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/24/ na protiproudé strané linie, ve
{54) Nazev prihlasky vynalezu: sméru otaéeni zavitniku /10, 50, 60, 62, .
Zavitnik pro tvifeni za studena s vnitini 64, 70/ pro tvafeni za studena a tato
dokonéovaci feznou hranou a zpusob jeho linie pFedstavuje polohu /D/ minimalni-
vyroby ho pruméru, leziciho na ploSe ziskané
i operaci srazeni vyénivajici ¢asti /20,
(57) Anotace: gO/.p vy J /

Nejméné jedna z vy¢nivajicich éasti /20 / za-
vitniku /10, 50, 60, 62, 64, 70/ ma pramér
/OD x 2/ dna veétsi nez je pramér /OE - x 2/
dalsi z vyénivajicich éasti /20/, pricemz
nejméné jedna z vycnivajicich ¢asti /20 , 20/
je srazena doli ke dnu vnéjsiho zavitu a Zla-
bek /26/ je vytvoien v &asti odpovidajici dnu
nejméné jedné z vycnivajicich ¢asti /20, 20/,
takze se vytvofi fezna hrana /24/ v ¢asti od-
povidajici dnu zavitu. Pfi vyTobé se nejprve
‘brousi vnéjsi obvodova plocha jedné z proti-
lehiych koncovych &asti tycového polotovaru
 /54/ pouzitim brusného kotouce, majiciho
vnéjsi obvodovou plochu, na které je vytvoren
profil zavitu, pro tvafeni vnéjsiho zavitu, maji-
ciho hloubku, ktera je konstantni v pohledu
ve sméru S§roubovice, nasledné se srazi
nejméné jedna z vycnivajicich tasti /20 , 20/,
ktera byla vytvofena pfi brouseni zavitu, doll
ke dnu vnéjsiho zavitu; a pak se vytvofi Zlabek
/26/ ba plose /A/, ktera se ziskala jako vysle-
dek sraZzeni nejméné jedné z vyCnivajicich
¢asti /20 , 20/, takZe se vytvofi fezna hrana
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Zavitnik pro tvareni za studena s vnitfni dokoncovaci feznou hranou a zplsob

jeho vyroby

QOblast techniky

PredloZeny vyndlez se tyké obecné zavitniku pro tvafeni vnitiniho zéavitu v
obrobku plastickou deformaci obrobku. Zejména se vdak vynalez tyka zavitniku
pro tvareni za studena, ktery méa vnitini dokon€ovaci feznou hranu a velkou
Zivotnost pfi pouzivani a ktery je vhodny pro ucinné tvareni vnitiniho zavitu i v

priichozim otvoru, vytvofeném béhem odiévani v hlinikové slitiné.

Dosavadni stav techniky

V soucasné dobé je znamy zavitnik pro tvareni za studena, ktery je opatien

vnejsi zavitovou Casti, obsahujici radiainé ven vyénivajici ¢asti a vedle nich

-lezicimi podbrouenymi Gastmi, které maji mensi primér nez vyénivajici &asti.

Vycnivajici Casti a podbrousené Casti jsou umistény stfidavé ve sméru Sroubovice
zavitniku pro tvareni za studena, po které prochazi zavit. VyCnivajici ¢asti jsou v
podstaté rozmistény ve stejnych Uhlech, v uréité vzdalenosti vzajemné od sebe,
po obvodu zavitniku pro tvafeni za studena, zatimco podbrousené Casti jsou také
rozmistény v podstaté ve stejnych uhlech od sebe v obvodovém sméru. Pro
tvareni vnitiniho zavitu v pfipraveném otvoru, vytvoreném v obrobku, jsou
vycnivajici Easti pritlatovany na plochu pfipraveného otvoru a plasticky deformuje
povrch tak, aby se na ném wvytvofil vnitfni zévit. Jednim typem zavitniku pro
tvafeni za studena je zavitnik pro tvafeni za studena, opatfeny vnitini
dokoncovaci feznou hranou, uréenou k dokonéeni mensiho priméru tvareného

vnitiniho zavitu.

Tento zavitnik pro tvareni za studena opatfeny vnitfni dokoncovaci feznou
hranou ma tu vyhodu, Zze mizZe odstranit tvar nedpiného zavitového zlabku, ktery
se mUze objevit na vrcholu vnitiniho zavitu, tj. na mensim prdméru vnitiniho

zavitu. Zavitnik pro tvareni za studena, opatfeny vnitini dokonéovaci feznou




)
hranou ma jesté dalsi vyhodu, ze zamezuje rozlomeni zavitniku vlivem zvysujiciho
se krouticho momentu puasobiciho na zavitnik, ktery je zpuUsoben vétsim
mnozstvim prebyteCného materialu obrobku, ktery teCe plasticky do omezeného
prostoru v pfipadé, ze vnitini zavit ma byt vytvoren v prl']cho_zim otvoru,
predpracovaném v obrobku, pficemz tento otvor ma rozmér mensi nez je spodni
hranice, jako napr. kuzelovy otvor vytvofeny v obrobku pfi odlévani. Déle zavitnik
pro tvareni za studena, opatfeny vnitini dokonCovaci feznou hranou, s vyhodou

zajistuje lepsi presnost mensiho primeru vnitinich zavit(.

U shora pdpsaného bézného zavitniku pro tvafeni za studena, opatfeného
vnitfni.dokonéovaci reznou hranou, nejvy$si &asti priméru dna vnéjsi zavitové
Casti jsou umistény na podbroudnych Castech sousedicich s vy€nivajicimi ¢astmi
('kfidly'), které odpovidaji nejvy3sim éastem vétsiho priméru vnéjsich zavitovych
¢asti a v nejvySsich Castech priméru dna zavitu jsou vytvofeny drazky tak, aby

nejvyssi ¢asti patniho pruméru tvofily fezné hrany.

Obvykle, vnéjsi zavitova East zavitniku pro tvareni za studena je vytvoiena
pfi operaci nazyvané brouSeni zavitG brusnym kotoucem, majicim profil zévitu
vytvofeny na své vhéjéi obvodové plode tak, aby vrchol zavitu-a dno vnéjsi
zavitové Casti byly vytvoreny soucasné. U shora uvedeného bézného zavitniku
pro tvafeni za studena, opatfeného vnitini dokonéovaci reznou hranou vrchol a
dno vnéjSi zavitové ¢asti maji v fezu, kolmém k axialnimu sméru zavitniku,
odpovidajici konkavni-konvexni tvary. AvSak odpovidajici konkavni-konvexni tvary
vrcholu a konkavni-konvexni tvar uréeny dnem se vzajemné nekryji v obvodovém
sméru zavitniku, nasledkem potieby brousit vrchol a dno samostané. Samostatné
brusné operace nejen kopmplikuji vyrobni proces, ale také znesnadriuji kontrolu
rozmérd vrcholu zavitu. Pro dosazeni vysoké rozmerove presnosti vrcholu zavitu,
je nezbytné zlepsit presnost celé vnéjsi zavitové ¢asti, Nasledkem toho, bézny
zavitnik pro tvafeni za studena ma ten nedostatek, Ze vyzaduje brusnou techniku
vysoké Urovné a velké vyrobni naklady. Ukolem piedlozeného vynélezu je
vytvoreni zavitniku pro tvareni za studena, opatifeného vnitini dokon¢ovaci feznou

hranou a zpusobu jeho vyroby, kdy vnéjsi zavitova Cast mize byt vytvofena




z4sadné jednodussim zplsobem nez je dosud znamy zpusob, s jednoduchou

kontrolou rozmérl vrchaolu zavitu pfi snizenych nakladech.

Paodstata vynalezu

Podle prvniho znaku piedloZzeného vyndlezu je vytvofen zavitnik pro
tvafeni za studena s vnitini dokonéovaci feznou hranou, cbsahujici vnéjsi
zavitovou ¢ast, na které je vytvofen vngjsi zavit, majici stalou hloubku v rozsahu
sméru Sroubovice zavitniku pro tvafeni za studena, kde zavitova ¢ast obsahuje
radialné ven vyénivajici ¢asti a podbrousené éésti, které s nimi sousedi a maji
mensi pramér nez vyCnivajici ¢asti, vyctnivajici Casti a podbrousené casti jsou
stfidavé umistény ve sméru $roubovice tak, aby byly vyénivajici ¢asti rozmistény v
pfedem stanoveném Uhlovém intervalu v urcité vzdalenosti od sebe po obvodu
© zévitniku pro tvéfeni za studena a tak, aby podbrousené casti byly dhlove
rozmistény v uréité vzdalenosti od sebe v pfedem stanoveném uhlovém intervalu
po obveodu, pricemz vyCnivajici casti jsou pritlacovany do plochy pfedpracovane’ho
otvoru, ktery byl vytvofen v obrobku, pro plastickou deformaci obrobku pfi tvareni
vnitfniho zavitu v obrobku, pfi¢emz podstata zavitniku pro tvareni za studena
spociva v tom, Ze nejméné jedna z vyénivajicich &asti, které jsou umistény uvnitf
stoupani vnéjsi zévitové ¢asti ma primér dna vetsi nez je tento primér dalsi z
vy¢nivajicich ¢asti, nejméné jedna z vycnivajicich Casti je odstranéna dold ke dnu
vnéjsiho zavitu a v ¢asti odpovidaji'ci dnu zavitu nejméné jedné vycnivajici ¢asti je
vytvoren zlabek tak, aby se vytvofila vnitini dokonovaci fezna hrana v casti

odpovidajici dnu zavitu.

