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Zpisob vyroby slepé zavitové vlo¥ky a slepd zavitova

vlo¥ka timto zpusobem vyrobena

Oblast techniky

predkladany vyndlez se tykd zpusobu vyroby slepé
z&vitové vloZky z kovu, p¥ifemZz tato vloZka miZe byt vloZena
skrz obrobek a potom radidln& roztaZfena pro jeji zajigténi k

obrobku.

Dosavadni stav techniky

V  kontextu predklddaného popisu vyraz "glepa"
znamenéd, ¥e vlo¥ka miZ¥e byt instalovédna p¥istupem pouze k
jedné stran& obrobku. Takové slepé vlo¥ky jsou obecn& dobfe
znamé ve vyrobnim primyslu a 3jsou dostupné nap¥iklad pod
oznadenimi Avdel Large Flange Hexsert a Avdel Thin Sheet
Nutsert (slova AVDEL, HEXSERT, NUTSERT a THIN SHEET NUTSERT

jsou registrovanymi ochrannymi znamkami) .

Slepé =zavitové vlozky jsou obvykle vyrabény bud’

obrib&nim z tyde nebo s vyuZitim technik tvd¥eni za studena a

[}

procesy davkového Zihani, pFidemZ posledn& uvedeny postup

predstavuje nejekonomidté&jsi vyrobni proces. Pevnost
takovychto upevilovacich prost¥edkd, kdyZ Jjsou instalovany
koncovym uZivatelem p¥i pouZiti, odpovida lehkému nebo

st¥ednimu zatifeni. Nésledn& tedy pro aplikace s tézZkym

zati¥enim slepé zédvitové vloZky nejsou pouZivany.

predkladany vynadlez si klade za cil navrhnout novy
zplisob vyroby pro vyrobu slepych zavitovych vloZek, které

-

maji pevnost kompatibilni s aplikacemi pro t&%ké zatizZeni.

V Db&¥%ném vyrobnim procesu se dosahuje néjakého

zvySeni tvrdosti a pevnosti v tahu v zavitové <&éasti, coZ

PV 0003 ~ 4142
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vyplyvad 2z Jjedné operace zpracovédni za studena, kterd se

N

provadi po davkovém procesu ¥ihani, ale jakadkoliv vyhoda
tykajici se zvySené pevnosti p¥i procesech zpracovani za

studena p¥ed Zihanim se samoz¥ejmé& ztrati.

Podstata vyndlezu

p¥edkladany vyndlez v Jjednom ze svych aspektd
navrhuje zpusob vyroby, ktery je definovan v patentovém

naroku 1.

p¥edkladany vyndlez v dals8im ze svych aspektl

navrhuje zpusob vyroby, ktery je definovan Vv patentovém

=N

naroku 6. Podle tohoto zpusobu se proces davkového Zihan
pouZije p¥ed nebo nisledn& po vytvo¥eni vnit¥nich zavita a
potom se zavitova Gast induk&n& kali. V tomto p¥ipadé Jje
materidlem, =ze kterého Jjsou vloZky vyréabény, materiédlem,
ktery m& dostatek uhliku nebo Jjingch legujicich prvkd

odpovidajicich procesu induk&niho kaleni.

Daldi znaky pYredklédaného vynalezu jsou definovany v
dalgich p¥ipojenych patentovych nérocich. Vynédlez rovnéz
definuje vlozku vyrobenou zpusobem podle predkladaného

vynadlezu.

N&kterd specifickd provedeni predkladaného vyndlezu
pudou v nasledujicim popisu popsany prost¥ednictvim prikladd

a ve spojeni s odkazy na pripojené vykresy.

p¥ehled obrazkll na vykresech

Obr.la a obr. 1b znézortiuji slepou zédvitovou vloZku

pred a po instalaci do obrobku;

Obr.2a, obr. 2b a obr. 2c ilustruji postupy vyrobniho

procesu pro vyrobu slepych zadvitovych vloZek;
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Obr.3a, obr. 3b, obr. 4a a obr. 4b zndzoriujil
uspotédéani nainstalovanych slepych zavitovych
vlozZek, kdyz je na pridruZeny Sroub

aplikovana utahovaci sila;

Obr.Sa a obr. 5b zndzorfiuji polohu vloZky, pro kterou
jsou znédzornény hodnoty tvrdosti na obr. 6;

