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Zplhsob vyroby vykovki s odbodkou kovdnim v zdpustce

Redeni se tykd zpisobu vyroby vykov-
k& s odbodkou, zejména tvarovek, fitinki,
ventilt a souldsti podobného tvaru, kové-
nim v zdpustce. Vykovky tvo¥i polovinu
8deti 8 odbolkou a maji provedeny otvory
jak v hrdlové, tak i podélnéd Cdsti., Tva-
rovka tvaru pismene T vznikne svafenim
vikovku se gpodni &deti, k¥i¥ova tvarovka
svaPenim dvou vykovkd.
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Vyndlez se tyké zpisobu vyroby vykovkd s odbolkou, zejmé-
na tvarovek, fitinkd, ventild a souddsti podobného tvaru, kovd-
nim v z#épvstce na bucharu nebo na lisu.

V soudasné dobd se velké vvkovky votrubnich tvarovek tva-
ru T nebo podobnych typd vikovki, napFfiklad téles ventild, vy-
rdbi kovdnim v zdpustce jako celd t&lesa bez otvord s tim, Ze
viechny otvory findlnich vyrobki se dodatednd provddi vyvrtdvi-
nim. Soufasnd technologie vyroby téchto vykovkid spolivé v tom,
ze z ingotu se vykove tyé, kterd se obrobi na soustruhu a 481i
se na potPebné délky. Ze vzniklych Spalikd se volnym kovénim
pod lisem predkove polotovar, ktery se v posledni fdzi namédkne
do volné loZené poloviny zdpustky, aby bylo zajifténo sprivwmé
usazeni tohoto polotovaru pri vlastnim kovédni v zdpustce na
protibéZném bucharu. Jednd se o velice néroénou vyrobni operaci
se znaénym nebezpedim vzniku zmetkd, po kterdé musi nédsledovat
dalsi apretace, osekdni ostrych hran a kontrola. Z takto pripra-
veného polotovaru se vyrobi konedny vykovek tvé¥enim v zdpustce,
Ndsleduje okrojeni vyronku, tepslné zpracovini, znafeni a kon-
trola.

Nevyhodou popsané technologie vyroby Jje vysokéd spotfeba
materidlu pro vykovek celého télesa, jeho nizkd vyuZitelnost
vzhledem k hmotnosti findlniho vyrobku, z hlediska technologie
nutnost za¥azeni obtiZné a wvzhledem k moZnosti vyskytu nebez~
pedné operace predkovéni polotovaru. Technologicky nepriznivy
tvar a konednd znadnd hmotnost vykovkd zplsobuji i pom&rné niz-
kou Zivotnost tvaru kovacich dutin zdpustek, a vyvoldvaji tak
potrebu jejich &astych oprav, pripadné nutnost vyroby zidpustek
novyeh. ' '
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Uvedené nevyhody dosavadniho stavu techniky odstranuje
zpldsob vyroby vykovkl s odbolkou, Jjako tvarovek, fitinkd, ven-
tilt a soulasti podobného tvaru, kovdnim v zdpustce, kde vyko=-
vek tvo¥i polovinu ddsti s odbolkou, podle vyndlezu, jehoZ pod-
stata spo&ivd v tom, Ze u polotovaru zbaveného okuji a ohiédtého
na teplotu-v rozmezi 650°C a¥ 1300°C jsou kovédnim v zdpustce
predtvarovény otvory, a to jak v hrdlové, tak i v podélné &&sti.
Kovéani probihd v rczmezi 1 aZ 500 sekund od vloZeni do tvarové
dutiny v zépustce. Nésieduje vyjmuti polotovaru ze zépustky,
vydérovéni otvoru v hrdlové &asti a okrojeni eronku.'

Zpisobem vyroby podle vyndlezu se odstrani nutnost ndro&né
operace predkovéni, kterd byla nutnd pri vyrobd vykovku celého
t%lesa., ZnaZnd Uspora materidlu a podstatné sniZeni obrébZcich
operaci na findlnich vyrobcich, které vzniknou svarenim vykovku
.S odbokou s vyliskem spodniho dilu nebo sva¥enim dvou vykovkd
s odpbo:kou, Je umoZn®no tim, Ze potrebné otvory v hrdlové i po=-
délné “dsti, podle dosavadni technologie vyvrtivané, Jjsou s geo-
metrickou i rozmé&rocvou piesnosti provedeny na vykovku. Pro vyro-
bek, vyrcheny zpusobem pcdle vyndlezu, Jje charakteristicky vyso-
Ky stupen protvareni ve viech oblastech vykovku, priznivy tok
vlidken uvnit¥ vykcvku, &im% jsou dény predpcklady pro vysokou
Jakost vykovku, a to zejména z hlediska omezeni vyskytu vnit¥nich
vad. Zivotncst tvard kovacich dutin zdpustek pro zplisob vyroby
vykovkl podle vyndlezu Je vy331 neZ prfi dosavadnim zplsobu vyroby.

Moznost vyuZiti vyndlezu Jje v zdpustkevych kcvdrndch, zaby-
vajicich se kovdnim t&les ventild, odboZnic nebo vykovkl podobné-
ho tvaru. Vyrobek vyrobeny zplsobem podle vyndlezu miiZe byt po-
uzit bud jako &3st s odboikou pro tvarovku tvaru pismene T nebo
tak, Ze spojenim dvou vykovkt vznikne ki'iZovd tvarovka.

Prikladem Je zdpustkovy vykovek Zdsti s cdbolkou pro potrub-
ni tvarovku Js 20C Jt 100, u které byly vytvoifeny otvory p¥imym
kovénim v zdpustce. Vychozi Spalek o rozm&ru 160 x 160 x 285 mm
o0 hmotnosti 57 kg se po ohfevu na kovaci teplotu 1100°C a PO mire-
ném sraZeni hran z davodu odpadnuti o*uji vloZi do zdpustky, prd-
mym kovénim po dobu 30 sekund v zdpustce vznikne vykovek, u kte=
rého po vydérovédni otvoru v hrdlové Cdsti Je okrojen vyronek
a tukto vznikly vykovek Jje lehkym uderem vyrovndn. Ndsleduje
tepelné zpraccvéni, piskovéni a kontrola. Hmotnost vykcvku po
vykovani je 40 kg.

.
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Zpusob vyroby vykovkd s odbo&kou, Jako tvarovek, fitinki,
ventillu a souddsti podobného tvaru, kovdnim v zdpustce, kde vy-
kovek tvori polovinu &&sti s odbodkou, vyzna¥eny tim, %e u polo=-
tovaru zbaveného okuji a oh¥dtého na teplotu v rozmezi 650°C
a¥ 1300°C Jsou kovénim v zdpustce pFedtvaroviény otvory, a to
jak v hrdlové, tak i1 v podélné Zdsti, pridemZ kovdni probihd
v rozmezi 1 aZ 500 sekund od vloZeni do tvarové dutiny v zdpust-
ce, s ndslednym vyJjmutim polotovaru ze zdpustky, vydérovinim
otvoru v hrdlové &dsti a okrojenim vyronku.

Vytiskly Moravské tiskatské zdvody,

stfed. 11100, t¥.Lidovych milict 3, Dlomouc Cena: 2,40 Ké&s
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