Podle tohoto usporadani, nejméné jedna z vyCnivajicich &asti,. ktera je
umisténa uvnitf kazdého stoupéni je srazena doll ke dnu, ¢imZ se fezna hrana
vytvofi v &asti odpovidajici dnu zavitu ve srazené vyénivajici ¢asti. Rezna hrana
slouzi k odstranéni prebytku materialu, ktery se premistil dovnitf priméru dna
vnéjsi zavitové Casti, nasledkem plastické deformace povrchu predpracovaného
otvoru, vyvolané zab&rem vrcholové hrany zavitu vnéjsi zavitové ¢asti do plochy,

umozriujici snadné vytvofeni vnitiniho zavitu s pozadovanou presnosti. Déle,




vzhledem ke konstrukci zavitniku pro tvareni za studena, majiciho vnitini
dokonéovaci feznou hranu podle vynalezu, poloha maximalniho primeéru dna neni
umisténa v kazdé podbrousené ¢asti, ktera sousedi s vy&nivajicimi ¢astmi vnejsi
zavitové ¢asti a konkavni-konvexni tvar uréeny vrcholem a konkavnim-konvexnim
tvarem dna vzajemné souhlasi pfi pohledu obvodovym smerem zavitniku. Tato
shoda mezi odpovidajicimi konkavnimi-konvexnimi tvary umozhuje vytvorit
souc¢asng vrchol a dno vnéjsi zavitové casti s vysokou presnosti, pouZitim
brusného kotouce majiciho profil zavitu vytvofeny na své vngjsi obvodové plose
pfi operaci nazvané brou$eni zavitu, podstatné usnadnujici rozmérovou kontrolu

zavitu vnéjsi zavitové &asti a vedouci ke sniZeni vyrobnich nakladu.

U shora popsaného zavitniku pro tvafeni za studena, vnéjsi zavitova ¢ast s
vyhodou obsahuje kuzelovou vodici &ast a plnotvarou zavitovou Cast, kterad
sousedi s jednim z protilehlych konct kuzelove vodici Casti, ktera je blize ke konci
szévitniku pro tvareni za studena, kuzelovou vodici ¢ast majici vnéjsi pramér,
zmensujici se ve sméru k volnému konci, zatimco plnotvara zavitova Cast ma
konstantni vnéjsi pramér, fezna hrana pinotvaré zavitové ¢asti ma prameér rovny
mensimu priméru vnitiniho zavitu. U tohoto usporadani fezna hrana odstranuje
nadbytecny material, ktery byl pfemistén dovnitf z primeéru dna vnéjsi zavitové
casti, nasledkem plastické deformace povrchu pfedpracovaného otvory,
zplisobené zabiranim vrcholové hrany zavitu vnéjsi zavitové ¢asti do plochy, coz

vede k vytvafeni vnitfniho zavitu, majiciho vysokou pfesnost.

Dale, kazdy predem stanoveny pocet shora popsanych vycnivajicih &asti
se srazi dolh smérem ke dnu zavitu, pfedem stanoveny pocet je rovny poétu, ktery
vznikne délenim poétu vyénivajicich ¢asti stoupanim vnéjsiho zavitu a ktery se
nerovna "jedné". Toto usporadani umozfuje, aby shora popsana nejméné jedna z
vyénivajicich &asti, kterd je strZena ke dnu zavitu, byla umisténa vedle druhé v

pohledu v axialnim sméru zavitniku pro tvareni za studena.

Dale, v ¢asti odpovidajici dnu zavitu shora popsané negjméné jedné

vyénivajici Casti je vytvofen zlabek tak, aby se vytvorila dokoncovaci fezné hrana




v Casti odpovidajici dnu zavitu a nékolik vycnivajicih Casti je umisténo na
poproudové strané fezné hrany ve sméru otdceni zavitniku pro tvareni za
studena, fada vy&nivajicich ¢asti mé rdznou vysku tak, aby vySka poproudovée
&asti sousedicich dvou vycnivajicich €asti v pohledu ve sméru otaceni byla vetsi
nez vyska té druhé ze sousedicich dvou vyEnivajicich Casti, ktera je umisténa na
protiproudové strané poproudové Casti v pohledu ve. sméru otaceni. Toto
usporadani dovoluje, aby vSechny vy€nivajici ¢asti byly stejnomérné zatizene
odporem plastické deformace a uginné zamezuje, aby se vyénivajici Cast

nerozlomila, ¢imz se zvysuje trvanlivost zavitniku pro tvareni za studena.

Dale, vyénivajici Casti, které byly srazeny smérem doli a které vzajemne
sousedi v axialnim sméru jsou s vyhodou vytvofeny po celé axialni délce vnéjsi
zavitové Casti. Déle, shora popsany Zlabek je s vyhodou vytvoren pres celou
axialni délku kuzelové vodici &asti. U tohoto usporadant, nadbyte‘c":ny material,
ktery se pohybuje uvnitf fezné hrany je odstranovan feznou hranou u kuzelove
'vodic! &asti, kterd prebira vétsi zatizeni tvafeni za studena, nez ostatni casti
zavitniku a ma tu vyhodu, Ze se zmenSuje pUsobeni krouticiho momentu na

zavitnik.

Dale, shora popsany zlabek je s vyhodou vytvofen pfes celou axialni delku
kuzelové vodici Casti a pfes &ast plnotvaré zdvitove casti, kiera sousedi s

kuzelovou vodici ¢asti.

Dale je Zldbek s vyhodou vytvoren pres celou ¢ast pinotvaré zavitove casti,
ktera sousedi s kuzelovou vodici ¢asti a pres ¢ast kuZelové vodici Casti, ktera

sousedi s plnotvarou zavitovou &asti.

Dale, shora popsana nejméné jedna vyénivajici ¢ast na kuzelové Casti je s
vyhodou srazena dolll ke dnu zavitu podél roviny, ktera je sklonéna vzhledem k
ose zavitniku pro tvafeni za studena v Ghlu, ktery se v podstaté rovna poloving
Uhlu kuzelovitosti kuzelové vodici ¢asti a Zlabek je vytvofen v éésti odpovidajici

dnu nejméné jedné vyénivajici Sasti v kuzelové vodici &asti tak, aby vznikla fezna




hrana v &asti odpovidajici dnu nejmene jedné vycnivajici ¢asti v kuzelové vodici
‘Casti. Toto usporadani umoznuje, aby fezna hrana odstranovala nadbyteény
material dosahujici dno zavitu v kuZelové vedici éasti, ktera prebira vétsi zatizeni
tvareni za studena nez ostatni ¢asti zavitniku a ucinné snizuje kroutici moment
pusobici na zavitnik a vhodné zabrafuje rozbiti zavitniku i v pfipadé, kdy vnitini
zavit je vytvoren v malém otvoru, napf. v kuzelovém otvoru vytvofeném v obrobku

pfi odlévani.

Déale, ma kuzelova vodici cast s vyhodou v sobé vytvofenou olejovou
drazku tak, aby byla olejova drazka vedle Zlabku a prochazi nahoru k volnému
konci kuzelové vodici &asti. Dale, olejova drazka je s vyhodou vytvofena v roving,
ktera je sklonéna vzhledem k ose v Uhlu, ktery je v podstaté rovny poloviné Ghlu
kuzelovitosti kuZelové vodici Casti. Toto uspofadani umozruje, aby fezné mazivo
bylo vhodné pouzito na celé axiaini délce kuZelové vodici Casti, kterd je vice
| vystavena zatizeni tvafenim za studena, i kdyZz Zlabek neprochazi pres celou

axialni délku kuzelové vodici &asti nasledkem malé hloubky zlabku.

Dale, zavitnik pro tvéfeni za studena s vyhodou jesté obsahuje olejovou

drazku, ktera je vytvofena pfes celou axialni délku vnéjéi zavitové casti.

Déle, je s vyhodou Zlabek a nejméné jedna z vycnivajicich &asti, ktera byla
srazena doll ke dnu, vytvofena tak, aby prochazela linearné nebo Sroubicovité ve

sméru rovnobézném s osou zavitniku pro tvafeni za studena.