Pl

Obr.6 ilustruje tvrdost a odpovidajici pevnost V

tahu materidlu v maticové &asti vlozky;

Obr.7 znézoriuje urdity typ obrobku, do kterého
mohou byt s vyhodou pouZity vloZky podle

predkladaného vynalezu;

Obr.8 znazoriuje vloZzku nainstalovanou do obrobku

podle obr. 7,

Obr.9 znazornuje proces po instalaci, ktery Jje

aplikovan na obrobek; a

Obr.10 a obr. 11 znédzornuji tvrdost podél podélnych

ezl vlioZkou.

p¥iklady provedeni vynalezu

Na obr. 1, obr. 3, obr. 4, obr. ba, obr. 8, obr. 9,
obr. 10 a obr. 11 je vloZka zndzornéna Vv podélném osovém Tezu
a na obr. 5b v p¥iiném ZYfezu, ptifem? tento p¥i&ny Yez jJe
veden rovinou naznadenou Sipkami na podélném Fezu podle obr.

5a.
Obr. 2a, obr. 4a a obr. 4b ilustruji dosavadni stav

techniky.

Vyrobni postupy Vv kroku 1 podle obr. 2a, obr. 2b a

-

obr. 2c se provadejli s vyu¥itim progresivniho p&chovaciho
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lisu hlav (nytt, &roubl) =za studena. Vyrobni postup pro
vytvoteni vnit¥niho zavitu, jako v kroku 3 podle obr. 2a a
obr. 2c a v kroku 2 podle obr. 2b, se obvykle oznacuje jako
odvalovaci Yezani vnit¥niho zavitu. Tyto vyrobni postupy jsou
typu b&¥n& pouZivaného pro vyrobu slepych zévitovych vloZek a

jsou obecn& dobfe znamé osobam v oboru znalym.

Na obr. la znazorndnd slepad zavitova vlozka 11 by
mohla byt vyrobena jakymkoliv z procest znédzornénych na obr.
2a, obr. 2b nebo obr. 2c. Znédzorndny priklad je vélcova
vlio¥ka a je urdena pro usazeni do vhodn& dimenzované kruhové
diry v obrobku 19 (viz obr. 1b). V jingch p¥ikladech, které
nejsou znédzornény, miZe byt vn&js8i povrch 12 vlozky
polygonédlniho prafezu, napriklad gestihranného nebo

dtvercového pro usazeni do prisludné tvarované dily podle

dané aplikace.

zéna 1 vloZky, znédzornéné na obr. 1la, ma byt
dostatedn& tvarnd pro plastické deformovani  pusobenim
instaladniho néstroje (neni zndzornén) pro vytvoreni
vybouleni 13 slepé strany, jak je zndzorn&no na obr. 1lb. V
p¥ikladech vyrobnich procest vloZku podle dosavadniho stavu
techniky je tato tvéarnost dosaZena provedenim procesu %ihani
na celé vloZce, obvykle prost¥ednictvim davkového procesu
aplikovaného na celou davku, jak je ilustrovéno v kroku 2 na
obr. 2a. Ve vyrobnim procesu vlozZky podle dosavadniho stavu
techniky, ktery je ilustrovédn jako proces 1 na obr. 2a, se
vnit¥ni zavit 14 (viz obr. 1la) vytva¥i v kroku 3 podle obr.
2a. Vytvofenim timto zpusobem po kroku %ihadni Jje dosaZeno
uréitého lokdlniho vytvrzeni (zakaleni) v zavitové oblasti.
Tvrdost polotovaru vloZky po procesu davkového Zihé&ni je

