameno. Na to pak
navazuje proces kovani, ve kterém se polotovar, jiZ pfetvofeny na pfedkovek, podrobuje koneg-
nému tvarovani.

Vynélezem se dosahuje toho, Ze se rovnom&rné rozdéleni hmoty tySového polotovaru, pfedevsim
kulatého materialu, vzhledem ke zhotovovanému prvku népravy plynule méni tak, Ze se v oblas-
tech s v&t$im nahromad&nim materidlu pted vstupem do vlastniho procesu kovani pfipravuje vice
materidly, ne? v jinych oblastech, a dosahuje se tedy rozdéleni hmoty, podobnému rozdéleni
hmoty u zhotoveného prvku napravy.

Pro napéchovéni mé tvafeci nastroj dutinu, kterd umoZiuje zhuiténi materidlu v diskrétnich
oblastech. Pritom se miize podle dutiny prvni konec bezprostfedn& napéchovat raznikem. Muze
zde ale byt upraveno také vybrini dutiny ve vzdalenosti od prvniho konce polotovaru, ve kterém
je pti procesu péchovani déno nahromadéni materialu stlatenym materidlem. Geometricky tvar
dutiny se stanovuje na zdklad zohlednéni urditych pomérd priméru/délek péchovani. Aby se
zamezilo pfelozkdm na povrehu nema délka péchovani prekrogit pétinasobek priiméru polotova-
ru, K péchovani piijizdi prvni raznik k polotovaru a pojizdi pak rychlosti aZ 150 mm/s na stano-
venou délku péchovani.
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V navaznosti na napéchovani prvniho konce pisobi druhy raznik na druhy konec polotovaru
a tladi tento do dutiny. Stlateny material pfitom proudi zpatky do odboéky dutiny, ktera je v hlu
ke stfedni podélné ose tyového polotovaru. Zde se stladeny material tvaruje na rameno. Odboé-
ka piitom miiZe byt vytvofena na poloviéni délce péchovéni. Vyhodné je dutina dimenzovana
tak, Ze se tvofi neutralni vlakno v oblasti stfedni podélné roviny vytvarovaného ramene. Tim se
zajistuje, Ze v nasledném dokon&ovacim kovéni proudi v raznici toto neutralni vlakno do bfitu
a tim je umoZnéna bezvadné smérovana struktura v konstrukéni &asti. Neutralni viakno se ovliv-
fiuje parametry, jako je rychlost razniku, teplota tvifeciho nastroje a polotovaru, geometrie dutiny
a frikce na povrchu dutiny v jejim rekrystalizaénim chovani. Optimalni volbou téchto parametrii
Je rekrystalizace redukovatelna na minimum.

Vynilezem se v jediném tvafecim nastroji navzajem kombinuji dva riizné zpiisoby. Jednak kon-
cové napéchovani polotovaru a jednak protlatovani k vytvofeni ramene, aniz by se musel tytovy
polotovar mezi obéma témito vyrobnimi kroky pFivadét k dalgimu tvafecimu nastroji.

Polotovar, takto pfetvofeny na pfedkovek, se nastedné dotvarovava v procesu kovani.

Vyhody zpisobu spotivaji v tom, Ze se mohou pouzit polotovary, jako napriklad pritlagng liso-
vany kulaty material s men3im vychozim prifezem, a pfesto se pfedtvarovanim dosahuje rozdéle-
ni hmotnosti, vyhodné ke kovani. Soutasné je energie, vyvozovana k zahtivani polotovaru meni.
Nakonec dochazi kone¢nym tvarovanim obrysu pfedkovku k men§im ztratam pii procesu kovani,
takZe se miize pouzit méné vychoziho materidlu.

Z hlediska techniky provadéni zpiisobu je nutné smysluplng rozdéleni sil pro p&chovani a pro-
tibézné lisovani, pri¢emZ jsou tyto procesy vyhodng vedeny v horizontélnim sméru. Aby se tvate-
ci nastroj b&hem procesu tvafeni drzel uzavieny, musi pfidrzna sila, piisobici na tvafecim nastroji,
¢init cca desetinasobek sily, vyvozené prvnim a druhym raznikem.