Dale, vnéjsi zavitova Cast ma s vyhodou polygonalni tvar ureny stranami,
z nichz kazda je vyklenuta smérem ven. Déle, vnéj$i zavitova c':éét ma s vyhodou v
podstaté prirez ve tvaru Ctverce, definovaného Gtyfmi stranami, z nichz kazda je
vyklenuta smérem ven. Déle, vnéjsi zavitova ¢ast ma s vyhodou v podstaté prifez
ve tvaru Sestidhelniku, definovaného Sesti stranémi, Z nichz kazda je vyklenuta
ven. Déle, vnéjSi zavitovd ¢ast ma s vyhodou v podstaté prifez ve tvaru

trojuhelniku, definovaného tfemi stranami, z nichz kazda je vyklenuta ven.




Dale, nejméné jedna z vyénivajicich Gasti a ¢ast fezné hrany, ktera je
.umisténa v kuzelové vodici &asti, jsou s vyhodou tvofeny ze slinutého karbidu,
ktery je spojeny s obvodovou &asti télesa zavitniku pro tvafeni za studena, ktery
je vyroben z legované ocele. U tohoto uspoiadani, vyCnivajici &sti a fezné hrany,
které prejimaji vétsi zatizeni tfenim ne ostatni Gasti zavitniku, jsou tvofeny
materialem odolnym proti opotfebeni jako je slinuty karbid nebo vysokotlakym
slinutym telesem které zajistuji vynikajici pfesnost zavitu pro tvafeni za studena
po dlouhou dobu a zabrafuji rozlomeni zavitniku mnohem ucinnéji, nez kdyz je

cely zavitnik vyroben ze slinutého karbidu.

Shora uvedeny Ckol Ize dosahnout také podle dalsiho pfedmétu vynalezu,
kterym je zplsob vyroby zavitniku pro tvafeni za studena s vnitini dokoncovaci
feznou hranou, obsahujlcr vnejsi zavitovou ¢ést, ve které je vytvofen vngjsi zavit,
prochazejici ve sméru Sroubovice zavitniku pro tvarenr za studena, vneJS|
zavitova ¢ast obsahuje radiaing ven vycnivajici ¢asti a podbrousene Casti, které
sousedi s a maji primér mendi nez vycmvaJICI Casti, vycnivajici - ¢asti a
podbrougené Casti jsou stiidavé usporadany ve sméru Sroubovice tak, aby
vyCnivajici ¢asti byly rozmistény Ghlové v uréité vzdalenosti od sebe v predem
stanovenem uhlovém intervalu v obvodovém sméru zavitniku pro tvareni za
studena a tak, aby podbrousené &asti byly Ghlové usporadany v uréité vzdalenosti
od sebe v pfedem stanovenych Uhlovych intervélech v obvodovém sméruy,
vy€nivajici ¢4sti se pitiaduji na plochu predpracovaného otvoru, ktery byl pred tim
vytvofen v obrobku, pro plastickou deformaci obrobku, kde vnitini zavit je tvoren
na teto plose, pfitem? podstata zpUsobu spociva v tom, Ze obsahuje: (a) operaci
brouseni zavitu, pfi které se brousi vn&j$i obvodova plocha jednoho z protilehlych
koncli &asti tydového polotovaru pomoci brusného kotouce, majiciho vhéjéi
obvodovou plochu, na které je vytvofen profil zavitu, pro vytvoieni vnéjsiho zavitu
majiciho stélou vzdalenost mezi vrcholem a dnem vnejsiho zavitu tak, aby
alespon jedna z vyénivajicich ¢asti, ktera je umisténa uvniti kazdého stoupani
vnéjsi zavitové Casti, méla prGmér dna vétsi nez ostatni vyCnivajici &asti, profil
zavitu ma vzdalenost mezi vrcholem a dnem profilu zavitu, kterd se rovna shora

uvedené stélé vzdalenosti; (b) operaci srazeni vycnivajici Casti, pii které se srazi
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nejméné jedna z vylnivajicich Casti, ktera byla vytvorena pit operaci brougeni
zavitu, dolu ke dnu vnejdiho zavitu; a (c) operaci vytvofeni zlabku, pfi které se
vytvori zlabek v povrchu, ktery se ziskal nasledkem srazeni kazdé z nejméné
jedné vyCnivajici Casti pfi operaci srazeni vy@nivajici &asti tak, ze vznikne fezna
hrana na protiproudé strané linie v pohledu ve sméru otadeni zavitniku pro tvareni
Za studena, linie pfedstavuje potohu minimalniho priméru, leziciho na povrchu

ziskaném pfi operaci srazeni vyénivajici ¢asti,

Jak bylo shora popsano, zavitnik pro tvafeni za studena, majici vnitini
dokongovaci feznou hranu podle predlozeného vynalezu, se vyrobi nasledujicim
zpusobem: Nejdfive se pouzije operace brouseni zavitu k‘vytvofeni vnejsiho
zavitu majiciho stélou vzdalenost mezi vrcholem a dnem tak, aby nejméné jedna z
vyénivajicih &asti, ktera je umisténa uvniti kazdé vodici vnéjdi zavitové &asti méla
' primér dna v&tdi nez ostatni vyCnivajici éasti. Po operaci brouseni zavitu
‘nasleduje operace sraeni vyénivajici &asti pri které se srazi shora popsana
nejméné jedna z vyénivajicich Easti dolt ke dnu. Operace vytvoreni Zlabku se pak
pouzije k vytvoreni zldbku v povrchu, ktery se ziskal nasledkem srazeni kazdé z
vycnivajicich Easti tak, aby se vytvofila fezna hrana na protiproudé strané linie,
predstavujici .polohu minimainiho priiméru na shora uvedengm povrchu. Podle
predioZeného zplsobu je mozné vytvoiit soudasné vrchol a dno vnéjsino zavitové
Casti s vysokou pfesnosti, znaéné usnadnujici kontrolu rozméru zavitu vnéjsi

zavitove Casti a sniZujici vyrobni naklady.

Pfehled obrazk( na vykrese

Prikladné provedeni zavitniku pro tvéfeni za studena podle prediozeného
vynélezu je znazornéno na pﬁpojenf;ch vykresech, kde obr. 1 znézorAuje prvni
provedeni zavitniku pro tvafeni za studena, obr. 2 je Fez znazornujici zvétdenou
. vnéj§i zavitovou ¢&ast provedeni z obr. 1, a také zndzoriuje zplsob vyroby
provedeni zavitniku pro tvafeni za studena podle obr. 1, zejména, operace
vytvoreni Zlabku, obr. 3 je pohled znazorfuiici zplsob vyroby zavitniku pro tvafeni

za studena v provedeni z obr. 1, potom co byl dokoncen vrchol zavity pfi operaci
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brouseni zavitu, obr. 4 je pohled znazormujici zpiisob vyroby zavitniku pro tvafeni
za studena v provedeni podle obr. 1, po vytvoren! brousenych ploch A pfi operaci
srazeni vycnivajici ¢asti, obr. 5 je pohled znazorfujici zplsob vyroby, pfi kterém je
vytvoren vnitfni zavit zavitnikem pro tvareni za studena v provedeni podle obr. 1,
obr, 6 znazorfuje fez znazoriujici vnéjsi zavitovou &ast bézného zavitniky pro
tvareni za studena, majici vnitini dokonéovaci fezné hrany, obr. 7 je pohled
odpovidajici obr. 2, ktery znazorfiuje dalsi provedeni zavitniku podle vynalezu,
obr. 8 je perspektivni pohled znédzorAujici polotovar pouzity pro zavitnik pro
tvaieni za studena v provedeni podle obr. 7, obr. 9 je pohled o‘dpovidajici obr, 2,
ktery znazorfuje dalsi provedeni predlozeného vynalezu, obr. 10 je pohled
odpovidajici obr. 2, ktery znézorﬁuje dalsi provedeni predioZzeného vynalezu, obr.
11 je pohled odpovidajici obr. 1, ktery znazormuje dalsi provedeni zavitniku podle
vynalezu a obr. 12 je pohled odpovidajici obr. 1, ktery znazorfiuje dalsi provedeni

podle pfedloZeného vynalezu.

IPﬁklady provedeni vynalezu

Nektera provedeni predioZeného vynalezu budou popsana podrobné s

pomoci obrazkd.

Obr. 1 je nérys znazorfujici zavitnik 10 pro tvafeni za studena opatfeny
vnitinimi dokongovacimi feznymi hranami (dale pouze zavitnik pro tvafeni za
studena) podle jednoho provedeni predlozeného vynélezu. Obr. 2 jefezll -1l z
obr. 1. Tento fez je, v zdjmu snadného porozuméni obrazku veden dnem zavitu
zavitniku pro tvafeni za studena. Zavitnik 10 pro tvareni za studena ma u své
koncove Casti stopku 12 a na &asti volného konce ma vné&jsi zavitovou cast 14.
Zavitnik 10 pro tvareni za studena je upevnén svou koncovou &asti v, na obrazku
neznazornéném, upinacim zafizen!. Vngjsi zavitova Gast 14 je uréena k vytvoreni
vnitfniho zavitu v obrobku.

