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Zpisob vyroby napichovacich Spendlikd

Podstata zplsobu vyroby napichovacich
Spendlikld z ocelového tainého drdtu spodi-
véd v tom, Ze se. ocelovy tainy drdt z uSlech-
116 uhlikové oceli s obsahem uhliku od
0,2 do 0,9 % hmotnostnich se jednou &1
dvakrdt opakovend tdhne za sucha, p¥ifem?
‘po kaZidém tahu nésleduje patentovéni v
olovu pii teplot& 520 a% 580 °C, nalef se
téhne za mokra s celkovym dbérem 40 a¥
80 % redukce prifezu
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Vyndlez s: tykd zplisobu vyroby napichovacich Spendliky 2z
ocelového taZeného drdtu.

Napichovaci Bpendlfky se dosud vyrdb&ji z nizkouhlikové oce-
1i, nap®. 2z oceli se stfednim obsahem uhlfku 0,09 % hmotnostnich,
taZenim vdlcovaného drdtu za studena. Nevyhodou tohoto zpiisobu
vyroby napichovacich Zpendlfikd je jejich nizkd pevnost, kterd
odpovidd pevnosti ta¥eného drdtu a kterd zpisobuje deformaci t&-
la nebo ot&r 3pilky napichovaciho 3pendliku e omezuje tak jeho
funkdni zpisobilost. Nizkd pevnost tafeného nizkouhlfkového dré-.
tu dovoluje vyréb&t z tohoto materidlu pouze napichovaci Spendli-
ky o priméru v&t3im neZ 0,8 mm, které se ¥patnd vpichujf a zane-
chévaji po vpichu v ldtce diry. RovndZ je znémy zpisob v¥roby
_napichovacich 3pendlikd z vysokouhlfkové oceli pro vyrobu jehel,
kterd obsahuje 0,7 - 0,8 % hmotnostnich uhlfku, Tento zpisodb je
zaloZen na taZen{ védlcovaného drdtu za studena s mezioperadnim
tepelnym zpracovdnim ,které spo¥ivd v ohievu na teplotu cca 900
¢ a ochlagenim v roztaveném olovu., PFed poslednim db&rem pFi
taZeni je zaFazeno sferoidizadni %{héni, které spodivd v né&koli-
kahodinovém ohf'evu na tdplotd 700 °C v ochranné atmosféis, Sims
se snifuje pevnost taZeného drdtu na cca 700 MPa. Z tohoto ¥fha-
ného drdtu se po poslednim tafen{ tvaruje hlavidka napichovaciho
Spendliku a tento je pak tepelnd zuSlechfovén kalenfm a popou~
8t&nim na konednou pevnost do 2 000 MPa, Nevyhodou tohoto zpiso-
bu vyroby napichovacfch ¥pendlikl je sloZitd technologie vyroby
S8pendlikového drdtu i napichovaciho Spendliku semotného. Tato
technologie zahrnuje nékolikanédsobné exergeticky ndrodné tepelné
zpracovdni a je cca 10 krdt ndkladn¥js{ neZ predchozi zpisob
v¥roby napichovacich Zpendlflkd z nizkouhlfkového drétu,
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Uvedené nevyhody stévajicfho stavu techniky jsou odstranény.
" zpisobem v¥roby napichovacich Spendlflkd = ocelového tafeného drd-
tu podle vynilezu, jehof podstata spolivd v tom, Ze ocelovy tafe-
ny drét z uslechtilé uhlikové oceli s obsahem uhliku od 0,2 do
0,9 % hmotnostnich se jednou &1 dvakrét opakovand tdhne za sucha,
pridem? po kaZdém tahu ndsleduje patentovéni v olovu pFi teplots
520 = 580 Oc, na¥e? se tdhne za mokra s celkovym Ub&rem 40 - 80 %
redukce prifeszu,.

Vyhody zpisobu dle vyndlezu spodivaji v tom, Ze lze vyrdbdt
napichovaci Spendliky v Sirokém sortimentu pevnost{ i primérd,
priSem% napichovaci #pendliky svoji kvalitou podstatnd preds{
kvalitu napichovacfch 3pendlikd vyrobenych z tafeného nizkouhl{-
kového drétu a p¥itom jsou vyrobni ndklady nékolikrdt niZsi
(coa 6 krét) neZ u napichovacich ¥pendlfkd z jehlového drdtu.
Pevnost napichovacich Spendlikl je déna pevnosti taZeného drdtu,
takie na rozdil od vyroby kalenych a popoudténych fapichovacioch.
Spendlikd neni nutno tyto tepelnd zpracovdvat, cof vede ke znal-.
nym dsporém energié. Pevnost tafeného drétu dovoluje vyrdbét
napichovaoci Spendliky menSich priméri, coZ oproti napichovacim
Spendlikim z nizkouhlikové oceli znamend tsporu materidlu aZ o
60 %. Umo¥nénim vyroby napichovacich ¥pendlfki men¥ich prim&ri
zpisobem dle vyndlezu se doséhne jejich lep8ich funkdnich vlast-
nosti, napichovaci Spendlfky se neohybajl, lépe se vpichujf a
nezenechévaji v ldtce po vpichu d{ry, Stanovenim maximéln{ hrani-
ce 80 % redukce prifezu celkového ibdru hotovniho tafenf je za-
jistdna dostatednd zdsoba zbytkové plasticity k vytvefeni hlavilky
napichovactho Spendliku pdchovénim, Posledni taZfen{ k dosafeni
konedného primdru 0,5 - 0,7 mm je provedene za mokra, 3imZ je za~
jistén kvalitni povrch taZeného drdtu, Bapichovac{ ¥pendlfky vy-
robené zpisobem dle vynélezu doséhly p¥i ovdFovaci virobd tdchto
parametris