obvykle 115 Hv (Vickersovo ¢islo tvrdosti), pficemiz

*e
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materidlem vlozky je obvykle ocel s nizkym obsahem uhliku,
kterd mad 0,1 % uhliku. Toto zakaleni zdvitu je lokalizovéano
na materidl v blizkosti povrchu zavitu. V kratké vzdélenosti
od povrchu zavitu se tvrdost rychle zmen3uje, Jak Je
sndzorn&no na obr. 6 k¥ivkou "proces 1". Pokud byl proveden
pokus pouZit takovou vlozZku v aplikacich s t&Zkym zatiZenim,
kde pridr¥eny &roub vyZaduje velkou Grovennt utahovaciho
krouticiho momentu, potom, protoZe pevnost materidlu v tomto
Gseku (jak je zndzornéno na obr. 5b a obr. 6) je relativné
nizka, radidlni sila vytva¥ena utahovédnim 8Sroubu 15 na obr.
4a proti zavitu ve vloZce miZe byt postalujici pro zplsobeni,
Yo ge maticova &ast radidln& roztéhne, Jjak Je naznaceno
radidln& expandovanou &asti 16 na obr. 4a a obr. 4b. To
zptsobuje zmenSeni kontaktni plochy mezi zdvitem na Sroubu 17
na obr. 4b a vnit¥nim zavitem vloZky 147. Zmendeni kontaktni
plochy spolelné& s mensSi tvrdosti zavitu vloZku md za nésledek
str¥eni zavitu p¥i relativné malém utahovacim krouticim
momentem. Napt¥iklad se vloZzka se zavitem M8 strhne p¥i

utahovacim krouticim momentu kolem 40 az 45 Nm.

s vlo¥kou vyrobenou procesem podle predkladaného
prikladu (proces 2 podle obr. 2Db) pracovni zakaleni
(vytvrzeni) materialu, které se vytva¥i b&hem vyrobniho
procesu dratu a kdyZ je drat pY¥etva¥en na vlozku
prost¥ednictvim tva¥eci operace za studena v kroku 1 a
operace odvalovaciho Yezadni vnit¥niho z&vitu v kroku 2 na
obr. 2b, se naditd, coz ma za nasledek vysokou Udroven
tvrdosti, jak je zndzorné&no na obr. 6 pro k¥ivku oznacenou
nproces 2". VloZka 18 (viz obr. 3a), vyrobend timto procesem,

mi¥e byt tudiZ uspokojivé instalovadna do obrobku 19, protoZe

proces pésového Zihani v kroku 3 (viz obr. 2b) poskytuje




10

15

20

25

30

dostatednou tvarnost pro umoZnéni vytvo¥eni slepého vybouleni
13 bez prasknuti a cast 20 s vnit¥nim zavitem vloZky ma
postadujici pevnost pro odolédni roztaZeni, kdyZ je Sroub 21
(viz obr. 3a) utahovén dokonce s velmi vysokym utahovacim

krouticim momentem.

Tak napriklad vloZka se zavitem M8, vyrobenéd procesem
podle predkladaného vynadlezu, miZe byt bez strzeni utahovéna
krouticim momentem p¥esahujicim 70 Nm. Takovad vloZka je potom
kompatibilni s utahovacimi krouticimi momenty Sroubl t¥idy

10.9 a 12.9.

profil tvrdosti, vytvoreny operaci pasového Zihéani,
mi¥e byt mé&nén podle zvolenych parametrl procesu, jako Jje

-

geometrie civky pasového Zihani, nastaveni vykonu zafizeni a
doba zpracovani. V disledku sily plastické deformace, kdyz se
vytvari slepé vybouleni, je %adouci vytvo¥it hladky p¥echod z
${hané oblasti na tvrzenou oblast. Takovy profil je znazornén
na obr. 10, kde vloZka velikosti M8 mé prechod tvrdosti mezi
p¥irubou 28 vloZky a deformadnim valcovym tsekem 29 pTes
vzdilenost priblizné 1,5 mm, a p¥echod tvrdosti mezi

zavitovou &asti 30 a deformaénim valcovym Gsekem 29 pTes

vzdilenost p¥ibliZné 2,0 mm.

vV dalZim provedeni p¥edklédaného vyndlezu miZe byt vy
vyu¥itim vyrobniho procesu 3 podle obr. 2c vyrobena vlozka,
kterd m& po¥adovanou tvarnost v zé6n& 1 (viz obr. 1la) a
vysokou pevnost v zén& 2 pro dosa¥eni kompatibility se Srouby
t¥idy 10.9 a 12.9. V tomto pripad® je vloZka vyrobena z oceli
se st¥ednim obsahem uhliku, ktera ma obvykle od 0,3 do 0,35 %
uhliku. Proces pésového Z#ihdni v kroku 2 (viz obr. 2c)

vytvari tvrdost o hodnot& obvykle 140 Hv. PI¥i této tvrdosti

ma vloZka postadujici tvarnost pro vytvofeni vybouleni na
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slepé stran& b&hem instalace bez prasknuti. Krok 4 procesu 3
(viz obr. 2c) zahrnuje indukéni kaleni zdény 2 podle obr. 1la.
Tento proces vytva¥i obecn& rovnomé€rnou tvrdost Vv zéné 2 o
hodnot& kolem 350 a¥ 400 Hv, jak je na obr. 6 zn&zornéno

k¥ivkou "proces 3".