Vngjsi zavitova ¢ast 14 sestava z kuzelové vodici &asti 16 a plnotvaré
zavitové Casti 18, ktera sousedi s jednim z protilehlych konct kuzelové vodici

Casti 16, ktera je blize ke shora popsané koncové ¢asti. Kuzelova vodici Cést 16
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ma zmendujici se vnéj§i primér v pohledu ve sméru k voiné koncové &asti
zatimco plnotvara zavitova Cast 18 ma konstantni vnéj$i prGmér. Plnotvara
zavitova Cast 18 ma vrchol zavitu a dno zavity, jejichz tvary v podstaté odpovidaji
vrcholu a dnu vnéjsihe zavitu, ktery se ma vytvofit na povrchu predpracovaného
otvoru obrobku, ktery neni zndzornén na obrazku. Béhem operace fezani zavitd
za studena, plnotvaré zavitova ¢ast 16 dava vzniknout hnaci sile ve sméru, ve

kterem je zavitnik zasroubovévan, pro dokondeni vnitiniho zavitu.

Vnéjsi zavitovad ¢ast 14 ma v prifezu polygondlni tvar, definovany
stranami, z nichZ kazda je vykienuta ven. Podle pfedioZeného vyndlezu, vnéjsi
zavitova Cast 14 ma v prifezu v podstaté pravouhly tvar, definovany Ctyfmi
stranami, z nichZ kazdé je vyklenuta ven. Ve vngjsi zavitové casti 14, je zavit
vytvoren podél éroubovicé, majici pfedem stanoveny Uhel stoupani tak, aby byla
vyska vrcholu zavitu od dna zavitu konstantni. Zavit vnéjsi zavitové ¢asti 14 ma v
fezu Ctyfi vyénivajici ¢asti 20, 20", které radialné vyCnivaji ven a podbrousené
Easti 22, 22, Které sousedi s vycnivajicimi Castmi 20, 20" a které vzéjemnd
spolupracuji, aby urovaly pomérné maly primér. Tj., vycnivajici Gasti 20, 20" a
pomérné nizké podbrousené &asti 22, 22%jsou umistény stfidavé ve sméru
.éroubovice, ve které prochazi zavit, ti. podél shora uvedené $&roubovice.
Vycnivajici Casti 20, 20 jsou uspofadany ve stejnych Ghlech vzajemné od sebe v
predem stanoveném Uhlovém intervalu po obvodu zavitniku 10, zatimco
podbrousené ¢asti 22, 22'jsou také uspoiadany ve stejnych Ghlech vzajemné od
sebe v predem stanoveném Uhlovém intervalu po obvodu zavitniku 10V
predloZzeném provedenf, jsou vycCnivajici ¢asti 20, 20" uspoiadany vzajemné od

sebe v Uhlu 90°, zatimco podbrousené ¢asti 22, 22" jsou také vzajemné

_uspofadany v dhlu 90°. Protoze vyénivajici &asti 20, 20°jsou uspofadany

vzajemné od sebe ve stejnych uhlech a to v Uhlu 80° ve sméru Sroubovice, kazdy
par vyénivajicih &asti 20, 20", které jsou umfstény vzajemné vedle sebe v axialnim
sméru vnéj$i zavitové &asti 14 jsou od sebe vzajemné vzdaleny v axialnim sméru
o vzdalenost rovnou stoupani (jedné otacce) Sroubovice, jak je znazornéno na
obr. 1.
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Vyenivajici Casti 207, které jsou jednémi z fady vyenivajicich ¢asti 20, 20,
\)ytvofené podél shora uvedené Sroubovice a které jsou vzajemné vedle sebe v
axialnim smeru vnéjsi zavitové ¢asti 14 jsou sraZeny dolt ke dnu zavitu, rovinnym
brousenim. Tj., kazdy predem stanoveny podet vyCnivajicich éésti 20, 20
srazen doll ke dnu zavitu za predpokladu, ze predem stanoveny pocet se rovna
poctu, ktery je dan poétem vyénivajicich &asti 20, 20" délenych stoupanim
sroubovice a ktery se nerovna “jedné". (V predlozeném provedeni je predem
stanoveny pocet "dve", takZe kazda druha vyénivajici ¢ast 20, 207je srazena doll
ke dnu zavitu.) Rovinnym brou$enim se vytvofi brousend plocha A, ktera je
tangencialni k mistu D maximélniho prdméru, lezicimu na dnu zavitu v pfislusné
vyCnivajici Casti 20 a kterd je kolma k poloméru OD, spojujici misto D.maximalniho
praméru a osu Q otadeni, v Fezu plnotvarou zavitovou &ast 18 jak je znazornéno

na obr. 2,

Na brousené plose A vytvoiené rovinnym odbrousenim vy€nivajici Casti
29 se vytvori 2labek 26 prochazejici rovnobézné s osou zavitniku 10 pro tvafeni
za studena, majici v prlfezu polokruhovy tvar tak, aby se vytvorila fezna hrana 24
v misté D maximalniho prl‘hméru, odpovidajiciho dnu zévitu. Rezna hrana 24
slouzi k dokonceni mensiho priméru tvareného vnitiniho zavitu. Vycnivajici casti
20, které nejsou srazeny, vzajemné spolupracuji, aby definovaly vnejsi pramér
mensi, nez je primér srazenych- ¢asti 20°. V predlozeném provedeni jsou
nasledujici pfedem stanovené vztahy mezi rozméry prumérl) vzhledem ke stiedu
O otaceni zavitu 10 pro tvafeni za studena, mista B maximalniho praméru

vynivajici casti 20 a mista E dna vy&nivajici &asti 20,

Zavit na plnotvaré zavitové &asti 18, ktery je vytvofen v jedne operaci
brouseni zavitu, ma konstantni hloubku. Déle je zavit vytvofen pfi operaci
brouseni zavitu tak, aby prlmér vrcholu (2 x OB) nesrazenych vyénivajicich &asti
20" se rovnal peréru‘dna tvareného vnitfniho zavitu a tak, aby primér dna (2 x
OD) vyénivajicich &asti 20" byl stejny jako mensi primér {prdmeér vrcholu)
tvarenych vnitfnich zavitl. Proto, primér vrcholu nesrazenych vyénivajicih st

20 je mensi nez primér vrcholu srazenych &asti 20'a primér dna (2 x OE)



-42' - RINEIIY o '--: :" :"

. » L2 )

* L 4 [
sese eov o b *é (1]

nesrazenych vycnivajicich Casti 20 je mensi nez pramér dna (2 x OD) srazenych
vyZnivajicich &asti 20°. Rezna hrana 24 je uréena zlabkem 26 a je tvofena mistem
minimalniho praméru na brousené plose A, kde toto misto minimalniho priméry
odpovida prdméru dna (2 x OD) vycnivajicich &asti 20°. Proto promeér otocnych
mist fezné hrany 24, tj. primér dna (2 x OD) vyénivajicich &asti 207 je vytvoren
stejny jako mensi primeér tvafeného vnitiniho zavitu.

Dale bude popsén zplsob vyroby zavitniku 10 pro tvareni -za studena,

“jehoz konstrukce byla vysvétlena: shora. Nejprve se pii operaci brouseni zavitu

pouzije brusny kotou¢, majici na své vnéjsi obvodové plose profil zavitu, aby se
vytvofil zavit na vnéj§i obvodové plose tyCoveho polotovaru, ktery je vyrcben z
pomerné vysoce odolného kovového materialu, jako je napf. nastrojova ocel,
vysokorychlostni ocel nebo legovana ocel a ktera byla ufiznuta na predem

stanovenou délku. Vysledkem operace broudeni zavitu je vnéjsi zavitova Gast 14,

.majici v prifezu v podstaté pravouhly tvar tvofeny Etyfmi stranami, které jsou

vyklenuty ven a kterd je vytvofena na volné koncové &asti tyCového polotovaru jak
je znazomeno na obr. 3 a zavit vnjsi zavitové Gasti 14, ktery prochazi podél
Sroubovice majici pfedem stanoveny Ghel stoupani Je opatfen &tyimi radialné ven
vyCnivajicimi ¢astmi 20, 20°a podbrou$enymi &astmi 22, 22', které s nimi sousedi
a maji mensi primér nez vyénivajici &ast 20, 20°. Hloubka shora uvedeného
zavitu vnej$i zavitoveé Casti 14 je stejna jako hloubka profilu vytvofeného na vnéjsi

obvodove plode brusného kotoude a je konstantni nejmené na plnotvaré ¢asti 18.