primér t8la evnost taZnost poSet ohybd obsah uhlfku
(mm) MPa) (%) ' (% hmotnostni)
0,65 1 226 3,8 24 0,38 |
0,65 1 454 3,0 .30 0,52
0,60 1 501 3,8 40 0,54
0,55 1 811 3,1 - 33 0,61

Zpisob vyroby napichovacioh Spendlikid podle vynélezu lze pou#it
rovnd% pro virobu zaviracich Spendliki. Zpisob vyroby Spendlfld
ge sjednoti,
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Ddle uvddime konkrétni piiklady provedeni zpisobu vyroby
napichovacich Spendl{kd podle vyndlezu v porovanéni s dosavad-
- nim zpisobem, které jsme pro ndzornost upravili do tabulky.

Jako dosavadni zpisob uvddime zpisob vyroby napichovacich
fpendlikd z nizkouhlfikové oceli, kterd obsahuje v hmotnostnim
mnoZstvi max. 0,09 % uhliku, max. 0,40 % manganu, max. 0,040 %
fosforu a max. 0,040 % siry a je ddle oznalena jako ocel "A",

a zpisob vyroby napichovacich Bpendlikd z vysokouhlikové oceli
pro vyrobu jehel, kierd je ddle oznalena jako ocel "B" a obsa-
huje v hmotnostnim mnoZstvi 0,7 - 0,8 % uhliku, 0,35 - 0,50 %
manganu, 0,20 - 0,30 % k¥emiku, max. 0,025 % fosforu, max. 0,025
% siry, max. 0,20 % médi, max. 0,08 % niklu a max. 0,05 % chromu,

Pro konkrétni priklady provedeni zpisobu vyroby dle vyndle-
zu byla pouZita ocel, obsahujici v hmotnostnim mmoZstvi 0,3 -
0,4 % whliku, 0,30 - 0,60 % menganu, 0,10 - 0,28% k¥emfku, max.
0,035 % fosforu, max., 0,035 % siry a max, 0, 25 % médi, oznadena
jako ocel "C", ddle oeel "D", obsahujici v hmotnostnim mnoZstvi
0,45 - 0,55 % uhliku, 0,30 - 0,60 % manganu, 0,10 - 0,25 % k¥emfku,
max, 0,035 % fosforu, max, 0,035 % siry a max, 0,25 % médi, '
a konedné ocel "E", obsahujic{ v hmotnostnim mmoZstvi 0,8 - 0,9
% uhliku, 0,30 - 0,62 % manganu, 0,10 - 0,25 % kiemiku, max,
0,030 % fosforu, max. 0,035 % siry, max, 0,22 % médi, max. 0,10
% niklu a max, 0,10 % chromu,.

.

N 1’ Tosavad, Btav X zpﬁaoB dle vynalezu
| ychozi ¢ (mm) ' 5,5 5,5 5,5 1 55 545
totentovénl Bl - 540%0 [560%20 | 540%20 | 540%20
2. tah za auchﬁ : ' ¥
na ‘ (M) 0’9 0.7 - 1'18 1,10
Sfer. Zihdni pii rant
teplotsd (°8) - 700=10 - - -
mameeles | - - | - | seoteo| seoteo
% e :

A

3. }‘h 28 ??gig’ 0,8 0,65 0,65 O’BO“JL 0,50
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osava ‘8tav ZpUso eV ezl
PouZité ocel A J B c D E
Pevnost 3§ -
Poynont gnendlfke-) | 90 | 680 1200 |1400 | 1900
Kalen{ a popousténi ne ano ne ne ne
Vla tnogti napicho-
vacich spendl
- primér (mm) 0,80 0,65 [ 0,65 | 0,60 |0,50
- pevnost (MPa) 900 1900 | 1200 | 1400 | 1900

PREDMET -

VYNALEZU

* . Zpisob vyroby napichovacich 3pendlikd z ocelového taZeného. |
drétu,vyznadeny tim, Ze ocelovy taZeny drdt z u$lechtilé uhliko- -
vé oceli s obsahem uhnlfku od 0,2 do 0,9 % hmotnostnich se jednou
%1 dvakrdt opakovan¥ tdhne za sucha, pFidemZ po kaZdém tahu
nésleduje patentovéni v olovu pii teplotd 520 - 580 °c, nade¥
ge tdhne za mokra s celkovym Gbdrem 40 - 80 % redukce prifezu.
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