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(54) Zpisob tviFeni polotovarii podélnjch souasti se znatnymi rozdily
priifezfi, zejména vykovkit pdk a ojnic a zafizeni k jeho provadéni

1 2

‘Utelem vyndlezu je zpisob a zafizen{ pro
tvdien! polotovard podélnych souddsti se
znaénymi rozdily priifezdi, zejména vykov-
ki pdk a ojnic, dokovAvanych v .zdpustce
na . svislych kovacich strojich’ s vyronkem
nebo bez vyronku.

" Podstatou zplisobu je to, Ze se nejdiive
pri¢nym klinovym vélcovanim redukuje ale-
spoii C¢ast z deélky vychoziho materidluy,
pak se alespoli na neredukované ¢dasti pfed-
valku napé&chuje hlava, poté se dokove vy-
kovek. Podstatou zaf{zenl pro dokovani po-
lotovard je to, Ze v dolni dasti zdpustky je
alespoil na jednom preddgrovaném vystup-
ku vytvofeno wustavovacl vybrani s uprave-
nymi podélnymi hranami pro ustaveni pfed-
kovku v dutiné dolni Casti zépustky.
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Vyndlez se tyka zplsobu pro tvafeni a za-
fizeni pro dokovani polotovorfi podélnych
souasti se znadnymi rozdily prafezd, ze-
jména pdk a o;nic, dokovdvanych v zapust-
ce na svislych kovacich strojich s vyronkem
nebo bez vyronku.

Ve velkosériové a hromadné vyrob& vy-
kovkfi pdk a ojnic a souddsti jim tvarové
podobnych se nejdfive vykovek ptledkave
nebo predtvaruje, aby spotfeba oceli byla co
moZnéd nejmensi a vyrobni podminky pfi-
Zznivdjsi. Predkovani se provadi jednak vol-
nym kovanim na bucharu, a to bud na sa-
mostatném piedkovacim bucharu, nebo pfi
tzv, postupovém kovédni pfimo na kovacim
bucharu v pomocné dutiné vedle dokovaci
dutiny zapustky. Déle je zndm zpisob plfed-
tvarovani vychoziho materidlu vélcovanim,
a to bud podélnym na rutné obsluhovanych
nebo automatickych kovacich véalecich, pFi-
padn® na vdlcovaci stolici na periodicke
vyvalky, nebo pri¢nym na strojich pro pric-
né klinové valcovani.

Z uvedenych zptsobll pfedtvarovanl po-
délnych vykovk(l je nejméné& -dokonaly nej-
star8i zplisob predkovdni na predkovacim,
zpravidla pneumatickém bucharu, protoZe
vyZaduje zrugné, zapracované a fyzicky zdat-
né kovare, aby doba. provedeni této opera-
ce, udéavajici vyrobni takt kovaci linky, byla
minimdini. PFimé predkovani zpravidla na
parovzduSném bucharu, to znamena vedle
zdpustky, je proti nepfimému méné& nérod-
né na pofCet lidi a stroji v lince i vyrobni
plochu. Jeho velkou nevyhodou je, Ze ne-
pfiznivé ovliviluje produkci kovéni. Oba zpil-
soby piedtvarovani védlcovanim, zejména
automatickym, predfi predkovani volnym
kovanim hlavné tim, Ze jsou pPesn#jSi, coZ
se pliznivé odriZ{ na spotieb& oceli a na
trvanlivosti zapustky, i také tim, Ze jsou vy-
konnéjsi, takZe nelimituji takt linky a ne-
kladou poZadavky na zrudénost, zapracova-
nost a zdatnost kovdfe. Spolefnou nevyho-
dou obou zphsoblt vdlcovani je jednak ome-
zeny rozsah redukce priifezu a jednak ome-
zeny maximalni prifez pPedkovku na da-
ném stroji.

Uvedené nedaostatky odstrafiuje zphsob
pro tvareni a zabizeni pro dokovani polo-
tovarli podéinych soudisti se znaénymi roz-
dily prifezli, zejména vykovk{t pdk a ojnic
podle vynélezu, kdy pri zphsobu pro tvare-
ni polotovari se na vychozim materidlu
kruhového prifezu nejdiive pfiénym klino-
vym vdlcovdnim redukuje alespoii &dst z
délky vychoziho materidlu, pak se alespoii
na jedné neredukované ¢&asti predvalkll na-
péchuje hlava a z takto vytvofeného pfed-
kovku se zdpustkovym kovanim nebo vol-
nym pé&chovanim dokove vykovek. Podsta-
ta zafizen! pro dokovani polotovaru tvofe-
ného ze znadénych rozdild praiezli, alespoil
s jednim preddérovanym otvorem a z doko-
vaci zdapustky spocivd v tom, Ze v dolni
t4sti zdpustky je alespoil na jednom pied-
dérovaném vystupku vytvofeno ustavovaci

4

vybrani s upravenymi alespoll podélnymi
hranami pro ustaveni pfedkovku v dutiné
dolni C¢asti dokovaci zdpustky.

Pfednosti zplsobu a zafizeni podle vyna-
lezu je, Ze jimi lze dosdhnout s pouZitim
Zznamych pomérné jednoduchych tvaFecich
néstrojl tak znacénych rozdild prirezd s ta-
kovymi tvary profilu, napfiklad pFedkovky
ojnic s cboustranné tvarovanou hlavou, kte-
ré nelze dosdhnout samotnym péchovénim,
ani samotnym véalcovanim. Kombinace val-
covédni a péchovani umoZiluje presdhnout
virobni moZnosti existujicich stroji pro
pFfi¢né klinové vdlcovani pfi zachovani moZ-
nosti automatizace tvdreciho procesu.