Pri této operaci brouseni zavitu, tydovy polotovar je umistén ve Ctyfech
riznych polohdch, které jsou Uhlové vzgjemné od sebe vzdéleny v Uhlovém
intervalu 80° v obvodovém sméru tyéového polotovaru a je v pfislusnych polohéch
pridizovan. V kazdé poloze je vnéjdi obvodova plocha tyCového polotovaru
brousena otéejicim se brusnym kotouem, zatimco tyCovy polotovar se pohybuje
po oblouku, jehoi stfed je umistén ve stfedu kfivosti odpovidajicimu jedné ze Ctyr
stran, a tim se vytvafi zavit zavitniku 10 pro tvafeni za studena tak, e primér dna

zavitu (2 x OD) vyénivajicich Easti 20%je stejny jako mensi primér (primeér
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vrcholu) vytvareného wnitiniho zévitu a tak, Ze primér vrcholu (2 x OB)
vyCnivajicich ¢asti 20 je stejnyjéko primér dna vytvareného vnitiniho zavitu.

i
il

Dale, pfi operaci srazeni vy¢nivajici Casti vyénivajicich ¢asti 20", které
odpovidaji kazdym dvéma vy¢nivajicim ¢astem 20, 20" postupné usporadanym
vzajemné vedle sebe ve sméru Sroubovice, jsou srazeny dolll ke dnu, brougenim
vyCnivajicich Casti 20've sméru, ve kterém kazdé dvé vyénivajici East] 20" jsou
vzajemne vedle sebe v intervalu jedncho stoupani zavitu, tj. v tomto provedeni, ve
smeru rovnobézném s osou zavitniku 10 pro tvafeni za studena. Pii této operaci
srazeni vyénibajici Casti se vytvofi brousena plocha A, jak je znazornéno na obr.
4.

Potom, pfi operaci vytvofeni zlabku, se vytvoii zlabek 26 brougenim na
protiproudé strane, v pohledu sméru otaceni zavitniku 10 pro tvafeni za studena,
linie oznacujici polohu minimalniho priméru kazdé brougené plochy A, jak je

znazornéno na obr. 2. Zlabek 26 urCuje feznou hranu 24, ktera prochazi podél

shora uvedené linie. Pfi této operaci vytvaieni Zlabku, brusny kotoug, jehoz vngjsi

obvodova brusna plocha méa tvar prifezu v podstaté stejny jako je tvar prlrezu
Zlabku 26.

Obr. 5 znazorfuje postup, jakym je vytvofen vnitini zavit s pomoci zavitniky
10 pro tvafeni za studena podle pfedloZeného provedeni zkonstruovaného jak
“bylo shora popséano. Ti’mto zpisobem je vytvofen wnitini zavit 32 s vysokou
presnosti na ploSe otvoru pfedpracovaného v obrobku 30. Tj.,, kuzelova vodici
Cast 16 zavitniku 10 pro tvafeni za studena je nejprve zasroubovana do otvoru a
'zatlaéova'na do plochy predpracovaného otvoru, zndzornéného na obr. 5(a), a
povrch otvoru zadiva byt .plasticky deformovan jak je znazornéno na obr. 5(b).
ProtoZe je plnotvarg zavitova ¢ast 18 zasroubovana do otvoru a3 po kuzelové
vodici ¢asti 16, plocha pfedpracovaného otvoru je ddle plasticky deformovana,
¢imz se nadbyteny material obrobku objevuje na vrcholu tvaieného vnitiniho
zavitu 32 a roztahuje se downiti v radidlnim sméru otvoru jak je znazornéno na

obr. 5(c). Nadbytetny materidl 34 se odstrani feznou hranou 24 prochazejici
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vrcholem vnitfnino zavitu 32 jak je Znazornéno na obr. 5(d). Proto zavitnik 10 pro
tvareni za studena je schopny tvéfet vnitini zavit 32 s vysokou presnosti jeho
mensiho praméry, i kdyz je otv_c§r kuzelovy otvor, ktery byl vytofen v soucasti
vyrobené z lehke slitiny odlité pod tlakem, znamé jako AC2C, napf. b&hem
procesu 'odlévénl’ a jehoz rozmery se daji slozité fidit. Napfiklad, shora uvedeny
kuzelovy otvor ma prdmér 11,30 mm na svém vstupnim konci a pramér 10,80 mm
na svém vystupnim konci, ktery je ve vzdalenosti 18 mm od vstupniho konce,
zatimco béiné doporucovany rozsah prdméru pfedpracovaného otvoru pro

tvarent vnitfniho zavitu tfidy 6H je 11,34 az 11,41 mm.

Jak bylo shora popsano, zavitnik 10 pro tvafeni za studena je konstruovan
tak, aby vycnivajici ¢asti 20" vyénivajicich &asti 20, 20, které'vzéjemné sousedi v
axialnim sméru, byly srazeny dolli ke dnu zavitu a aby primér fezné hrany 24,
ktery se rovna mensimu priméru tvafeného vnitiniho zavitu 32, byl vytvoren v
Casti odpovidajici dnu kazdé srazené vyénivajici Easti 20", Vzhledem k tomu,
!Fezné hrana 24 slouZi k odstranéni nadbyteéného materidlu 34, ktery byl
premistén dovniti z maximélniho praméru dna vnejsi zavitové casti 14 nasledkem
plastické deformace zplUsobené zabérem vngj$i zavitové &asti 14 do plochy
pfedpracovaného otvoru, a tim se vytvori vysoce pfesny vnitini zavit 32. Dale,
odstranéni nadbytetného materialu 34 feznou hranou 24 Gginné snizuje zatizeni
tvafenim za studena, plsobici na zavitnik 10 a vhodnym zpUsobem zabrafuje
rozlomeni. zavitniku 10 vlivem zvysujiciho se krouticiho momentu, i kdyz

pfedpracovany otver ma vnitfni primér mensi nez spodni limit.

U konstrukce zavitniku 10 pro tvafeni za studena majici  vnitini
dokoncovaci fezné hrany 10 podle pfédloieného provedeni, poloha maximélniho
prdméru dna neni umisténa na podbrousenych &astech 22, 22, které sousedi s
vy€nivajicimi ¢astmi 20, 20’ vnéj$i zavitové casti 14 a vrchol a dno vnéjsi zavitové
Casti maji odpovidajici konkavni-konvexni tvary v fezu kolmém k axialnimu sméru
zavitniku, jejichz tvary se vzajemné shoduji v pohledy obvodovym smérem
zavitniku 10 pro tvafeni za studena, jak je zndzormnéno na obr.2. Tato shodnost

mezi odpovidajicimi si konkavnimi-konvexnimi tvary umoznuje vytvorit soucasné




hreben a dno vnéjsi zavitové Casti 14 brusnym kolem majicifn profil zavitu
'vytvofeny na své vngjsi obvodové plose, operaci zde nazyvanou brouseni zavitu,
s pfesnosti a ucinnosti, usnadiujici rozmérové Fizeni vnejsi zavitové casti 14,
pricemz zavitnik 10 pro tvafeni za studena majici vysokou prenost Ize vyrobit

snadno a s malymi naklady.

Obr. 6 je fez znazornujici vnéjsi zavitovou &ast bézného zavitniku 40 pro
tvafeni za studena, majiciho vnitini dokoncovaci feznou hranu. Jak je znazornéno
na obrazku, vynivajici ¢asti 42 jsou vytvofeny na hiebenu Vnéjsi zavitove Casti a
vyCnivajici Easti 44 jsou vytvoieny na dnu vnéjsi zavitové asti, Daéle, zlabek 46 je
vytvofen mezi kazdymi dvéma vyénivajicimi ¢astmi 42, které vzajemné sousedi,
zatimco fezné hrany 48 vzajemné spolupracuijici, aby mély maximalni pramér dna,
jsou vytvofeny na prislusnych vyénivajicich Gastech 4_4 vytvofenych na dnu.

Proto, konkavni-konvexni tvar tvoreny vrcholem a konkavni-konvexni tvar uréeny

“dnem se vzdjemné neshoduji v pohledu v obvodovém sméru zavitniku 40 pro

tvareni za studena. To znamena, Ze zavit vnéj$i zavitové &a&sti nemise byt

vytvoien pfi jedné operaci broudeni zavitu, ve kterém se tvafi zavit brusnym
kotouCem, majicim profil zavitu vytvofeny na své vnéjsi obvodové plose. Misto
toho, vytvofeni vnéjsi zavitové casti vyzaduje fadu riznych operaci broudeni
zavitu tak, Ze hieben a dno jsou tvafeny od sebe oddélené pri pFisIuénych
ruznych operacich. Jednotlivé operace brougeni nejen komplikuji vyrobni proces,
ale také zt&Zuji kontrolu rozméril zavitu. Pro dosaZeni vysoké rozmérové
presnosti zavitu, je nezbytné zdokonalit presnost celé vnéjsi zavitové &asti. Proto,
obvykly zavitnik pro tvafeni za studena ma ten nedostatek, ze vyzaduje vysokou

Grover: brusné tebhniky a vysoké naklady na vyrobu.