Podle vyhodného opatfeni se druhy konec polotovaru tla&i proti ptidriné sile prvniho razniku do
dutiny, To znamend, Ze po procesu p&chovéani prvniho razniku tento funguje jako pridrzovak
a bez Casové ztraty nebo pfemény obrobku se miiZe iniciovat proces protladovani druhym razni-
kem. Naopak slouzi druhy raznik béhem procesu napéchovéni rovné? jako pfidrzovak,

Zatimeo se trubkové ¢asti pfi kovani zatepla zahtivaji na teplotu nad teplotou rekrystalizace, aby
nedochézelo k trvalému zpevnéni materialu obrobku, stadi pro vyrobu ptedkovku z hliniku, aby
byla tvafeci teplota niZi nez 520 °C. Spife mize pro tvdfeni polotovaru stadit teplota tvafeni
mezi 420 az 480 °C. Tvateni p¥i ptili§ nizké teplot& nemize zpisobit redukovanou hustotu dislo-
kaci, kterd pii nasledném zahFati na teplotu kovéani vede k nekontrolované a neZadouci tvorbé
hrubého zrna procesy rekrystalizace.

Podle dal$iho provedeni se prvni konec pfedtvarovaného polotovaru pred procesem kovéani znovu
péchuje ve druhém tvafecim néstroji. Toto miZe byt vyhodné pfedeviim tehdy, kdy? nesméji
sily, vyvozené prvnim raznikem k p&chovini, piekro&it uréitou miru, aby material nemohl nekon-
trolované proudit do odbotky dutiny, ale nejprve se protladovanim druhym raznikem kontrolo-
vané uvadél do odbocky. Druhy tvafeci nastroj umoZiiuje tedy tvarovani predkovku jests blizsi
koncovému tvaru.

Aby se zamezilo trvalému zpevnéni materialu obrobku, je vyhodné zahfivat predkovek pred
procesem kovini na teplotu kovéni, ktera je i¢elné nad teplotu rekrystalizace. Zde je G&elnych
ptiblizn& 520 °C.

VySe uvedeny zpisob se hodi pro vyrobu rizng konfigurovanych prvki naprav, predeviim ale
pro vyrobu naklapécich loZisek.
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Ptehled obrazku na vykresech

Vynilez bude bliZe vysvétlen prostfednictvim konkrétnich piikladi provedeni znazornénych na
vykresech, na kterych zndzoriuje

obr. 1 ty&ovy polotovar z hliniku,
obr.2 polotovar z obr. | s napé&chovanym prvni koncem,

obr. 3 polotovar podle obr. 2, pfetvofeny na predkovek, s natvarovanym ramenem na svem zad-
nim konci,

obr. 4 z pfedkovku podle obr. 3 dotvarované naklapéci lozisko,

obr. 5 v fezu zafizeni k provadéni zpiisobu, pfiemz se v prvnim kroku zpiisobu prvni konec
polotovaru péchuje, a

obr. 6 2zafizeni podle obr. 5, pfidemz se zde tvaruje rameno.

Pfiklady provedeni vynalezu

Obr. | znézoriiuje tytovy polotovar 1 z hliniku, konkrétn& pritlatné lisovany kulaty materil.
Tento polotovar 1 se v bliZe nezobrazeném vyrobnim kroku zahiivé na teplotu 450 °C a nésledné
se ve dvou krocich pietvafi.

Prvni vyrobni krok je nap&chovani prvniho konce 2 polotovaru 1 na primér D2, ktery je oproti
priméru D1 polotovaru 1 pfiblizné dvakrat tak velky. Zbyvajici nenapéchovand délka L2 poloto-
varu 1 &inf o néco vice neZ polovinu vychozi délky L1 nenapéchovaného polotovaru 1.