Zptsob a zafizeni podle vynidlezu umoZ-
Hujl pribliZit rozméry a tvar polotovaru
idedlnimu vykovku a tim sniZit na minimum
spotfebu oceli, elektrické energie potiebné
na ohfev a zejména zapustkové ocell. Zis-
kéni prakticky idedlniho vykovku a jeho
pfesné ustaven! umoZiiujici kovani 3 mini-
méalnim vyronkem, pfipadné& bez vyronku
se priznivé odrdZi také v niZ8ich ndrocich
na kovaci silu a tim i tondZ kovaciho stro-
je a ve vy8Si kvalité vykovku projevujici se
uZsi toleranci vySkovych rozmérdl, v mensim
presazeni a povrchovych defektech.

K vyhoddm zplsobu a zafizeni podle vy-
nalezu pat¥l také to, Ze menSi profil vy-
choziho materidlu md men8i povrchové hut-
nické vady a pfipadné i tolerance, a Ze na
vyrobu predkovku s velkym primérem vel-
ké hlavy a s velkym rozdilem priafezu hla-
vy a dfiku lze pouZit pomérng& maly, levny,
snadno premistitelny vdalcovaci stroj, vyZa-
dujici malou vyrobni plochu, takZe je moZ-
no jej zaPadit i do existujicich kovacich li-

nek. Pro riizné vykovky, jejichZ predkovky

ce liSi prifezem nebo objemem hlavy, lze
s vyhodou pouZit jeden vdalcovaci néstroj.

Na vykresu je zndzornén pFiklad vyuZiti
zplisobu a zafizeni podle vyndlezu, kde na
obr. 1 je vychozl materidl ve tvaru $palikuy,
na obr. 2 je predvalek s dfikem, na obr. 3
je pfedkovek s napéchovanou hlavou a na
obr. 4 je vikovek ojnice s vyronkem.

Na vychozim materidlu 1 je vytvofen dilk
2, ktery na predvalku 3 oddé&luje dv& ne-
stejné dlouhé &4sti, tj. kratdi neredukovany
konec 4 a del$i neredukovany konec 5. Z
del3iho neredukovaného konce 5 je vytvo-
fena hlava 6 predkovku 7. Z predkovku 7
v zapustce 8 je vytvoren vykovek 9 s vy-
ronkem 18 a blanami 11, 12, Dé&rovéani a
ostfihovani vykovku 89 lze s vyhodou pro-
vést v jedné zdpustce 8. Volba priméru vy-
choziho materidlu 1 je zdvisld na priafezu
malé hlavy 13 vykovku 9 a primdru velké
hlavy 6 pfedkovku 7, ktery je zavisly na
priifezu velké hlavy 14 vykovku 9. V duting
zdpustky 8 pro velkou hlavu 14 vykovku 9
do preddé&rovaného vystupku 16 je vytvofeno
ustavovaci vybrani 15, jehoZ hrany ustavuji
prfedkovek 7 v zdpustce 8 do poZadované
polohy.
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Obousmérné presné a rychlé ustaveni
piedkovku 7 v z4pustce 8 se dosdhne tim,
Ze kratky neredukovany konec 4 se poloZi
do dutiny malé hlavy 13 zapustky 8 a hlava
6 predkovku 7 se poloZi na Celo pFeddéro-
vaciho vystupku 16. Ustavovaci vybrani 15,
vytvofené v preddérovacim vystupku 18,
zajisti podélnymi hranami p¥iéné osové usta-
veni hlavy 6 pfedkovku 7 v dutiné& zdpustky
8. Podélné ustaveni{ pfedkovku 7 je zajis-
téno doraZenim neredukovaného konce 4
na ¢elni sténu dutiny do kovaci z&pustky 8,
pfipadng& také p¥i¢nou hranou ustavovaciho
vybréni 15.

B

Zphsob a zaFizeni podle vynélezu lz& vy-
uZivat v zavodech na vyrobu vozidel, zejmé-
na tézSich traktorfi a nédkladnich automobi-
Ii, pro tvareni t8ch pak, ojnic a jingch jim
tvarové podobnych souddasti, které nelze s
ohledem na jejich maxim&lni prifez nebo
maximéalni rozdil priifezli pfedvéilcovat na
existujicich strojich pro pfiéné klinové v4l-
covani, nebo pro které nejsou v existujicich
link4dch k dispozici dostatetné velké vyrob-
ni plochy.

PREDMET VYNALEZU

1. Zplsob tvdfeni polotovarfi podélnych
soudgsti se znadnymi rozdily prifezdl, ze-
jména vykovkill pdk a ojnic z vychoziho ma-
teridlu kruhového priifezu, vyznaleny tim,
7Ze se- nejdifive pPFiénym klinovym valcova-
nim redukuje alespoii ¢ast délky vychoziho
materia!u, pak se alespoil na jedné neredu-
kované ¢4sti prfedvalku napéchuje hlava a
z takto vytvofenélio predkovku se zgpust-
kovym kovanim nebo volnym péchovanim

2. Zafizeni k provédéni zplsobu tvaleni
polotovart podélnych soufédsti se znaCnymi
rozdily priifezdl, zejména vykovku pék a oj-

- nic podle bodu 1, opatfené dokovaci zdpust-

kou, vyznadené tim, Ze v dolni &asti z&pust-
Ky (8) je alespori na jednom preddérova-
ném wvystupku (16) vytvofeno ustavovaci
vybrdani (15) s upravenymi podélnymi hra-
nami pro ustaveni predkovku (7) v duting
dolni €&sti zapustky (8).

dokove vykovek.

1 list vykresi
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