Dale bude popsano dalsi provedeni podle predlozeného vynalezu. Stejné
vztahové znacky pouzité ve shora uvedeném provedeni budou pouzity pro

oznaceni stejnych prvki a tyto prvky jiz nebudou popsany.

Obr. 7 je fez znazomujici vnéjsi zavitovou &ast zavitniku 50 pro tvafeni za

studena podle dalsiho provedeni pfedloZzeného vynélezu. Na obrazku je kazda z
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¢asti odpovidajici vyénivajicim ¢astem 20 z materialu 52 doiného proti opotfebeni,
jako je slinuty karbid nebo vysokotlaké slinuté téleso, které je zapuéténo a
spojeno slinutim s casti. Takovy material slouzi ke zvy$eni trvanlivosti
vyCnivajicich casti 20 a feznych hran 24, které pfejimaji velké zatizeni tvareni za
studena. Zavitnik 50 pro tvafeni za studena podle predloZzenéhc provedeni mdze
byt vyroben z nastrojové ocele, vysokorychlostni ocele nebo legované ocele, jako
tyCovy polotvar 54, ktery byl nafezan, aby mél pfedem stanovenou délku, jak je
iznézornéno na obr. 8. Rada pask( z odolného materialu 52 je nejprve zapuéténa
do vnejsi obvodové plochy tyCového polotovaru 54 tak, aby prochazely po
Sroubovici. PFi operaci brouseni zavitu se vytvofi vycnivajici Casti 20, 20" na
tastech, kde jsou pasky z materidlu 52 odolného proti opotrebeni zapustény,
takZe kazdy par vyCnivajicich casti 20, 20, které lezi vzéjemné od sebe ve
deél‘enosti, ktera se rovna stoupani, sousedi vzajemné ve $roubovici v axidlnim’
smeru, zatimco brousend plocha A a Zldbek 26 prochéazeji také po Sroubovici. V
predloZzeném provedeni, vyénivajici ¢asti 20 a fezné hralny 24, které piejimaji
vetsi treci zatizeni nez ostatni Casti zavitniku 50, jsou tvofeny m'ateriélem 52
odolnym proti opotiebeni jako je slinuty karbid, zajistujicim vybornou pfesnost
‘tvéreného zavitu po dlouhou dobu, zatimco zabrafuje roziomeni  zavitniku

mncohem uéinngji nez kdyz je cely zavitnik vyroben ze slinutého‘ karbidu.

Obr. 9 znazoriuje fez vnéjsi zavitovou &asti zavitniku 80 pro tvaieni za
studena podle dalSiho provedeni tohoto vynélezu. Jak je znazornéno na obrazku,
Vn&j$i zavitova ¢ast ma v podstété Sestithelnikovy prifez, urCeny $esti stranami,
Z nichz kazda je vyklenutd smérem ven, pficemz vycnivajici asti 20 jsou
usporadany ve stejnych dhlech od sebe v Uhlovém intervalu 60°. Jako ve shora
uvedenem provedeni znazornéném na obr. 2, vyénivajici ¢asti 20’, z nichz kazda
odpovidd kazdé druhé vycnivajici Casti 20, 20' vytvofené tak, aby G&asti
odpovidajici dnu vyénivajicich asti 20, tj. polohy maximainiho priméru primeéru

dna tvofi fezné hrany 24.

Obr. 10 znazomuje fez vnéjsi zavitovou casti zavitniku 62 pro tvafeni za

studena podle jesté dal$iho provedeni vynalezu. Jak je zndzorméno na obrazku,
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vycnivajici ¢asti 20 jsou uspofédéfly vzajemné od sebe ve stejnych uUhlech v
Uhlovém intervalu 120° v obvodovém sméru zavitniku 82. Vy¢nivajici ast 20’ je
vytvofena mezi parem vyt":nivajicich casti 20 a vyCnivajici ¢ast 20’ je srazena dol()
ke dnu, Dale, zlabek 26 je vytv‘ofen tak, Ze Casti odpovidajici dnu vyénivajici ¢asti

20', tj. poloha maximalniho priméru praméru dna tvoii feznou hranu 24.

Obr. 11 je zvétSeny pohled znazornujici podstatnou &ast zavitniku 64 pro
tvareni za studena podle jesté dal$iho provedeni podle tohoto vynalezu. Jak e
znazornéno na obrazku, Zlabek 26 je vytvofen tak, aby prochazel v axiélnim
smeéru zavitniku 64 pfes plnotvarou zavitovou ¢ast 18 a ast kuzelové vodici ¢asti
16, ktera sousedi s plnotvarouu zévitovou‘éésti 18. Tj., zlébek 26 prochazi k jeho
konci, ktery je umistén u kuzZelové vodici ¢asti 16. Zidbek 26 je tedy vytvoren, ze
dvou pficin pfedlozeného provedeni. Zejména hloubka Zlabku 26 je mensi nez
hloubka zlabku u provedeni znézornéného na obr. 1 a Uhel kuzelovitosti vodici
Casti 16 je vétsinez je kuzelovitost provedeni z obr. 1. | z pouze jedné ze shora
uvedenych dvou prfiCin, zldbek 26 bude vytvofen jak byio popsanc shera.
Predlozené provedeni, je opatieno olejovou drazkou 66, ktera prochazi od shora
uvedeného konce Zlabku 26, k volnému konci kuZelové vodici &asti 16. Olejova
drazka 66 ma Sitku mensi nez je $itka Zlabku 26 a ma priifez pravotihlého tvaru,
Olejova drézka €6 je s vyhodou vytvofena tak, aby prochazela ve sméru, ve
kterém je sklonéna k ose zdvitniku 64 v thlu, ktery se v podstaté rovna poloving
uhlu o kuZelovitosti kuZelové vodici &asti 16, tj. v Ghlu uréeném pravou a levou
primkou, prochazejicimi podél kuZelové vodici ¢asti 16 a které se vzajemné
protinaji jak je znazornéno na obr. 11. U pfedlozeného provedeni lze vyhodné
pfivadét mazaci olej k tvarenému vnitinimu zavitu, pficems olejové drazka 66
slouzi ke spojeni konce zldbku 26 a volného konce kuzelové vodici ¢asti 16,

prestoze Zlabek 26 neprochdzi celou vnéjsi zavitovou &asti 14 v axialnim sméru.

Obr. 2 je pohled znazoriujici ve zvétSeném méfitku podstatnou Cast
zavitniku 70 pro tvareni za studena podie jeété dalsiho provedeni podle vynalezu.
Jak je z obrazku patrno, druha brousena plocha A’ a druhy Zlabek 26' jsou

vytvoreny pes celou kuzelovou vodici ¢ast 16 v axialnim sméru. Druha brougena
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plocha A’ se ziska srazenim vyCnivajicich casti 20" doll ke dnu rovinnym
‘brousenim. .Druhy Zlabek 26’ je umfstén_ vedle ZI&bku 26, Druha brousena plocha
A’ a brousena plocha A maji stejny tvar prifezu a druhy Zlabek 26’ a Zlabek 26
maji také stejny tvar prafezu. Druha broudend plocha A’ a druhy Zlabek 26’
prochazeji ve sméru sklonéném k ose zavitniku 70 v Ghlu, ktery se v podstaté

rovna poloving Uhlu kuZelovitosti kuZzelové vodici fasti 16, pro vytvoreni druhé

fezné hrany 24', ktera prochazi pres celou kuzelovou vodici &ast 16 v axidlnim -

smeéru a ktera se ziskd srazenim vy&nivajicich ¢asti 20, 20’, které leZi v axialnim
smeru vzajemné vedle sebe, doll ke dnu. Podle piedlozeného vynalezu, druhd
fezna hrana 24’ slouZi k odstranéni nadbytecného materialu dosahujiciho ke dnu
zavitu v kuZelové vodici Casti 16, ktera prejima vétsi zatizeni tvafenim za studena
nez ostatni ¢asti zavitniku. Proto druha fezna hrana 24’ Géinné snizuje kroutici
moment pﬁsobici’ na zavitnik 70 a zabrafuje rozlomeni zavitniku 70 i kdyz mé byt
vnitini zavit tvafen v malém otvoru, napi. v kuzelovém otvoru vytvofeném pii

- :odlevani obrobku.

| kdyz byla néktera provedeni podle pfedloZeného vynélézu vysvéetiena s

pomaci vykrest, predloZzeny vynalez se da pouzit i v jinych formach.