Proces indukéniho kaleni je ¥Yizen, tak Ze zakaleni
nezasahuje do zdény 1, Jjinak by p¥i vytvareni slepého
vybouleni byla vloZka néchylna k prasknuti v p¥echodu mezi
%ihanou a kalenou (tvrzenou) &&sti. Z tohoto divodu indukdéné
kalena oblast nezasahuje pln& p¥es délku zény 2. Pro vloZku
velikosti M8, nap¥iklad, by nezakalend <ast zény 2 méla

velikost p¥ibliZné& 0,5 mm, jak je zndzornéno na obr. 11.

Bylo by moZné modifikovat zpasob podle prikladného
provedeni vynédlezu vzajemnou zdmd&nou kroktt 3 a 4 podle obr.
2c, tak¥e vnit¥ni zavit by byl vytvaren po kroku indukéniho

kaleni.

Vyhodou vlozek podle predkladaného vynélezu,
vyrobenych procesem 2 (viz obr. 2b) nebo procesem 3 (viz obr.
2c) je to, ¥e jsou obzvlasté vhodné pro pouZiti v obrobcich
znamych jako hydraulicky tvidY¥ené souldsti. V  takovych
obrobcich, znédzorn&nych na obr. 7, je dira, do které mé byt
vloZka instalovana, raZena béhem procesu hydraulického
tva¥eni (krakovani =za p¥itomnosti vodiku). ProtoZe to Jje
slepd operace, neni zde lis jako p¥i b&%ném prorédZeni dér. To
ma za nasledek dulkovy efekt, pri kterém materidl u okraje
diry je ni%e neZ horni povrch obrobku. Dal&im znakem raZeni
dér do hydraulicky tvafenych souddsti je to, Ye vyrazeny
gpalik 23 na obr. 7 je z&m&rn& ponechan upevnény k matelskému

obrobku.
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vyhoda pouZiti vloZky podle predkladaného vynélezu

bude z¥ejm& patrnéd z nédsledujiciho popisu.

7 obr. 8, ktery je podélnym Fezem skrz slepou vlozku
instalovanou do hydraulicky tvéa¥ené soudasti, jako je soucast
snidzorndni na obr. 7, miZe byt patrné, Ze slepé vybouleni 137
v poloze na obvodu diry 22, kde se st¥etédvd s pridrZenym
Zpalikem 23 je Castelné zahrazovani Spalikem do té miry, Ze
slepé vybouleni 137 se nemti¥e vytvorit rovnom&rn&. ProtoZe je
ale vlo¥ka tvarnd v této oblasti, Je schopnéd se plasticky
deformovat kolem tohoto zahrazeni. Navic v né&kterych
p¥ipadech dilkovy efekt u diry je takovy, Ze horni povrch 24
instalované vlozky je pod povrchem 25 hydraulicky tvareného

obrobku.

V takovych p¥ipadech miZe byt pou¥it néastroj, jak je
znazorndno na obr. 9, sestédvajici =z taZného groubu 26 a
ploché podloZky, u kterého je na vloZku aplikovana
postadujici taZnad sila pro zplisobeni toho, Ze se dulek Vv
obroku zmenduje, dokud horni povrch 24 vloZky (viz obr. 9)
neni ve stejné drovni jako horni povrch 25 obrobku.
Samoz¥ejm&, pokud by horni povrch 24 vlozky mél byt nad
Grovni horniho povrchu 25 obrobku, pak by mohla byt pouZita
podloZka, kterd ma prstencové vybrdni na svém p¥ednim cele.
Lze si rovn&¥ predstavit kombinaci pisobeni taZného Sroubu a
podlozky s pusobenim instala®niho néstroje pro vloZku.
Operace pouZiti taZného Sroubu a podloZky pro zplodté&ni dulku
vyZaduje relativné& velkou silu, ptifem¥ tato sila musi byt
prendfena pres zavit vloZky, p¥es vybouleni na slepé strané
na obrobek. VlioZzka, kterd ma velkou pevnost zavitu

kombinovanou s velkou tvédrnosti v oblasti vybouleni na slepé
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strangé Jje pro takovéto aplikace idedlni. VloZka podle

predkladaného p¥ikladu vynalezu spliiuje tyto poZadavky.

pP¥edklddany vyndlez neni nijak omezen na detaily

pY¥edchazejicich prikladul.