Napéchovani polotovaru | se provadi v tvafecim néstroji 3 podle obr. 5. K tomu se polotovar 1
vkladd do dutiny 4 tvafeciho nastroje 3 a obklopuje se tvafecim nastrojem 3. Prvni raznik 3
plisobi na prvni konec 2 polotovaru 1 a péchuje tento podle obrysu dutiny 4 tvéfeciho néstroje 3.
Prvni konec 2 je podroben pretvofeni na valcovity koncovy dsek 6 s primérem D2 podle obr. 2,
ktery se kénickym mezidsekem 7 zuzuje na primér D1 polotovaru 1.

Aby byl p#i p&chovani polotovar 1 spolehlivé drZen v tvafecim nastroji 3, vyvozuje druhy raznik
8 ptidrznou silu na druhy konec 9 polotovaru 1.

Po nap&chovani slouZi jako pidrfovak prvni raznik 3, zatimco druhy raznik 8 tla¢i druhy konec 9
polotovaru 1 do dutiny 4. Pfitom se stlaeny material pFivadi do odbotky 10 dutiny 4, oteviené ze
strany konce, pfiemZ se tvaruje rameno 11 na druhém konci 9 polotovaru 1, jak je vidét na
predkovku 12 podle obr. 3, zhotoveném z polotovaru 1. Rameno 11 je podle obrysu odbotky 10
vytvoreno tak, Ze je protlatovanim dén vyhodngjsi pribéh vldkna v pfedkovku, to znamend, Ze
odbotka 10, pop¥. rameno 11, je v pfechodu do podéIné dutiny, obsahujici polotovar 1, opatfena
poloméry tak, Ze je dan plynuly pfechod.

V blize nezobrazeném daldim kroku zpiisobu se polotovar 1, pfetvofeny na pfedkovek 12, vyjima
z tvafeciho néstroje 3 a zahtiva se na teplotu kovani pfiblizné 520 °C. Nasledné se pfedkovek 12,
znézomény na obr. 3, technikou kovani dotvarovava na naklapéci loZisko, znazornéné na obr. 4.
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PATENTOVE NAROKY

L. Zpiisob vyroby prvku napravy pro motorova vozidla, pfi kterém se tyéovy polotovar (1)
z hliniku zahtivé na teplotu tvafeni a prvni konec (2) polotovaru (1) se v duting (4) tvafeciho nas-
troje (3) péchuje prvnim raznikem (5), nasledn¢ se druhy konec (9) tlaéi druhym raznikem (8) do
dutiny (4), ptidemZ se stlateny material do odbocky (10) dutiny (4) tvaruje na rameno (11), a po-
té se polotovar (1), pfetvofeny na pfedkovek (12), dotvarovava v procesu kovani.

2. Zpisob podle ndroku 1, vyznacujici se tim, Ze je druhy konec (9) polotovaru
(1), tlaten proti pfidrzné sile prvniho razniku (5) do dutiny (4).

3. Zpusob podle niroku | nebo 2, vyznacujici se tim, Ze je teplota tvafeni niZsi
nez 520 °C.

4. Zpisob podle nékterého z naroki 1 a2 3, vyznafujici se tim, Ze teplota tvafeni
leZi mezi 420 a 486 °C.

S, Zplsob podle nekterého z narokl | a4, vyznadujici se tim, Ze seprvni konec
(2) ptedtvarovaného polotovaru (1) pied procesem kovani znovu péchuje ve druhém tvafecim

nastroji.

6. Zpusob podle nékterého z narok 1 a2 5, vyzmaéujici se tim, Zze pfedkovek (12)
se pfed procesem kovani zahfiva na teplotu kovani.

7. Zpisob podle naroku 6, vyzmadujici se tim, Ze teplota kovani je piiblizné
520 °C.

8. Zpisob podle nékterého znarokli 1 a2 7, vyznadujici se tim, Ze prvkem napra-
vy je naklapéei loZisko (13).

2 vykresy
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