Ve shora popsanych provedenich, napt, vy¢nivajici ¢asti 20, z nichz kazda
odpovida kazdé druhé nebo tieti vycnivajici &asti 20, 20', vytvorené podél pfedem
stanovené éfoubovice, se srazi. Av8ak kazdy pozadovany pocet vyCnivajicich
casti 20, 20’ Ize srazit smérem ke dnu za pfedpokladu, Ze pozadovany pocet je
pocCet, ktery se dosahne délenim poctu vyénivajicich &asti 20, 20" stoupanim
VnejSi zavitové ¢asti 14 a ktery se li$i od "jedné”, tak?e srazené vy¢nivajici Casti
20’ jsou umistény postupné a vzéjerﬁné vedle sebe v axidlnim sméru. Jestlize jsou
Cyfi vyCnivajici Casti 20, 20' na stoupani vnéjsi zavitové &asti 14, napf. kazda
druha vycnivajici ¢ast 20’ (dvé vycnivajici ¢asti na stoupani) nebo kazda Gtvrté
vycnivajici Cast 20’ (jedna vycnivajici East na stoupéni) je srazena. Jestlize je Sest
vycnivajicich Casti 14, kazda druhd vyénivajici ¢ast 20" (tfi vyCnivajici Casti na
stoupani), kazda tfeti vyCnivajici ¢ast 20’ (dvé vy&nivajici &asti na stoupani) nebo

kazda Sesta vycnivajici ¢ast 20’ (jedna vycnivajici ¢ast na stoupani) se srazi.
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Ve shora popsaném provedeni z obr. 1, fezna hrana 24 a Zlabek 26 jsou
oba vytvoreny tak, aby prochazely pres celou vnéj$i zavitovou ¢ast 14 v axialnim
smeru. Avsak fezna hrana 24 a zlabek 26 mohou byt vytvoieny na obou nebo na
jedné z Casti vnéjsi zavitové casti 14 a casti kuzelové vodici &asti 16, Toto

usporadani také nabizi v podstaté stejny U¢inek jako provedeni z obr. 1. Shora

uvedena Cast vnéjsi zavitové Casti 14 s vyhodou. sestava z casti vnéjsi zavitové .

Casti 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

Casti kuzelové vodici Casti 16, kterd sousedi s pInotvarou zavitovou &asti 18.

Déle, ve shora uvedeném provedeni z obr. 1, brou$ené plochy A a Zlabky

26 jsou vytvofeny tak aby prochazely linearné a rovnobézné s osou zawtnlku 10

| prQ tvareni za studena. AvSak, brousené plochy A a Zlabky 26 mohou byt
vytvoreny tak, aby prochazely po Sroubovici a olejové drazky mohou byt vytvoreny
nezavisle na zlabcich 26 tak, aby linedrné Sroubovicovité prochdzely pres celou

axialni délku vnejsi zavitové ¢asti 14. V druhém piipads, olejové drazky mohou

byt spojeny se zlabky 26 v axialnim sméru.

shora uvedenych provedeni mohou mit plochu, kterd je vytvrzena vhodnym
nitridovanim nebo opatfeny povlakem z ochranného materialu jako je TiN nebo
TiCN nebo jindy mbze byt celé téleso zavitniku z vysokorychlostni ocele, majici
tvrdost HRC 64-70, slinutého karbidu majiciho tvrdost HRC 85-95 nebo
jemnozrnného slinutého karbidu. Déle, kazda z feznych hran 24 m{ize mit plochu,

~ ktera je poviecena karbonovym filmem.

Jeste dale, u shora uvedenych provedeni, primér feznych hran 24, tj,
maximalni pramér dna se rovna mensimu priméru vnitfniho zavitu, To znamena,
Ze primér feznych hran 24 je uréen tak, aby byl v podstaté uvniti pozadované

tolerance mensiho priméru vytvaireného vnitfniho zavitu.
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Jesté dale, ve shora uvedgnych provedenich, vyCnivajici éasti 20 jsoy
vytvoreny tak, aby mély stejnou vy.éku. Avsak, jestliZe jsou srazené vyénivajici
Casti 20" vytvofeny v pfedem stanoveném intervalu v obvodovém sméru tak, aby
byly dvé nebo vice nesrazené ¢asti 20 mezi sousednimi Zlabky 26, tyto vyénivajici
Casti 20 maji takové rizné vysky, aby vyska jedné ze sousednich poproudovych
Casti 20 v pohledu ve sméru otéteni byla vét§i nez vyska druhé vycnivajici ¢asti
20, ktera je umisténa na protiproudové strané shora uvedené poproudové jedné
ze dvou sousednich vynivajicich ¢asti 20, takze véechny vy€nivajici ¢asti 20 jsou

stejne zatizeny odporem plastické deformace.

Toto uspofadani acinné zabrafuje rozldmani vyCnivajicich Casti 20,

vedouci ke zlepSené trvanlivosti zavitniku pro tvareni za studena.

Zatimco provedeni podle prediozeného vynalezu byla shora popséna
;pouze pro ilustradni OCely, pfedioZeny vyndlez mlze byt proveden s rdznymi
“Upravami, aniz by se odchylilo z rozsahu jeho predmétu.

Primyslova vyuzitelnost

Jak bylo shora popséno, zavitnik pro tvareni za studena, opatreny vnitfni

dokoncovaci feznou hranou je vhodny pro tvafeni vnitiniho zavitu v obrobkuy-.

plastickou deformaci obrobku.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zavitnik (10, 50, 60, 62, 64, 70) pro tvafeni za studena, opatfeny Feznou
hranou (24) pro dokohéeni mensiho praméru vnitfniho zavitu (32), tvafeného
zévitnikem pro tvafeni za studena, a vnéjsi zavitovou casti (14), na které je
vytvofen vnéjsi zavit, prochazejici ve sméru Sroubovice zavitniku pro tvafeni za
studena, kde vnej$i zavitovéa Cast obsahuje radialné ven vycnivajici ¢asti (20, 20')
a podbrousené casti (22, 22), které s nimi sousedi a maji primér mensi nez
vyCnivajici Casti, tyto vyénivajici ¢asti a podbrousené ¢asti jsou usporadany
stfidavé ve sméru Sroubovice tak, aby vyénivajici ¢asti byly dhlové rozmistény v
urité vzdalenosti vzajemné od sebe v obvodovém sméru zavitniku pro tvafeni za

studena a tak, aby podbroudené ¢asti byly Ghlové rozmistény v uréité vzdalenosti

vzajemneé od sebe v tomto obvodovém sméru, pfiGemZ vyénivajici Gasti jsou

pritladovany na plochu predpracovaného otvoru, ktery byl dfive vytvofen v

obrobku (30) pro plastickou deformaci tohoto obrobku, &imz se vytvofi vnitini Zavit

na této plode, vyznaceny tim, ze nejméné jedna z vycénivajicich &asti (20'),

ktera je umisténa uvniti kazdého stoupani vngjsiho zavitu, majiciho pramér dna
' Zévitu (OD x 2) vetsi neZ (OE x 2) dalsi vy¢nivajici ¢asti (20), tato nejméné jedna z
vycnivajicich ¢asti je sraZena dolt ke dnu vnéjsiho zavitu a Zlabek (26) je
vytvoren v Casti, odpovidajici dnu této nejméné jedné z vyénivajicich casti tak, aby

se v této Casti vytvorila fezna hrana, odpovidajici tomuto dnu.

2. Zavitnik (100, 50, 60, 62, 64, 70) pro tvafeni za studena podle naroku 1,
vyznaceny tim, Ze vnéjsi zavitova ¢ast (14) obsahuje kuzelovou vodici ¢ast
(16) a plnotvarou zavitovou ¢ast (18), ktera sousedi s jednim protilehlym koncem
- kuZelové vodici Casti, ktera je blize k bliz8imu konci zavitniku pro tvéfeni za
studena, kuzelova vodici ¢ast ma vnéjsi pramér, ktery se zmenéujé smérem k
volnému konci zavitniku pro tvafeni za studena, pficemz plnotvara zavitova ¢ast
ma vnej$i primér, ktery je konstantni v axiainim sméru zavitniku pro tvéreni za
studena a fezna hrana v plnotvaré zavitové ¢asti ma primér (OD x 2), ktery se

rovna mensimu prdméru vnitiniho zavitu.
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3. Zavitnik (10, 30, 60, 64, 70} pro tvafeni za studena podle naroku 1 nebo 2,
vyznaceny tim, Zze kazdy pfedem stanoveny pocet vyénivajicich &asti (201
je srazen dold ke dnu, pricemz tento pfedem stanoveny poéet se rovna poctu,
ktery se rovna pottu vyénivajicich ¢asti (20, 20') délenému stoupanim vnéjsino

zavitu a ktery se lisi od "jedné".

4. Zavitnik (62) pro tvafeni za studena podle nékterého naroku 1 a3 3
- vyznaceny tim, ze alespon ffi z vyénivajicich ¢asti jsou srazeny dolit ke
dnu, takze nejméné dvé z téchto vy&nivajicich &asti, zlistavajici nesrazené, jsou
umistény na poproudé strané fezné hrany v pohledu ve sméru otadeni zavitniku

pro tvareni za studena a kde nejméné dvé z vygnivajicich casti zUstavajici

nesrazené, maji odpovidajici radiaini vzdalenosti od osy zavitniku pro tvareni za

studena takovou, Ze radialni vzdalenost jedné z poproudovych sousednich
nejméné dvou vycnivajicich 'c':ésti, v pohledu ve smeéru otaéeni, je vétsi nez
vzdalenost druhych dvou sousednich vyCnivajicich ¢asti, které jsou umistény na
protiproudé strané poproudove jedné vycnivajici ¢asti v pohledu ve sméru

otaceni.