Zastupuje




10

15

20

25

30

A\

Q/,()\. 08 TV 2002~

LR ]
s om0 L d [ ]
LR ] . o L ] . -
LR L]
*

10

. L
L e s8e L

PATENTOVE NAROKY

1. Zpusob vyroby slepé zidvitové slo¥ky z kovu, vyznadujici
se tim, ¥e zahrnuje kroky:

(a) alespoll G&ste&ného tvéafeni vlozky prost¥ednictvim
procesu tvafeni za studena, jiného ne¥ vytvofeni vnit¥niho
zadvitu;

(b) vytvoYeni vnit¥niho zavitu; a

(¢c) %ihani vhodné <&asti vloZky tak, Ye vlozka ma
tvrdost se v podstaté konstantni, relativn& nizkou hodnotou
podél podstatné &asti svoji délky, aby se tak =zlepsila

pozd&j&i deformace b&hem instalace vlioZky.

2. Zpasob podle naroku 1, vyznadujici se tim, Ze vysoké
tvirnost v dasti vloZky, kterd se plasticky deformuje bé&hem

-

instalace vlo¥ky, se ziska pasovym Zihanim této gasti vloZky.

3. Zpusob podle naroku 2, vyznadujici se tim, Ze pasové

ihani vytva¥i ¥izeny profil tvrdosti od ¢&asti vloZky,

N¢

vy¥adujici velkou tvérnost, k Bdsti vloZky, vyZadujici velkou

pevnost.

4. Zplisob podle kteréhokoliv z p¥edchézejicich naroky,

vyznadujici se tim, Ze kovem je ocel s nizkym obsahem uhliku.

-

5. Zpuisob podle naroku 2, vyznadujici se tim, Ze Je
modifikovén  vzajemnou zdm&nou  po¥adi krokti  vytvareni

vnit¥niho zavitu a pasového %ihani vhodné Zasti vlozZky.

6. Zplisob vyroby slepé zévitové slo¥ky z kovu, vyznadujici
se tim, Ze zahrnuje kroky:
(a) alespoii Zaste&ného tvaY¥eni vloZky prost¥ednictvim

procesu tva¥eni za studena, jiného ne¥ wvytvoreni vnit¥niho

zavitu;

A9

1

*



10

15

20

25

30

ll e "‘ L

(b) ¥ihédni vloZky tak, Ze vloZka m& tvrdost se V
podstaté konstantni, relativné nizkou hodnotou  podél
podstatné d&sti svoji délky;

(c¢) vytvoteni vnit¥niho zavitu; a

(d) indukd&niho kaleni alespor <casti z&vitové ¢asti
vlozky.

-

7. Zplisob podle néroku 6, vyznadujici se tim, Ze Je
modifikovdn  vz&jemnou zadm&nou  poradi kroktt  vytvareni

wrd

vnit¥niho zdvitu a Zihani vloZky.

- 8. Zplsob podle néroku 6 nebo 7, vyznadujici se tim, Ze

kovem je ocel se st¥ednim obsahem uhliku.

9. Zplisob podle kteréhokoliv z p¥edchézejicich nérokul,
vyznadujici se tim, Ze =zahrnuje krok nasledné povrchové

Gpravy .

10. Zpisob podle naroku 9, vyznadujici se tim, Ze krok

povrchové Upravy zahrnuje elektrolytické pokovovéani.

11. Zplisob vyroby slepé zavitové slozky z kovu Vv podstaté
podle zde wuvedeného popisu a znizorndni na pfripojenych

vykresech.

12. Slepéa zavitova spojka vyrobena zpusobem podle
kteréhokoliv z pY¥edchédzejicich narokil, vyznadujici se tim, Ze
méd tvrdost o v podstat& konstantni, relativné nizké hodnoté

podél podstatné &asti svoji délky.

Zastupuije :
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