5. Zavitnik (10, 50, 60, 62, 64, 70) pro tvafeni za studena podle nekterého z
héroki 1az4,vyznacdeny tim, ze nejméné jedna z vy¢nivajicich &asti (207,
ktera je sraZena doll ke dnu, sestava z fady vycnivajicich ¢asti, které jsou
vzajemné vedle sebe v axidlnim sméru zavitniku pro tvareni za studena a které

prochazeji po celé axialni délce vnéjsi zavitové Gasti (14).

6. Zavitnik (10, 50, 60, 62) pro tvafeni za studena podie nékterého z narokl 1 az
S, vyznaleny tim, ze zlabek (26) je vytvoren nejméné pies celou délku
kuzelové vodici ¢asti (16).

7. Zavitnik (10, 50, 60, 62) pro tvafeni za studena podle nékterého z narokl 1 az
S5, vyznadeny tim, ze zlabek je vytvofen nejméné pies celou axialni délku
kuzelové vodici ¢asti (16) a pres &ast plnotvaré zavitové &asti (16), ktera soused;i

s kuzelovou vodici éasti.

*
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/8. Zavitnik (10, 50, 60, 62, 64) podle nékterého z narokd 1 a3 5,
vyznaceny tim, Ze Zlabek (26) je vytvoren nejméné pres &ast plnotvaré
Casti (18), ktera sousedi s kuzelovou vodici &asti (16) a pres ¢ast kuzelove vodici

Casti, ktera sousedi s plnotvarou zavitovou &asti.

9. Zavitnik (70) pro tvafeni za studena podle nékterého z narokdl 1 az 8,

vyznaceny tim, Ze nejméné jedna z vyénivajicich casti (20") v kuzelové
vodici Casti (16) je srazena doll ke dnu podél roviny (A'), kterd je sklonéna
vzhledem k ose zévitniku pro tvareni za studena v thlu, ktery se v podstaté rovna
poloving uhiu (o) kuZelovistosti kuzelové vodici &asti a druhy Ziabek (26") je
vytvoren v Casti odpovidajici dnu nejméné jedné z vyCnivajicich ¢asti v kuzelové
vadici Casti tak, Ze je vytvofena druha fezna hrana (24') v Casti, odpovidajici dﬁu
této nejméné jedné z vyénivajicich &asti v kuzelové vadici asti

10. Zavitnik (64) pro tvafeni za studena podle naroku 8, v yznaceny tim, Ze
v kuzelové vodici &sti (16} je vytvofena olejova drézka (66) tak, 7e olejova
drazka sousédi se zlabkem (26) a prochézi nahoru k volnému konci kuZelové

vodici ¢asti.

1. Zavitnik (64) pro tvéfeni za studena podle naroku 10, vyznaceny tim,
ze olejova drazka (66) je vytvofena v roving (A"), ktera je sklonéna vzhledem k
ose zavitniku pro tvafeni za studena v Uhlu, ktery se v podstaté rovna poloviné

uhlu (o) kuZelovitosti kuZelové vodici &asti (18).

12. Zavitnik pro tvafeni za studena podle nékterého z naroku 1 a3 9,
vyznaceny tim, Ze déle sestava z olejové drazky, ktera je vytvorena pres

celou délku vnéjsi zavitové ¢asti (14).

13. Zavitnik pro tvafeni za studena podle nékterého z narokd 1 a3 12,
vyznaceny tim, Ze zlabek (26) a nejméné jedna z vyCnivajicich ¢asti (20,
kterd byla srazena dold ke dnu, prochazeji linearnd a rovnob&sné s osou

zavitniku pro tvafeni za studena.
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14. Zavitnik (50) pro tvafeni za studena podle nékterého z naroki 1 aZ 12,
vyznaceny tim, ze Zlabek (26) a nejméné jedna z vyénivajicich Gasti {20,
ktera byla srazena dolt ke dnu, jsou vytvofeny tak, aby prochazely po Sroubovici

a rovnobé&zné s osou zavithiku pro tvéafeni za studena.

15. Zavitnik (10, 50, 60, 62, 64, 70) pro tvareni za studena pod!é nékterého z
narokl 1az12,vyznadceny tim, ze vnejsi zavitova ¢ast (14) ma polygonalni
tvar urCeny stranami, které jsou vyklenuty smérem ven.

16. Zavitnik (10, 50, 62) pro tvareni za studena podle nékterého z jednoho narok(
1az15 vyznacenytim, ze prifez vnéjsi zavitové casti (14) ma v podstate

Ctvercovy tvar, uréeny &tyfmi stranami, které jsou vyklenuty ven.

17. Zavitnik (60) pro tvareni za studena podle nékterého z predchazejicich narokl
1az 15, vyznacenyti m, Ze prifez vnéjsi zavitové casti (14) ma v podstate

'sestJuhIemkovy tvar, uréeny Sesti stranami, z nichz kazda je vyklenuta ven.

18. Zavitnik pro tvafeni za studena podle nékterého naroku 1 az 15,
vyznacCeny.tim, ze prifez vngj§i zavitové &asti (14) ma v podstaté

trojuhelnikovy tvar, ureny tremi stranami, z nichz kazda je vyklenuta ven.

18, Zavitnik (50) pro tvéfeni za studena podle nékterého z naroku 1 a3 18,
vyznaceny tim, Ze nejméné vycnivajici asti (20, 20) a ¢ast fezné hrany,
které jsou umistény na kuzelové vodici ¢asti (16) jsou vytvoreny ze shnuteho
karbidu (52), ktery je spojen s obvodovou &asti télesa (54) zavitniku pro tvarem za

- studena, vyrobeného z legované ocele.

20. Zpusob vyroby zavitniku (10, 50, 60, 62, 64, 70) pro tvafeni za studena,
obsahujiciho feznou hranu (24) pro dokonéeni mensiho primeéru vnitiniho zavitu
(32), ktery se ma tvafet zavitnikem pro tvafeni za studena a VNEjSi zavitovou éast
(14), na které je vytvofen vnéjsi zavit prochazejici ve sméru $roubovice zavitniku

pro tvéfeni za studena, vné&j§i vyénivajici dasti (20, 20") a podbrousené Gasti (22,

sees
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22'), které spolu sousedi a maji primér mensi nez vyCnivajici casti, kde
_vyénivajici ¢asti a podborudené Casti jsou stfidavé umistene ve smeru Sroubovice
tak, aby byly vyénivajici ¢asti Uhlové rozmistény v urité vzdalenosti od sebe v
obvodovém sméru zavitniku pro tvafeni za studena a tak, aby podbrousené Casti
byly Uhlové rozmistény v urdité vzdalenosti od sebe v obvodovem sméru, ‘pfiéemi
vyénivajici &asti jsou pfitlacovany na plochu pfedpracovaného otvoru, ktery byl
pied tim vytvofen v obrobku (30), pro plastickou deformaci obrobku, ¢imz se na
této plode vytvoFi vnitini zévit, vyznaceny tim, Zze sestava z operace
brougeni zavitu, pfi které se brousi vnéj$i obvodova plocha jedné z protilehlych
koncovych &asti tySového polotovaru (54) pouzitim brusného kotouce, majiciho
vnéjsi obvodovou plochu, na které je vytvofen profil zévitu, pro tvareni vnejsiho
zavitu, majiciho hloubku, ktera je konstatni v pohledu ve sméru sroubovice, takze

nejméné jedna z vycnivajicich casti (20° které jsou umistény v kazdém stoupani

vngjsi zavitové casti, ma primér dna (OD x 2) vétsi nez je primér (OE x 2) v jiné z.

vycnwajncmh casti (20) pfitemz profil zavitu'mé hioubku, kterd se rovna hloubce
vnejsmo zavity;

operace srazem vyénivajici ¢asti, pfi které se srazi nejméné jedna z
vyCnivajicich ¢asti, ktera byla vytvorena pfi operaci brousenl zavxtu dold ke dnu
vnéjsiho zavitu; a

operace vytvoreni Zlabku, pfi které se vytvori Zldbek (26) na plose (A),
ktera se ziskala jako vysledek sraZeni nejméné jedné z vycCnivajicich Casti pfi
operaci srazeni vy€nivajici Casti, takze se vytvoii fezna hrana na protiproudé
strané linie, ve sméru otaéeni zavitniku pro tvareni za studena a tato linie
predstavuje polohu (D) minimalniho priméry, leziciho na plose ziskané pri

operaci srazeni vyCnivajici ¢asti.
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